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ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMC)

EMC tanitimi

Hypertherm’in CE-damgali ekipmani
EN60974-10 standartina uygun olarak
Uretilmigtir. Ekipman asagida belirtilen
elektromanyetik uyuma ulagilarak montaj
edilmeli ve kullaniimaldir.

EN60974’in talep ettigi limitler, etkilenmig
ekipmanin yakin mesafede veya yuksek
derecede hassas oldugu zaman parazitleri
tamamen elemege uygun degilir. Baz
durumlarda parazitleri azaltmak igin diger
Onlemleri almak gerekebilir.

Bu kesim ekipmani sadece endustriyel
ortamda kullaniimak igin dizayn edilmigtir.

Montaj ve kullanim

Kullanici Ureticinin talimatlarina gére montaj
yapmak ve kullanmaktan sorumludur. Eger
elektromanyetik rahatsizliklar ortaya cikarsa
Ureticinin teknik yardimiyla kullanici durumu
¢cdzmekle yukimladur. Bazi durumlarda
¢6zumler kesim devresini topraklamak gibi
basit olabilir, Calisma pargasini Topraklamaya
bakiniz. Diger durumlar gti¢ kaynaginin
elektromanyetik ekraninin ve girig filtreleriyle
birlestiriimis ¢alismanin yapilandiriimasini
kapsayabilir. Tum durumlarda elektromanyetik
rahatsizliklar sorun ¢ikartmayacak noktaya
dusdralmelidir.

Alan degerlendirmesi

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

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

b. Radyo ve televizyon ileticileri ve alicilar.

c. Bilgisayar ve diger kontrol ekipmanlari.

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

e. Cevredeki kisilerin saghgi, 6rnek olarak
kalp pili ve isitme aleti kullanimu.

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

g. Cevredeki diger ekipmanlarin yerlegimi.
Kullanici gevrede kullanilan ekipmanlarin
birarada uyum iginde kullanimini
saglamalidir. Bu ek guivenlik dlgimlerine
ihtiyaci dogurabilir.

h. Kesim veya diger aktiviteler gin suresinde
yapilmalidir.

Cevredeki alanin ebadi binanin yapisina ve
etraftaki diger aktiviteler gbz 6nline alinarak
degerlendiriimelidir. Bina ve mistelimatin
sinirlarinin disina ¢ikilarak ¢evredeki alan
genigletilebilir.

Emisyonu disurme metodu
Ana kaynak

Ureticinin talimatina gére kesim ekipmani
ana kaynaga baglanmalidir. Eger parazit
olusursa, ana kaynagi filtrelemek gibi ek
Oonlemler de alinabilinir. Kesim ekipmanina
kalici olarak montaji yapilacak besleme
kablosunun, madeni kanal veya benzerinde,
blendajina 6zen gdsterilmelidir. Blendajlama
uzunlugu boyunca blendajlama elektriksel
olarak devamli olmalidir. Kanal ve kesim gug¢
kaynagi eki arasinda iyi elektrik baglantisini
sag@layabilmek i¢in blendaj, kesim ana
kaynagina da baglanmalidir.

Kesim ekipmaninin bakimi

Kesim ekipmanina rutin olarak Ureticinin
Onerilerine uygun sekilde bakim yapilmaldir.
Kesim ekipmani ¢alisirken tim giris ve servis
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ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMC)

kapilar ve kapaklari kapali olmali ve tam
olarak tutturulmalidir. Ureticinin talimatlarini
kapsayan bu degisiklikler ve ayarlar disinda

kesim ekipmaninda degisiklik yapiimamalidir.

Ozellikle, ark cakmasinin olusturdugu kivilcim
arali§i ve aygitin dengeleri Ureticinin
Onerilerine gore ayarlanmali ve bakim
yapilimalidir.

Kesim kablolari

Kesim kablolari olabildigince kisa ve
birbirlerine bitisik pozisyonda tutulmaldir,
taban seviyesinde veya yakin galistinimaldir.

Es potansiyelli baglama

Kesim montajinda metalik parcalari
baglamak ve yakin tutmayi hesaba katmak
gerekmektedir. Ancak, galisma parcasina
baglanmis metal parcalari operatdriin bu
metal parcalarina ve elektroda (lazer kafalar
icin meme) ayni zamanda dokunmasiyla
elektrik sokuna yakalanabilme riskini arttirir.
Operatériin tim baglanmis metalik

pargalardan kendini korumasi gerekmektedir.

Calisma parcasini topraklama

CGalisma pargasi elektriksel giivenlik, ya da
ebatlari ve pozisyonu itibariyle
topraklanmadi@i yerde, érnek olarak, gemi
ingaa hangari veya celik fabrikasi, ¢calisma
pargasina baglanan topraklama, emisyonlari

dustrebilir ama her durumda gegerli degildir.

Kullanicinin kazalara ve diger elektriksel
ekipmanlarin zarar gérmesine kargi olan riski
Onlemek amaciyla ¢alisma pargasinin
topraklanmasina 6zen gdsterilmelidir.
Gerekli oldugu yerde, galisma pargasinin
topraklama baglantisi galisma parcasina
direkt baglanti olarak yapiimalidir, ancak bazi
Ulkelerde direkt bagdlantiya izin
verilmediginden, Ulkenin kurallari
dogrultusunda uygun kapasitans segimi
yapilarak baglanti saglanmaldir.

Not. Kesim devresi givenlik gerekcesiyle
topraklanabilir ya da topraklanmayabilir.
Topraklama dizenini degistirmek karari
deqisikliklerin kaza riskini arttirip
arttirmayacag@ini dlgmekte yetkili bir kigi
tarafindan verilmelidir, 6rnek olarak, diger
ekipmanlarin topraklama devrelerine zarar
verebilecek parallel kesim akiminina izin
vermek. Daha fazla bilgi IEC TC26
(b6lim)94 and IEC TC26/108A/CD Ark
Kaynak Ekipmanlar Montaj ve Kullanim’da
verilmigtir.

Kaplamak ve blendajlamak

Segici bir sekilde diger kablolari ve
ekipmanlar kaplamak ve blendajlamak
etraftaki parazit problemini azaltabilir. Ozel
uygulamalar igin tim plazma kesim montajini
kaplama da hesaba katilabilir.

ii
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GARANTI

Uyari

Orijinal Hypertherm parcalari Hypertherm
sisteminizin fabrika tavsiyeli yedek
parcalaridir. Orijinal Hypertherm pargalar
disinda kullanilan parg¢alarin olusturdugu
herhangi bir hasar Hypertherm’in garantisini
kapsamaz.

Uriiniin giivenli bir bigimde kullaniimasindan
siz sorumlusuz. Hypertherm Uriiniin sizin
ortaminizda guvenli bir bigimde kullanimini
garanti edemez.

Genel

Hypertherm Inc. eger gui¢ Unitesindeki hata
(i) size olan teslimat tarihinden itibaren iki (2)
yil iginde, istisnai olarak Powermax marka
guc kaynaklar hakkinda olanlar size olan
teslimat tarihinden Gg¢ (3) yillik zamanda
icinde, ve (ii) tor¢ ve kablolar hakkinda
olanlar size olan teslimat tarihinden itibaren
bir (1) yillik zaman i¢inde ve tor¢ kaldirma
techizati hakkinda olanlar size olan teslimat
tarihinden itibaren (1) yil icinde ve lazer
kafalar hakkinda olanlar size olan teslimat
tarihinden itibaren (1) yil icinde Hypertherm’e
bildirilirse, Hypertherm Grtnlerini materyal ve
iscilik hatalarina kargi garanti eder. Bu garanti
faz donlgtlricu ile kullanilan herhangi bir
Powermax markall gti¢ kaynaklarina
uygulanamaz. Ek olarak, faz dénusturcdleri
veya giris hatti gtict olsun, zayif gii¢

kalitesi yUzinden zarar gérmus sistemleri
Hypertherm garanti etmez. Bu garanti yanlis
montaj yapilmis herhangi bir tGrind,
deqisikligi, ya da diger bir degisle zarar
kapsamaz. Hypertherm?’in, tek tercih
hakkinda, Hypertherm’in 6n izniyle (sebepsiz
yere gizlenmemis olmak durumuyla), diizgiin
bir bicimde kutulanmig, Hypertherm’in
Hanover, New Hampshire’daki isletmesine
veya yetkili bir Hypertherm onarim

kurulusuna tim masraflar, sigorta ve nakliye
masrafi 6nceden ddenerek iade edilen
hertiirlii zarar gérmiis Uriinler tamir edilebilir,
degistirilebilir, ya da ayarlanabilir. Hypertherm
bu garantiyi kapsayan Uriinlerinde herhangi
bir tamir, yenileme, ya da ayarlamadan
sorumlu degildir, Hypertherm’in 6n yazili izni
ya da bu paragrafa uygun olanlar harig
kiinmigtir. Yukaridaki garanti miinhasir ve
diger garantilerin yerine kaim, 6zel, zimni,
yasalarla saptanmis, ve aksi takdirde Uriin
hakkinda veya oradan elde edilebilecek
sonuclara gore, ve tlim zimni garantiler
veya kalite durumlari veya ticarete
elverisli nitelik veya belirli bir amaca
uygunluk veya ihlal etmelere karsi bir
garantidir. Yukarida sézii edilen tekligi ve
Hypertherm garantisini herhangi bir ihlal
etme durumunda minhasir hakkin yerine
getirilmesi icin kanunun gésterdigi yolu
olusturmaktadir. Distribtitorler/OEM’ler ek
ve farkl garantiler uygulayabilirler, ancak
Distributorler/OEM’ler yasa gucuyle zorunlu
gibi géruinlp ek garanti korumasi vermekte
veya size herhangi bir temsilcilik vermekte
yetkili degildirler.

Belgelendirilmis test etiketleri

Belgelendirilmis Urdnler yetkili test yapan
laboratuvarlar tarafindan verilen bir ya da
daha fazla belgelendirilmis test etiketlerine
sahiptir. Belgelendirilmis test etiketleri bilgi
merkezi Uzerinde veya yaninda yer
almaktadir. Herbir belgelendirilmis test
etiketi, testi yapan laboratuvar tarafindan
artnuin ve guvenlik-kritik bilesenlerinin konu
ile ilgili nasyonel glvenlik standartlarina
uygun oldugunu gdsterir. Hypertherm sadece
glvenlik-kritik bilesenleriyle Uretilmis
drtinlerine yetkili test yapan laboratuvarlar
tarafindan onay verildikten sonra
belgelendirilmis test etiketini yerlegtirir.

Hypertherm
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GARANTI

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

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

« Givenlik kritik bilesenleri yetkili olmayan
yedek pargalarla degistirilmis.

» Herhangi bir yetkili olmayan montaj veya
tehlikeli voltaj kullanan ya da Ureten parca
veya aksesuar eklenmis.

« Givenlik devresi veya belgenin pargasi
olarak dizayn edilmis herhangi bir 6zelligin
kurcalanmasi.

CE kisaltmasi dreticinin Avrupa ydnergeleri
ve standartlarina uygun oldugunu goésteren
dogrulama deklerasyonunu olusturur.
Sadece bu bilgi merkezine yakin veya
Uzerinde CE kisaltmasi olan Hypertherm
arnleri, Avrupa Dislk Voltaj Standartlan
ve Avrupa EMC Standartlarina gore test
edilmistir. Avrupa EMC Standartlarina uygun
olmak durumunda olan EMC filtreleri, CE
kisaltmali gui¢c kaynaklarinin versiyonlariyla
iliskilidir.

Ulusal standartlardaki farklhiliklar

Standartlardaki farkliliklar dahildir, ancak
asa@idakilerle sinirli degildir:

* Voltajlar

* Fis ve kablo gugcleri

« Dil gereksinimleri

+ Elektromanyetik uygunluk gereksinimleri

Ulusal standartlardaki bu farkliliklar bir
arindn ayni versiyonuna tum test isaret
sertifikalarinin konulmasini imkansiz veya
uygulanamaz kilar. Ornek olarak,
Hypertherm’in CSA versiyonlu triini Avrupa

EMC gereksinimleriyle uygunluk saglamaz
ve bilgi tabelasinda CE isaretine sahip
degildirler.

CE isaretini gerektiren veya zorunlu EMC
ybnergelerine sahip olan ulkeler bilgi
tabelasinda CE isareti olan Hypertherm’in
CE versiyonlu Griinini kullanmak
zorundadirlar. Bunlar:

+ Avustralya

* Yeni Zelanda

« Avrupa Birligindeki Ulkeler
* Rusya

Uriiniin ve test isaret sertifikasinin Griiniin
son kullanilacagi montaj mahaline uygun
olmasi 6nemlidir. Hypetherm Grtnleri bir
Ulkeden diger Ulkeye ihrag¢ edildiginde Grin
yapilandiriimali ve son kullanilacagi yer igin
dogru sertifikalandiriimalidir.

Yilksek-seviye sistemleri

Bir sistem entegre eden Hypertherm plazma
kesim sistemine ek bir ekipman ekleyince;
kesim sehpalari, motor surtculeri, hareket
kontrol cihazlar veya robotlar gibi; kombine
sistem bir ylksek-seviye sistem olarak
sayilir. Bir yUksek-seviye sistem, parcalari
tehlikeli hareket eden endustriyel makinayi
veya robot ekipmanini meydana getirebilir,
bu durumda OEM veya son-kullanici misteri
plazma kesim sistemine uygun olan
Hypertherm tarafindan Uretilmis ek
diizenlemelere ve standartlara tabi olur.

Ylksek-seviye sistem i¢in tehlikeli hareket
eden parcalar icin bir koruma saglamak bir
risk degerlendirmesi yapmak OEM ve son-
kullanici musgterinin sorumlulugu altindadir.
Ylksek-seviye sisteme OEM Hypertherm
artiniind dahil ettiginde ylksek-seviye sistem
belgelenmedikge montaj yerel otoriteler
tarafindan onaya tabi olabilir. Eger uygunluk

4-08

Hypertherm



GARANTI

hakkinda emin degilseniz hukuk misavirinden
ve yerel denetim eksperinden tavsiye aliniz.

Yiksek seviye sisteminin bilesen pargalar
arasindaki dis baglantili kablolari son
kullanilacagr montaj mahalinin gerektirdigi
sekilde kirleticilere ve hareketlere uygun
olmalidir. Dis baglantili kablolar yaga, toza,
veya su kirleticilerine maruz kalinca zorlu
kullanim oranlar gerekebilmektedir.

Dis baglantili kablolar devamli harekete
maruz kalinca sabit esneklik oranlari
gerekebilmektedir. Kablolarin uygulamaya
elverisli oldugunu temin etmek son-kullanici
musterinin veya OEM’in sorumlulugu
altindadir. YUksek-seviye sistemler icin
gereken yerel ydnetmelikler tarafindan
gerekebilen oranlar ve maliyetler arasinda
farkhiliklar oldugui icin, herhangi bir dis
baglantil kablonun son kullanilacagi montaj
mahaline uygun oldugunu dogrulamak
gerekmektedir.

Patent tazminati

Hypertherm tarafindan Uretilmeyen veya
Hypertherm disinda farkl bir kisi tarafindan
uretilen Hyperthermle, Hypertherm’in
Ozellikleri, dizayn durumu, islemi, formali
kesin mutabakatta olmayanlar veya
Hypertherm tarafindan gelistiriimeyen
bilesimler veya Hypertherm tarafindan
gelistirilmis gibi gdsterilenler, Hyperthem
Urindndn yalniz kullaniminin ihlalinde ve
Hypertherm disinda tedarik edilen diger bir
arnle birlikte kullaniminda, Gglincd kisilerin
herhangi bir patenti ihlalinde Hypertherm
kendi hesabina,hertiir dava ya da yasal
islemi karsiniza getirecek, midafa edecek ve
karara baglayacaktir. ihlal iddasiyla baglantil
herhangi bir faaliyetin veya faaliyet tehditini
dgrenirseniz Hypertherm’e bildirebilirsiniz,
ve Hypertherm’in yukimluligl, davanin
savunmasi Hypertherm’in tek kontroliinde,

ve tazmin edilecek tarafin isbirligi ve
yardiminda sarta bagli vukuunda tazmin
etmektir.

Sorumluluk sinirlamasi

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

Sorumluluk gelistirmesi

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

Sigorta

Gogu zaman bazi adetlerde ve tiplerde,
ve Uriiniin kullaniminda ortaya cikacak
herhangi bir faaliyette yeterli ve uygun
sigorta miktar ve cinsiyle Hypertherm’i
olayda zararsiz tutacak ve miidafa edecek
garantiye sahipsiniz.

Hypertherm
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Nasyonel ve yerel kodlar

Nasyonel ve yerel kodlar tanimlanma y6énetimi
ve elektrik montajlari bu kullanma kilavuzunda
mevcut herhangi bir talimatin zerinde emsal
gosterir. Hicbir durumda Hypertherm
herhangi bir kodlara uymama ya da zayif is
uygulamasinda kisilerin veya mulkiyetin zarar
gdrmesinden sorumlu degildir.

Haklarin transferi

Tdm mal varliginizi veya kapital stounuzu
halef ile ilgili kisilere bu garantinin tim
terimlerine ve kosullarina baglanmay:i kabul
etme baglhid altinda herhangi bir kalan
hakkinizi transfer edebilirsiniz.

Hypertherm urinlerinin
dogru atilimi

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

» Amerika Birlesik Devletleri’nde, tim federal,
eyelet, ve yerel kanunlari kontrol ediniz.

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

* Diger ulkelerde, nasyonel ve yerel
kanunlar kontrol ediniz.

Vi
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GUVENLIK

GUVENLIK UYARILARINI TANIMA

Bu bolimde gdsterilen semboller potansiyel
kazalar ayirt etmekte kullaniimaktadir. Bu kullanma
kilavuzunda veya makinenizde bir glivenlik sembolli
g0rdugliniizde, kiside olusabilecek hasarlar igin
potansiyelini anlayacak, ve hasar dnlemek igin ilgili
talimatlara uyacaksiniz.

GUVENLIK TALIMATLARINA
UYMA

Bu kullanma kilavuzu igindeki tim guvenlik

mesajlarnini ve guvenlik etiketlerini dikkatlice okuyunuz.

+ Makinanizin Gzerindeki glivenlik etiketlerini iyi bir
durumda koruyunuz. Kayip ya da zarar gérmuis
etiketleri hemen degistiriniz.

+ Makinayi ve kontrolleri nasil kullanacaginizi tam
anlamiyla 6greniniz. Herhangi birinin makinay!
talimatsiz calistrmasina izin vermeyiniz.

+ Makinanizi uygun calisma gevresinde tutunuz.
Makinaya yapilan izinsiz modifikasyonlar guvenligi
ve makina servis dmrind etkileyebilir.

TEHLIKE UYARI DIKKAT

Hypertherm guivenlik isaretleri ve sembolleri igin
Amerikan Ulusal Standart Enstitlisi’niin
talimatnamelerini kullanmaktadir. Sinyal kelimesi
TEHLIKE ya da UYARI giivenlik semboliyle
kullanilir. TEHLIKE en ciddi hasarlari bildirir.

« TEHLIKE ve UYARI giivenlik etiketleri makinanizin
tzerinde belirli tehlikelerin yanina yerlestirilmistir.

+ Kullanma kilavuzundaki ilgili talimatlarda gegen
TEHLIKE giivenlik mesajlarina uyulmamasi ciddi
yaralanmalarla veya élimle sonuglanir

+ Bu kullanma kilavuzundaki UYARI guvenlik
mesajlar 6ncelikli talimatlar olup dogru
uygulanmadiklari zaman hasarlara ya da 6liime
sebebiyet verebilir.

+ Kullanma kilavuzundaki ilgili talimatlarda gegen
DIKKAT guvenlik mesajlarina uyulmamasi kiictik
yaralanmalarla veya ekipmanda hasarlarla
sonuglanabilir.

Yangindan korunma

+ Herhangi bir kesim yapmadan dnce alanin glivenli
oldugundan emin olunuz. Yangin séndtrlctstni
yakinda tutunuz.

+ TUm yanici maddeleri kesim alanindan en az 10 m
uzakta tutunuz.

« Sicak metali tutmadan veya yanici maddelere
degmeden 6nce sonduriiniz ya da sogumasini
bekleyiniz.

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

+ Kesimden dnce potansiyel yanici atmosferleri
havalandiriniz.

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

Patlamadan korunma

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

+ Basingli silindirler, borular, veya herhangi bir kapall
konteyner kesmeyiniz.

« Yanic materyaller iceren konteynerleri kesmeyiniz.

KESIM YANGINA VEYA PATLAMAYA
SEBEBIYET VEREBILIR

UYARI

Patlama Tehlikesi

A Argon-Hidrojen ve Methan

Hidrojen ve methan patlama tehlikesi iceren yanici
gazlardir. Methan ve hidrojen karigsimlari iceren silindir ve
borular alevlerden uzak tutunuz. Methan ya da argon-
hidrojen plazma kullanirken alevleri ve kivilcimlari torgtan

uzak tutunuz.
Aluminyum Kesimle

A Hidrojen Patlamasi

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

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

UYARI

1-2
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GUVENLIK

A 2\ ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Akimli elektrik parcalarina dokunmak 6ltimetl soklara

veya siddetli yaniklara sebeb olabilir.

+ Plazma sistemini ¢alistirmak calisma pargasiyla torg

arasinda elektrik devresini tamamlar. Calisma
pargasi ve galisma pargasina deden herhangi bir
sey elektrik devresinin parcasidir.

* Plazma sistemi calisirken hicbir zaman torg
govdesine, ya da su tablasinin igindeki suya
dokunmayiniz.

Elektrik sokundan korunma

Tim Hypertherm plazma sistemleri kesim
isleminde yiiksek voltaji kullanmaktadir (200’den
400’e VDC ayni). Bu sistemi calistiriken asagidaki
6nlemleri aliniz:

« Yalitilmig eldiven ve bot giyiniz, ve viicudunuzu
ve elbiselerinizi kuru tutunuz.

* Plazma sistemini kullanirken hicbir 1slak ylizeyde
durmayin, oturmayiniz veya uzanmayin - veya
dokunmayiniz -,

+ Is ya da toprakla fiziksel temasi énleyecek kadar
genis kuru yalitilmis paspas ya da értuyu is ve
topraktan kendinizi yalitmak icin kullaniniz. EGer
nemli yerde calismak durumundaysaniz had
safhada tedbir aliniz.

+ Uygun ebatli sigortali gli¢ kaynaginin yanina kesme
salteri yerlestiriniz. Bu salter operatorin acil
durumlarda gui¢ kaynagdini hizli bir bicimde
kapatmasini sadlayacaktir.

« Su tablasi kullanirken toprada kurallara uygun
baglandigindan emin olunuz.

+ Bu ekipmanin montajini ve topraklamasini nasyonel
ve yerel kodlara ve talimat kilavuzuna uygun olarak
yapiniz.

« Giris gli¢ besleme kordonunu hasar ya da
kinlmalara karsi sik sik kontrol ediniz. Hasarli gli¢
besleme kordonunu hemen degistiriniz. Ciplak tel
cekme oldirebilir.

+ Herhangi bir hasarli veya yipranmis tor¢ kablosu
olup olmadigini denetleyin.

* Kesim yaparken ¢alisma pargasini kaldirmayin, artik
kesim parcalar dahil. Kesim iglemi sirasinda
galisma parcasini yerinde veya tezgahin tzerinde
calisma kablosuna tutturulmus sekilde birakiniz.

+ Kontrol etmeden, tor¢ parcalarini temizlemeden
veya degistirmeden 6nce, ana gu¢ baglantisini
kesiniz veya gu¢ kaynaginin figini ¢ekiniz.

+ Higbir zaman glivenlik kilitleriniz atlamayiniz veya
kisa yol kullanmayiniz.

+ Herhangi bir glic kaynagini veya sistem ek kapagini
cikartirken, elektrik giris gui¢ baglantisini kesiniz.
Ana gui¢ baglantisini kestikten sonra 5 dakika
kondansatdriin bosalmasini bekleyiniz.

+ Glg kaynagi kapaklan yerinde olmadikga higbir
zaman plazma sistemi galistirmayiniz. Acik guic
kaynagi baglantilari ciddi elektrik hasarlarina yol
acar.

« Giiris baglantilarini yaparken, ilk olarak
kondansatore uygun topraklamayi yapiniz.

* Her bir Hypertherm plazma sistemleri sadece 6zel
Hypertherm torclari ile kullanilmak tzere dizayn
edilmistir. Asiri 1sinabilecek ve glivenlik hasari
meydana getirebilecek diger torclar kullanmayiniz.

(&)

&>

Basilmis devre bordlarini ellerken dogru tedbirleri
kullaniniz.

z , STATIK ELEKTRIK DEVRE BORDLARINA HASAR VEREBILIR

+ PC bordlar anti-statik kutularda saklayiniz.

+ PC bordlarini ellerken yalitiimis bilek kayis!
kullaniniz.

Hypertherm
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GUVENLIK

Plazma arki kesimde kullanilan isi kaynagidir.

Bu ylizden, plazma arki zehirli duman olarak
taninmasa da, kesilen material oksijenin ortaya
¢ikardidi zehirli duman veya gazlarin kaynagi olabilir.

Kesilen metale gére acida ¢ikan dumanlar farkliik
g0sterir. Zehirli dumani agiga ¢ikaracak metaller,
bunlarla sinirli olmamakla beraber, paslanmaz celik,
karbon gelik, ginko (galvanize), ve bakiri igerir.

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

Plazma kesimde olusan gazlar kesilen materyale
ve kesim metoduna gore farklilik gosterir, ama eger
ozon, nitrojenin oksitleri, alti degerli krom, hidrojen
ve diger maddeleri material kesilirken iginde

Herhangi bir endustriyel islemin Grettigi dumani
en dustik derecede tutmak icin dnlem almak
gerekmektedir. Dumanlarin kimyasal bilesimine
ve konsantre olusuna gdre degisir (havalandirma
gibi diger faktorler), dogum hatalar ya da kanser
gibi fiziksel hastalik riskleri olusabilir.

Ekipmanin kullanildidr yerde ¢evredeki hava kalitesini
ve calisma yerindeki hava kalitesi tim yerel ve
nasyonel standart ve uygulamalarla uyusup
uyusmadigini test etmek ekipmanin ve yer sahibinin
sorumlulugundadir.

Konuyla ilgili hertirlii calisma yerinde hava kalite
seviyesi su gibi belirli yer degiskenlerine baghidir:
+ Sehpa dizayni (islak, kuru, su alti).

+ Materyal bilesimi, ylizey sonlandirma,
ve kaplamanin bilesimi.

« Cikartilan materyalin hacmi.

' ZEHIRLi DUMAN HASAR VEYA OLUME YOL ACABILIR

bulunuyorsa veya agiga ¢ikiyorsa bunlari da igerebilir.

+ Kesimin ve oluk agmanin devam stiresi.

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

+ Kisisel koruyucu ekipmanlar.

+ Operasyondaki kaynaklama ve kesme sistemlerinin
sayIsl.

+ Duman olusturabilecek diger alan islemleri.

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

Dumanin korumasiz ortaya ¢ikma riskini diisirmek:

+ Kesimden &énce tlim kaplamalari ve eritkenleri
metalden cikariniz.

+ Havadan dumani uzaklastirmak igin yerel egzos
havalandirmasini kullaniniz.

+ Dumani iginize cekmeyiniz. Zehirli elementle
kaplanan, iceren, veya zehirli element igerdigi var
sayilan herhangi bir metali keserken maske
kullaniniz.

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

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

+ Alandaki hava kalitesini gerektikce denetleyiniz
ya da test ediniz.

+ Glvenli hava kalitesini garantilemek igin yerel bir
bilirkisiye yer plani olusturmasi igin basvurunuz.

1-4
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GUVENLIK

g: PLAZMA ARKI HASAR VE YANIKLARA SEBEBIYET VEREBILIR

Torg aninda atesler Plazma arki eldivenin ve derinin Uzerinden kolayca
Torg devre kesicisi galigtigi zaman plazma arki keser.
aninda gelir. + Torcun ucundan uzak durununuz.

+ Kesim yolunun yakinindaki metale dokunmayiniz.

« Higbir zaman torcu kendinize veya bir bagkasina
dogrultmayiniz.

ARK ISINLARI GOZLERI VE DERIYi YAKABILIR

Go6z koruyucu Plazma arki gdzleri ve deriyi yakabilen, glcli gorilebilir ve gériinmeyebilir (ultraviyole ve kizil

Otesi) isinlar Gretir.

* Yerel ve nasyonel kodlara uygun géz koruyucusu kullaniniz.

« Arkin ultraviyole ve kizil étesi isinlarindan gézlerinizi korumak igin uygun mercek koruyuculu goz koruyucu
kullaniniz (glivenlik camlari veya yanlar da korumali gézlikler, ve kaynak maskeleri).

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

+ Uzun eldivenler, glivenlik ayakkabilari ve kask.

« Tim korumasiz alanlari yanmayan giysiyle kapayiniz.

+ Kapali pantolon pagasi kivilcimlarin ve ciruflarin girmesini dnler.

« Cebinizden, kibrit ya da gakmak gibi, cabuk ates alabilirleri kesimden dnce cikartiniz.

Kesim alani Ultraviyole isinlarin yansimasini ve transmisyonunu dustrmek igin kesim alanini hazirlayiniz.
+ Yansimayi diistirmek igin duvarlar ve diger ylizeyleri koyu renklerle boyayiniz.

+ Parlamalardan ve pariltilardan korunmak i¢in koruyucu perde veya bariyer kullaniniz.

« Digerlerini arki iziememeleri igin uyariniz. Duvar ilani veya isaretleri kullaniniz.

Minimum koruyucu | Konfor i¢cin dénerilen
Ark akami gozlik numalyaS| gézli]kgnumaram OSHA 29CFR Avru.pa
(amp) (ANSI Z49.1:2005) | (ANSI Z49.1:2005) | 1910-133(a)(5) | EN168:2002

40 A’dan az 5 5 8 9
41’den 60 A'ya 6 6 8 9
61’den 80 A'ya 8 8 8 9
81’den 125 A’ya 8 9 8 9
126’den 150 A’ya 8 9 8 10
151’den 175 A’ya 8 9 8 11
176’den 250 A'ya 8 9 8 12
251’den 300 A'ya 8 9 8 13
301’den 400 A'ya 9 12 9 13

401’den 800 A’ya 10 14 10

Hypertherm 1-5
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GUVENLIK

A TOPRAKLAMA GUVENLIGI

Calisma kablosu Calisma parcasina veya galisma
masasina, iyi metal ile metal konta@i olusturacak
sekilde, calisma kablosunu guivenli bir bigimde
tutturunuz. Kesim tamamlandiktan sonra yere
disecek parcaya tutturmayiniz.

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

Giris guci
+ Ayirma kutusunun i¢indeki topraga gui¢ besleme
kordonunun topraklandiginindan emin olunuz.

* Eger plazma sistemin montaji glic besleme
kordonunun gui¢ kaynagina baglantisini kapsiyorsa,
glic besleme kordonunun dogru topraklandigindan
emin olunuz.

« ilk &nce giic besleme kordonunun toprak telini iri
basli giviye yerlestiriniz, daha sonra gii¢ besleme
kordon topraginin tizerine dider toprak kablolarini
yerlestiriniz.

+ Fazla 1sinmayi 6nlemek igin tim elektrik
baglantilarini sikiniz.

SIKISTIRILMIS GAZ EKIPMANI
GUVENLIGI

+ Hicbir zaman silindir valfleri veya regulatorleri yag
veya gres ile yaglamayiniz.

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

« TUm basingl gaz ekipmanlarini ve birlegtirilmis
pargalari iyi sartlarda tutunuz.

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

GAZ SILINDIRLERI
HASARLIYSA
PATLAYABILIR

Gaz silindirleri yliksek basing altinda gaz ihtiva eder.
Eder hasar gorlrse, silindir patlayabilir.

+ Basingl silindirlerinizi yerel ve nasyonel kodlara
uygun olarak tutunuz ve kullaniniz.

+ Higbir zaman diiz durmayan ve yerine gtvenli
oturmamis bir silindiri kullanmayiniz.

« Guvenlik kebini, silindir kullanilirken veya
kullaniimak igin baglaniimis durumlar disinda, valfin
tzerindeki yerinde tutunuz.

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

+ Higbir zaman silindirleri fazla 1siya, kivilcima, clrufe
veya aglk atese karsi korumasiz birakmayiniz.

+ Higbir zaman sikismig silindir valflerini agmak igin
cekic, ingiliz anahtar ya da diger aletler
kullanmayiniz.

1-6
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GUVENLIK

GURULTU iSITME
DUYUSUNA ZARAR
VEREBILIR

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

+ Plazma sistemi kullanirken uygun kulaklik
kullaniniz.

« Yaninizdaki kisileri guirtiltiiniin hasarlarina kars!
uyariniz.

PLAZMA ARKI DONMUS
. BORULARA ZARAR
VEREBILIR
Donmus borulari plazma torcuyla ¢dzmeye

calisirsaniz donmus borulara zarar verebilir veya
patlatabilirsiniz.

KALP PiLi VE

9
AN isiTvE ALETi

-

Kalp pili ve isitme aleti yliksek akimlarin manyetik
alanlarindan etkilenebilir.

Kalp pili ve isitme aleti kullananlar plazma ark kesim
ve oluk agma operasyonlarinin yakinina gitmeden
dnce doktor kontroliinden gegmeleri gerekmektedir.
Manyetik alan hasarlarini diistirmek icin:

« Calisma kablosunu ve torg kablosunu
vicudunuzdan uzakta, yanda tutunuz.

* Torg kablolarini olabildigince galisma kablosununu
yanindan gegiriniz.

+ Viictidunuzun etrafina tor¢ kablosunu sarmayiniz
veya kaplamayiniz.

« Gl¢ kaynag@indan olabildigince uzak durunuz.

Hypertherm
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GUVENLIK

SEMBOLLER VE KISALTMALAR

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

S| Sisaret sembolii

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

@® CSA isareti

NRTL/C

CSA isaretli Hypertherm Uriinleri trtin glvenliginde Amerika Birlesik Devletleri ve Kanada
yonergeleriyle uyusmaktadirlar. Uriinler degerlendirilmis, test edilmis, ve CSA-internasyonal tarafindan
sertifikalandinimistir. Alternatif olarak Griin hem Amerika Birlesik Devletleri ve Kanada’da resmen
taninan Underwriters Laboratories, Incorporated (UL) veya TUV gibi diger bir Ulusal Olarak Taninmig
Test Laboratuarinin (NRTL) bir isaretine sahip olabilir.

(€ CEisareti

CE isareti Ureticinin Avrupa ydnergeleri ve standartlarina uygun oldugunu gésteren uygunluk
beyanini ifade eder. Hypertherm Grinlerinin (zerinde veya bilgi tabelasinin yaninda bulunan

CE isaretli Grtinlerin versiyonlarinin Avrupa Distik Voltaj talimatlarina ve Avrupa Elektromanyetik
Uygunluk (EMC) Talimatlarina uygun olduklar test edilmistir. Avrupa EMC Talimatlarina uygunlugu
gerektiren EMC filtreleri CE isaretli Grlin versiyonlariyla beraber birlestirilmistir.

@ GOST-R isareti

= GOST-R uygunluk isaretine sahip olan Hypertherm’in CE versiyonlu Gr{inleri Grlin glivenligini ve
Rusya Federasyonuna ihrag etmek igin EMC gereksinimini karsilarlar.

0 c-Tick isareti

c-Tick isaretine sahip olan Hypertherm’in CE versiyonlu rlnleri Avusturalya ve Yeni Zelanda’da
satis igin gerekli olan EMC y&netmeliklerine uygundur.

CCC isareti

Cin Mecburi Sertifikasyonu (CCC) tiriinln test edildiginin ve Cin’de satis i¢in gerekli olan urlin
guvenlik ydnetmeliklerine uygun oldugunu belirtir.

A010060
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GUVENLIK

UYARI ETIKETi

Bu uyan etiketi bazi glic kaynaklarina yerlestirilmistir. Onemli olan operatériin ve
bakim onarim teknisyeninin bu uyari sembollerinin amacini tanimlandigi gibi anlamasidir.
Etiketin Gizerinde numaralanmig kutucuklar metin numaralariyla uyusmaktadir.

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 WARNING

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.

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.

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

2.1 Turn off power before disassembling torch.

2.2 Do not grip the workpiece near the cutting path.

2.3 Wear complete body protection.

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.

4. Plasma fumes can be hazardous.

4.1 Do not inhale fumes.

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

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

5. Arc rays can burn eyes and injure skin.

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

6. Become trained. Only qualified personnel should operate this
equipment. Keep non-qualified personnel and children away.

7. Do not remove, destroy, or cover this label.
Replace if it is missing, damaged, or worn (PN 110584 Rev A).

& [11 AVERTISSEMENT

Le coupage plasma peut étre préjudiciable pour l'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. Les éti de
ou un incendie.

1.1 Ne pas couper prés des matiéres inflammables.

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

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

peuvent pi q\ une

2. L'arc plasma peut blesser et braler; 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 & couper de la trajectoire de coupage.

2.3 Se protéger entiérement le corps.

3. Tension dangereuse. Risque de choc électrique ou de bralure.

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

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

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

4. Les fumées plasma peuvent étre dangereuses.

4.1 Ne pas inhaler les fumées

4.2 Utiliser une ventilation forcée ou un extracteur local pour dissiper les fumées.
4.3 Ne pas couper dans des espaces clos. Chasser les fumées par ventilation.

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

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

6. Suivre une formation. Seul le personnel qualifié a le droit de faire
fonctionner cet équipement. 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, endommagée ou usée (PN 110584 Rev A).

1.1
1.2

2.1
22

2.3

3.1

3.2

Kesim kivilcimlari patlamaya veya yangina

3.3 Makina Uzerinde calisirken giris prizinin veya

sebebiyet verebilir.
Yanict maddeleri kesimden uzak tutunuz.

Yangin sondurtclsini yaninizda tutunuz, ve
kullanmaya hazir bir gézct bulundurunuz.

Kapall konteynerlerin tizerinden kesmeyiniz.

Plazma arki hasar ve yaniklara sebebiyet
verebilir.

Torcu s6kerken guicl kapatiniz.

Kesim yolunun yakinindaki materyale
dokunmayiniz.

Viicudunuzu tam olarak érten koruyucu giysi
giyiniz.

Torgtan veya kablolamadan gelen elektrik soku
oéldrebilir. Elektrik soklarindan kendinizi
koruyunuz.

Yaltilmig eldivenler giyiniz. Islak veya zarar
gbrmdus eldivenler giymeyiniz.

Kendinizi isten ve topraktan yalitiniz.

4.

4.1
4.2

4.3

guiclin baglantisini kesiniz.

Kesim esnasinda olusan dumani iginize gekmek
sagliginiza zarar verebilir.

Basinizi dumandan uzak tutunuz.

Dumani disari atmak i¢in kuvvetli havalandirma
veya yerel egzos kullaniniz.

Dumani disari atmak i¢in havalandirma fani
kullaniniz.

Ark iginlar gézleri yakabilir ve cilde zarar
verebilir.

Kask ve giivenlik gozlikleri takiniz. Kullaklik ve
yakasi digmeli gémlek kullaniniz. lyi filtrelemeye
sahip kaynak kaski kullaniniz. Viicudunuzu tam
olarak 6rten koruyucu giysi kullaniniz.

Makina Uzerinde calismadan, veya kesim
yapmadan énce egitim aliniz ve talimatlari
okuyunuz.

Uyari tabelalarin tzerini boyamayiniz (6rtmeyiniz)
veya tabelalan ¢ikartmayiniz.

Hypertherm
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GUVENLIK

UYARI ETIKETI

Bu uyar etiketi bazi glic kaynaklarina yerlestirilmistir. Onemli olan
operatdriin ve bakim onarim teknisyeninin bu uyari sembollerinin

amacini tanimlandigi gibi anlamasidir. Etiketin Gzerinde

numaralanmig kutucuklar metin numaralariyla uyusmaktadir.

K www.hypertherm.com/weee
|

110647 Rev. A

2.1
22

2.3

3.1

3.2
3.3

41
42

4.3

5.1

Kesim kivilcimlari patlamaya veya
yangina sebebiyet verebilir.

Yanici maddeleri kesimden uzak
tutunuz.

Yangin séndurciistni yaninizda
tutunuz, ve kullanmaya hazir bir
g6zcu bulundurunuz.

Kapall konteynerlerin tzerinden
kesmeyiniz.

Plazma arki hasar ve yaniklara
sebebiyet verebilir.

Torcu s6kerken guicl kapatiniz.
Kesim yolunun yakinindaki
materyale dokunmayiniz.
Vicudunuzu tam olarak érten
koruyucu giysi giyiniz.

Torgtan veya kablolamadan gelen
elektrik soku dldrebilir. Elektrik
soklarindan kendinizi koruyunuz.
Yalitiimig eldivenler giyiniz. Islak
veya zarar gérmus eldivenler
giymeyiniz.

Kendinizi isten ve topraktan yalitiniz.
Makina tzerinde ¢alisirken giris
prizinin veya gucln baglantisini
kesiniz.

Kesim esnasinda olusan dumani
icinize cekmek sagliginiza zarar
verebilir.

Basinizi dumandan uzak tutunuz.
Dumani disari atmak igin kuvvetli
havalandirma veya yerel egzos
kullaniniz.

Dumani digar atmak igin
havalandirma fani kullaniniz.

Ark isinlar gdzleri yakabilir ve cilde
zarar verebilir.

Kask ve guvenlik gozlUkleri takiniz.
Kullaklik ve yakasi digmeli gémlek
kullaniniz. lyi filtrelemeye sahip
kaynak kaski kullaniniz.
Viicudunuzu tam olarak érten
koruyucu giysi kullaniniz.

Makina Uzerinde ¢alismadan, veya
kesim yapmadan &énce egitim aliniz
ve talimatlar okuyunuz.

Uyar tabelalarin tizerini
boyamayiniz (6rtmeyiniz) veya
tabelalari gikartmayiniz.
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Boliim 2

POWERMAX45 HAKKINDA

Bu béliimde:

SISEEM AGIKIAMAST ..euereee ettt bbb
BiIGHEIT DUIME ...t
G kaynagi ebatlari ve agirhg

EDAEIAT et s

AAGITIK et p e
GUG KayNaGl OraNIar ... bbb
TABY t0OrG EDAIAI ...ttt
TABM 101G EDAIAN ...ttt
I VALY I 1 g I (o g oo -4 =) | 1= O
IEC sembolleri
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OZELLIKLER

Sistem aciklamasi

Powermax45b, yiuksek derecede portatif, 45 amp olan manuel ve mekanize plazma kesim sistemleri,

gok genis uygulamalar i¢in uygundur. Powermax45 siyah sag veya paslanmaz gelik veya aluminyum

gibi elektriksel iletken olan metalleri kesmede hava veya nitrojen kullanir. Onunla, 25,4 mm 'ya kadar
kesebilir ve 9,5 mm 'ye kadar delebilirsiniz.

Standart Powermax45 sistemi kesim igin gerekli olan komple bir set sarf malzemesini (muhafaza,
tesbit kapag, girdapli halka, meme, elektrod), 2 ayri elektrod, 2 ayri meme, oluk agma sarf
malzemeleri (sadece manuel konfigiirasyonlarda), bir gabuk ayrilabilir hava mansonu (CSA
tinitelerinde 1/4 NPT ve CE (initelerinde 1/4 NPT x G-1/4 BSPP), bir sarf malzeme kutusu, omuz
kayisl, bir operator kullanma kilavuzu, bir Cabuk Kurulum Karti, ve bir Kurulum DVD'sini igerir.
Mekanize konfigurasyonlar bir uzaktan baslangi¢ pandatifini de igerir.

Ek sarf malzeme ve aksesuarlarini — plazma kesim kilavuzu gibi — herhangi bir Hypertherm
distribltérinden siparis edebilirsiniz. Yedek parga ve opsiyonel parcgalar igin bélim 7, Pargalar’a
bakiniz.

CSA giig kaynaklarindaki giig kablolari, gii¢ kablosuda 50 A, 250 V fig (NEMA 6-50P) ile nakledilirler.
CE uniteleri gli¢ kablosunda fis olmadan nakledilirler. Daha fazla bilgi igin Elektrik giiciinii hazirlamak
bakiniz.

Bilgileri bulma

Ebat, agirlik, detayl elektrik 6zellikleri, ve kesim hizlari gibi sistem &zellikleri bu boliimde bulunabilir.
Asagidaki bilgiler igin:

= Guvenlik bilgileri — Bolum 1, Giivenlik'e bakiniz.

= Kurulum bilgileri, gti¢ gereksinimleri, topraklama, gti¢ kablosu konfiglirasyonlari, uzatma
kablosu gereksinimleri, ve jenerat6r gereksinimleri — Bolim 3, Gli¢ kaynagi kurulumu’a bakiniz.

= Manuel ve makine torg sarf malzemeleri, kesim grafikleri, ve torg kurulum bilgileri igin — B&lum 4,
Tor¢ kurulum’a bakiniz.

= Kontroller ve LED'lerle ilgili bilgiler, sistem operasyonu igin adimlar, ve kesim kalitesini
gelistirmek icin ipuglar — Bolim 5, Operasyon’a bakiniz.

= Rutin bakim ve onarim — B6lum 6, Bakim ve onarim’a bakiniz.

= Parga numaralari ve aksesuarlarin, sarf malzemelerin, ve parga yenilemenin siparis bilgileri —
Bolum 7, Pargalar'a bakiniz.
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OZELLIKLER

Giic kaynagi ebatlari ve agirhgi

Ebatlar

34,8 cm

31 cm

[ 42,6 cm

Agirhk

le—— 172 cm —»

Asagida verilen gl kaynagr agirliklari el torcuyla beraber 6,1 m torg kablosunu, bir 6,1 m ¢alisma

kablosunu ve bir 3 m gti¢ kablosunu kapsar.
= CSA gii¢ kaynagi: 16,8 kg
= CE 230V gli¢ kaynagi: 16,6 kg
= CE 400V gig¢ kaynagi: 15,9 kg

powermax45 Operator Kullanma Kilavuzu
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OZELLIKLER

Giic kaynagi oranlari

Hesaplanmis agik-devre voltaji (U,)

CSA/CE, 1-faz

OF. 8-t 275 VDC
Hesaplanmis ¢ikis akimi (1,) 20 A'dan 45 Aya
Nominal cikifl voltaji (U,) 132 VDC
40° C'de is donglisti o _ _
(Is donguisti hakkinda daha fazla bilgi igin /050 (|2_45 A U2_1 32V)

ic k %1 iizerindeki bilai levh %60 (1,=41 A, U,=132 V)
glic kaynag izerindeki bilgi levhasina %100 (l,=32 A, U,=132 )
bakiniz.)
Calistirma isisi -10°den 40° C'ye
Saklama isisi -25%den 55° C'ye
Gic faktori

200-240V CSA, 230V CE, 1-faz 0,99

400V, 3-faz CE 0,94
Hesaplanmis gikista (Us uacs, I waks) 200-240 VAC / 34-28 A (CSA)
Girig voltaji (U,)/ Girig akimu (1,) B
(Daha fazla bilgi igin Bolim 3, Voltaj 230 VAG /30 A (230 V CE)

- ) ' 400 VAC 10 A (400 V CE)**
konfigiirasyonlari’na bakiniz.)
Gaz tipi Hava Nitrojen
ISO 8573-1 Klas 1.2.2
Gaz kalitesi geregince temiz, kuru, %99,995 saf
yagsiz

Onerilen gaz giris akisi ve basinc 170 I/dk @ 6,2 bar

* |EC 61000-3-12'e uygun techizat.

** |[EC 61000-3-12 ile uyusan tecghizat, kullanicinin kaynagi ve genel sistem arasindaki araytiz
noktasinda kisa devre giicli Ss.’'nin 692 KVA'dan biiyiik veya esit oldugunu saglamaktadir.
Gerektiginde bir dagitim sebekesi operatoriine danisarak, teghizatin sadece kaynaga bir kisa
devre glicl Ss'yi 692 KVA'dan buiyiik veya esit olarak baglamak teghizati kullanan veya monte
eden kisinin sorumlulugu altindadir.
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OZELLIKLER

T45v torc ebatlan

T45m torc ebatlan

R |

|1

- 36,5 cm
I ® o H
2,5 cm
- 300becm @ ——m>»
- 33,0 cm >

A
3,6 cm dis ebatlari,
3,3 cm yan taraflari

powermax4s Operator Kullanma Kilavuzu
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OZELLIKLER

T45v ve T45m torc O6zellikleri

Manuel kesim kapasitesi (materyal kalinhigi)
(k)er;iel:I)en kesim kapasitesi (manuel 12.7 mm
Maksimum kesim kapasitesi (manuel
kesim veya mekanize kenardan baslama) 19,1 mm
e e o 254
Mekanize delme kapasitesi (materyal kalinligi)
Delme kapasitesi
(et blaglr o5 mm
aynidir)
Onerilen kesim hizi (siyah sacta)
6,35 mm 1524 mm/min
9,53 mm 813 mm/min
12 mm 508 mm/min
18 mm 203 mm/min
24 mm 102 mm/min
Oluk acma kapasitesi
Siyah sagta metal gikarma orani 2,8 kg/hr
Agirhk
Sadece T45v torcu 0,27 kg
6,1 m torg kablosu ile T45v 1,55 kg
15,24 m torg kablosu ile T45v 3,54 kg
Sadece T45m torcu 0,45 kg
7,62 m torg kablosu ile T45m 2,27 kg
10,7 m torg kablosu ile T45m 2,9 kg
15,24 m torg kablosu ile T45m 3,85 kg

2-6 powermax4s Operator Kullanma Kilavuzu



OZELLIKLER

IEC sembolleri

Asagidaki semboller gii¢ kaynadr bilgi levhasinda, kontrol etiketlerinde, devre kesicilerde, ve
LEDlerde goriinebilirler.

Direk akim (DC)

Dalgali akim (AC)

Plazma torg kesim

Plaka metal kesim

Genlesmis metal
kesim

Oluk agma

AC giris gug
baglantisi

Harici koruyucu
(topraklama) hatti
icin terminal

Gaz test modu

(0

=LA
SR A--CO{M=E

[
\

© @ &

Gug ON

Gug OFF

Bir dalgali redresor tabanl
gli¢ kaynagi, 1-fazli veya
3-fazli

Volt/amp egrisi “disus”
karakteristigi

Giic ON (LED)

Sistem hatasi (LED)

Giris gaz basinci (LED)

Eksik veya gevsek sarf
malzemeleri (LED)

Gc kaynagi 1si aralig
disinda (LED)

powermax4s Operator Kullanma Kilavuzu
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Bolum 3

GUC KAYNAGI KURULUMU

Bu béliimde:
Powermax45'i Kutusundan GIKartmMaL. ... 3-2
TAlEPIET et
T TaTe LI OO
GUG Kaynagl IGIN POZISYON ...t bbb bbb bbb bbb
Elektrik gUcUnU Nazirlamak ..o
Voltaj konfiglrasyonlari
Bir hat devre kesici anahtarini monte etme ... 3-4
ToPraklama IGIN ONENIIET ...t 3-4
Giig kaynaginda dikkat edilecekler...........oiiiiiic i —————— 3-5
Uzatma KabloSU ONETIIENi. ... 3-5
GIENEI ONETIIET ..o
Gaz kaynagini hazirlamak
Gaz kaynagint baglamak..........c 3-8
EK GAZ IIESI cvueueeeeeiecerieet s 3-8
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GUC KAYNAGI KURULUMU

Powermax45’i kutusundan cikartma
1. Tum pargalarin saglam bir sekilde teslim alindigini teyit ediniz. Eger herhangi bir parga hasarli

veya eksik ise distributoriiniizle irtibata geginiz.

2. Nakliye esnasinda olusabilecek hasarlara karsi gtic kaynagini kontrol ediniz. Eger bir hasar kaniti
var ise asagidaki Talepler'a bakiniz. Bu techizatla ilgili her iletisimde glic kaynaginin altinda
bulunan seri numarasi ve model numarasi sunulmalidir.

3. Bu Hypertherm sistemini kurmadan ve ¢alistirmadan 6nce Bolim 1, Giivenlik'i okuyunuz.

Talepler

= Nakliye esnasinda olusan hasarlar icin talepler — Eger linite nakliye esnasinda hasar
gormis ise, nakliye sirketi ile bir hasari belgeleyiniz. Hypertherm istek Uzerine konsimentonun
bir kopyasini saglayacaktir. Eger ek destege ihtiyaciniz olursa, bu kullanma kilavuzunun
basinda listelenen size en yakin Hypertherm ofisini arayiniz.

= Hasarli veya eksik ticari esya icin talepler — Eger herhangi bir parga eksik veya hasarli

ise, Hypertherm distribttoriinlizle irtibata geginiz. Eger ek destege ihtiyaciniz olursa bu
kullanma kilavuzunun basinda listelenen size en yakin Hypertherm ofisini arayiniz.

icindekiler

Kutunun igindeki pargalar resimle karsilastiriniz.

Operator kullanma
kilavuzu

(CsA)
Cabuk Kurulum ' veya
Karti -
(CE)
Kayit Karti
Kurulum DVD'si
Ekstra sarf

malzemeleriyle kutu

@ Omuz kayisi
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GUC KAYNAGI KURULUMU

Giic kaynagi icin pozisyon

Powermax45'i, CSA veya CE 1-fazli gli¢ kaynaklari igin 200-240 volt gli¢ yuvasinin veya 3-fazll CE
gli¢ kaynaklari igin bir 400 volt yuvanin yanina yerlestiriniz. Powermax45 3 m gti¢ kablosuna sahiptir.
Havalandirma igin gli¢ kaynaginin etrafinda en azindan 0,25 m bosluk birakiniz.

Elektrik giiciinu hazirlamak

Maksimum ¢ikis voltaji giris voltajininiz ve akim amperinize gore farklilik gosterir. Glinkli akim sarfiyati
baslangica gore degisir, onerilen dusiik darbeli sigortalar asagidaki grafikte gdsterilmistir. Kisa
sureler igin diistk darbeli sigortalar hesaplanmis degerden 10 kat daha fazla akima dayanabilir.

Voltaj konfigiirasyonlari

Asagidaki grafik giris voltajinin ve amperin tipik kombinasyonlari igin maksimum hesaplanmis
cikislar gosterir. Kabul edilebilinir giris voltaji asagida verilen degerlerin £%10 de olabilir.

n Dikkat:

Akimi uygun ebath zaman-gecikmeli (diisiik darbeli)
sigortalarla ve bir hat devre kesici anahtari ile koruyunuz.

Hesaplanmis | 6 kw cikista Ark Onerilen diisiik
Model Giris voltaji Faz ?kn ® iri Gak|:1| gerilmesinde | darbeli sigorta
cias ginis giris akimi ebadi
200 - 240VAC| 1 45A,132V | 34-28A | 55-45A 50 A
CSA
208 VAC 1 45 A 132V 33A 545 A 50 A
200 - 240VAC| 1 45A, 132V | 34-28A | 55-45A | 35veyab50*A
CE
400 VAC 3 45 A 132V 10 A 155 A 15 veya 20* A
220 VAC 1 45 A, 132V 31 A 53 A 35 veya 50* A
CE/CCC
380 VAC 3 45 A, 132V 11 A 14 A 15 A
* Uzun ark gerilmesi gereken uygulamalar i¢in yiiksek amper sigortasi kullaniniz.
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Bir hat devre kesici anahtarini monte etme

Herbir gli¢ kaynag icin bir hat devre kesici anahtar kullaniniz béylelikle operator acil bir durumda
giris guicuint kapatabilir. Devre kesiciyi operatoriin kolaylikla ulasabilecegi yere yerlestiriniz. Montaj
lisansli bir elektrik teknisyeni tarafindan ulusal ve yerel kodlara uyarak yapilmalidir. Devre kesicinin
kesim seyiyesi sigortalarin devamli oranina esit veya fazla olmalidir. Ek olarak, devre kesici:

= Elektrik teghizatini yalitmali ve tiim canli iletkenlerin OFF pozisyonundayken olan giris kaynag:
voltajindan baglantisini kesmeli.

= Okunur bir bicimde O (OFF) ve | (ON) olarak yazilmis bir OFF ve bir ON pozisyonuna
sahip olmali.

= OFF pozisyonunu kilitleyebilecek bir dig galistirma koluna sahip olmali.
= Acil durum diigmesi olarak gorev yapan bir gli¢ ¢alistirma mekanizmasini ihtiva etmeli.
= Bir 6nceki sayfadaki tabloda 6nerilen sekilde monte edilmis diistik darbeli sigortalara
sahip olmali.
Topraklama icin 6neriler

Kisisel giivenligi, dogru operasyonu temin etmek ve elektromanyetik paraziti (EMI) diisiirmek igin
Powermax45 dogru bir bigimde topraklanmalidir:

= Gig kaynagi guc kablosu boyunca ulusal ve yerel elektrik kodlarina gére topraklanmalidir.

= Korumali topraklama igin tek-fazli servis yesil veya yesil/sari telle beraber 3-tel tipli olmalidir
ve ulusal ve yerel gereksinimlerle uyusmalidir. 2-tel servis kullanmayiniz.

= Korumali topraklama igin lig-fazl servis (sadece CE) yesil veya yesil/sari telle beraber 4-tel
tipli olmalidir ve yerel ve ulusal gereksinimlerle uyusmalidir.

= Daha fazla bilgi igin Bélum 1'deki Topraklama giivenligi’ne bakiniz.
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Giic kaynaginda dikkat edilecekler
Powermax45b gli¢ kaynaklart CSA ve CE gli¢ kablosu konfigtirasyonlari ile nakledilirler.

CSA gii¢ kaynaklarindaki giig kablolari 50 A, 250 V fis (NEMA 6-50P) ile nakledilirler.

CE uniteleri giic kablosunda fis olmadan nakledilirler. Uniteniz (230 V veya 400 V) icin dogru fisi ve
yeri temin ediniz ve lisanl bir elektrik teknisyenine monte ettiriniz.

Uzatma kablosu oOnerileri

Herhangi bir uzatma kablosu kablo uzunlugu ve sistem voltaji i¢in uygun bir tel ebadina sahip
olmalidir. Ulusal ve yerel kodlarla uyusan bir kablo kullaniniz.

Yan sayfadaki tablolar farkli uzunluklarda ve giris voltajlarinda onerilen kablo ebatlarini vermektedir.

Tablolardaki uzunluklar sadece uzatma kablosunun uzunlugudur, gii¢ kaynaginin gii¢ kablosunu
icermezler.

8
J——==—9 @) 3 @ )=
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Uzatma kablosu Onerileri

ingilizce
Giris voltaji Faz | < 10-ayak | 10-25-ayak | 25—-50-ayak | 50—-100-ayak | 100-150-ayak
208 VAC 1 8 AWG 8 AWG 8 AWG 6 AWG 4 AWG
220 VAC 1 8 AWG 8 AWG 8 AWG 6 AWG 4 AWG
200-240 VAC 1 8 AWG 8 AWG 8 AWG 6 AWG 4 AWG
380 VAC 3 12 AWG 12 AWG 12 AWG 10 AWG 10 AWG
400 VAC 3 12 AWG 12 AWG 12 AWG 10 AWG 10 AWG

Metrik
Giris voltaji Faz <3m 3-7,5m 7,5-15m 15-30 m 30-45 m
208 VAC 1 10 mm?2 10 mm?2 10 mm?2 16 mm?2 25 mm?2
220 VAC 1 10 mm?2 10 mm?2 10 mm?2 16 mm?2 25 mm?2
200-240 VAC | 1 10 mm?2 10 mm?2 10 mm?2 16 mm?2 25 mm?2
380 VAC 3 4 mm?2 4 mm?2 4 mm?2 6 mm?2 6 mm?2
400 VAC 3 4 mm?2 4 mm2 4 mm?2 6 mm?2 6 mm?2
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Genel Oneriler

Powermax45'i galistirmak igin bir jenerator kullanirken, 240 VAC nominal akim tretmelidir.

Motor siiriiciisti Motor siiriiciisti
Performans
oranlari cikis akimi
8 KW 33 A 45 A kesim akiminda iyi ark gerilimi
6 KW 25 A 45 A kesim akiminda SI.nI.I‘|I ark ge'zll‘ilir'ni
30 A kesim akiminda iyi ark gerilimi

Notlar:  Gerektiginde kesim akimini jenerator oranlarina, yas ve duruma dayali olarak ayarlayiniz.

Bir jenerator kullanirken e@er bir hata olustugunda gii¢ kaynagini hemen OFF yapmak ve
sonra ON yapmak (bazen buna “gabuk sifirlamak” denir) hatay diizeltmeyebilir. Bunun
yerine gli¢ kaynagini OFF yaptiktan sonra 30 ile 45 saniye bekleyip tekrar ON yapiniz.

Gaz kaynagini hazirlamak

Powermax45b i¢in gaz kaynadi atolye basingh veya silindir basingli olabilir. Bir yiiksek basingli
regulator kaynagin tipine gore kullaniimalidir ve 170 I/dk @ 6,2 bar gii¢ kaynagindaki filtrelere
gaz getirebilmelidir.

UYARI

Gaz kaynagi basincinin 9,3 bar gecmesine izin vermeyiniz. Eger bu basin¢ asilirsa
filtre canagi patlayabilir.

Eger gaz kayna@ kalitesi diistk ise, kesim hizlar diiser, kesim kalitesi bozulur, kesim kalinhg:
kapasitesi azalir, ve sarf malzeme 6mri kisalir. Optimum performans igin gazin 0,1 mg/m® maksimum
birikmesinde, -40° C yogunlasma noktasi, 0,1 mikron partikiil ebadina ve 0,1 mg/m? (ISO 8573-1
Class 1.2.2 geregince) maksimum yag birikmesine sahip olmasi gerekmektedir.
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Gaz kaynagini baglamak

Gaz kaynagini gii¢ kaynagina bir 9,5 mm i¢ ¢apli asal gaz hortumu ve bir 1/4 NPT ¢abuk ayrilabilir
bir boru baglama mansonu, ve bir a 1/4 NPT x G-1/4 BSPP (CE uniteleri) cabuk ayrilabilir bir boru
baglama mansonu ile baglayiniz.

~ @e——

\

5,5 — 6,9 bar gaz kaynagi
(maksimum 9,3 bar) en az 165,2 I/dk
akis orani ile. Onerilen akis orani ve
basing 170 I/dk @ 6,2 bar.

Ek gaz filtresi

Ortam kosullari gaz hatti iginde nem, yag, veya diger kirleticileri ortaya ¢ikartiyorsa, Hypertherm
distribitorlerinden edinebileceginiz Eliminizer filtre takimi gibi (parga numarasi 128647) bir
3-safhali hassas filtre sistemi kullaniniz. 3-safhali filtre sistemi kirleri gaz kaynagindan asagida
gosterildigi sekilde gikarir.

Su ve partikiil filtresi Yag filtresi Yag buhari filtresi

Gaz kaynag) n—  —sss——— e—e—————— —- Powermax45

Filtre sistemi gabuk ayrilabilir boru baglama mansonu ve gii¢ kaynagi arasina monte edilmelidir.
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Boliim 4

TORC KURULUMU

Bu béliimde:

El torcunun Kurulumu ...

Sarf malzemelerini seciniz

Sarf malzemelerini monte etme
Makine torcu Kurulumu ......cceeeeeienennscsencsee s
Torcu monte etmMe ...
Sarf malzemlerini segmek (kesim grafikleri)
Torcu hizalamak ........cccoveecinncsecnssseeeseseenns
Uzaktan baslangi¢ pandantifini baglamak
Bir makina araytiz kablosunu baglamak
Torg kablosunu baglamak.........ccecncninciniciniinn
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TORC KURULUMU

Giris

Her iki T45v manuel torcu ve T45m makine torcu Powermax45'de mevcuttur. Eger uygulamalariniz
her iki torcu da kullanmayi gerektiriyorsa gabuk ayrilabilir torg, torcu tasimda veya bir torgtan
digerine geciste kolaylk saglar.

Bu boélim torcunuzu nasil kuracaginizi ve is icin uygun sarf malzemeleri segeceginizi aciklar.

Sarf malzeme omrii

Powermax45'inizdeki sarf malzemeleri ne kadar araliklarla degistirmeniz gerektigi bazi faktorlere
dayanir:

= Kesilen metalin kalinliga.

= Ortalama kesimin uzunluguna.

= Makine kesimi mi yoksa manuel kesim mi yaptiginiza.

= Hava kalitesine (yag, nem, veya diger kirleticiler).

= Metali deleceginize mi yoksa kenardan mi baslayacaginiza.

= Muhafazasiz sarf malzemeleri ile oluk agtiginizda veya kesim yaptiginizda gercek torg ile
galisma sehpasi arasindaki mesafeye.

= Gergek delme yuiksekligine.
*» Kullandiginiz sarf malzemeye. T30v (Powermax30) 30 A sarf malzemeleri T456v'de
kullanildiklarinda daha kisa bir mre sahip olacaklardir. Ancak, bazi uygulamalar igin optimum

kesim kalitesi sunarlar.

Normal sartlar altinda, makine kesiminde ilk olarak elektrod yipranacaktir, manuel kesimde ise ilk
olarak meme yipranacaktir.

Genel bir kural olarak bir set sarf malzemesi manuel kesimde ortalama 1-2 saat gergek “ark-agik”
zamanidir. Mekanize kesim igin, sarf malzemelerin yaklasik 3-5 saatlik dmirleri vardir.

Boltim 5, Operasyon’da uygun kesim teknikleri hakkinda daha fazla bilgi bulacaksiniz.

4-2 powermax4s Operator Kullanma Kilavuzu



TORC KURULUMU

El torcunun kurulumu

Sarf malzemelerini seciniz

T45v manuel torglu Powermax45, torca monte edilmis bir full sarf malzeme setiyle, yedek elektrotlar
ve memeler sarf malzeme kutusunda, ve oluk agmak icin olan sarf malzemeler de sarf malzeme
kutusunda gelmektedir. CE'ye tabi olmayan tlkelerde, bazi uygulamalar igin kullanisli olan
muhafazasiz sarf malzemelerini de satin alabilirsiniz.

Muhafazali sarf malzemeleriyle, torcun burnunu kesilen metal boyunca surtiklersiniz. Muhafazasiz
sarf malzeleriyle, tocu metalden yaklasik 2 mm uzakta tutmalisiniz. Muhafazasiz sarf malzemeleri

genel olarak muhafazali malzemelerden daha kisa émurltdurler; ancak, bazi uygulamarda goris

ve erisimi daha iyi bulabilirsiniz.

Manuel kesim igin olan sarf malzemeleri bir sonraki sayfada gosterilmistir. Tesbit kapagi, girdapli
halka, ve elektrodun muhafazali, muhafazasiz ve oluk agma uygulamalari igin ayni olduguna dikkat
ediniz. Sadece muhafaza (muhafazasiz sarf malzemeler icin deflektdr) ve meme farklidir.

ince paslanmaz celikte en iyi kesimi elde etmek icin, amper ayarini 30 amp’a diistirmeyi tercih
edebilirsiniz ve Hypertherm'de mevcut olan T30v (Powermax30) 30 A sarf malzemelerini
kullanabilirsiniz.
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T45v muhafazali sarf malzemeleri

q) 1]«

220674 220713 220671 220670 220669
Muhafaza Tesbit kapag: Meme Girdapl halka Elektrod

FOOO@J

T45v oluk acma sarf malzemeleri

Gl
@IE ' " Eg ) T
220675 220713 220672 220670 220669
Muhafaza Tesbit kapag! Meme Girdapli halka Elektrod

T45v muhafazasiz sarf malzemeleri*

Ui

220717 220713 220718 220670 220669
Deflektor Tesbit kapag Meme Girdapli halka Elektrod

* Muhafazasiz sarf malzemelerin kullanimi CE'ye tabi tlkelerde mimkiin degildir.

T30v (Powermax30) 30 A sarf malzemleri

a5 4)))) )

220569 220483 220480 220479 220478
Opsiyonlu Tesbit kapag Meme Girdapli halka Elektrod
deflektor
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Sarf malzemelerini monte etme

UYARI
CABUK TAKILAN TORCLAR
PLAZMA ARKI YARALANMALARA VE YANIKLARA
SEBEP OLABILIR

Torc tetigi harekete gecirildiginde plazma arki hemen gelir. Sarf
malzemelerini degistirirken giiciin OFF oldugundan emin olunuz.

T45v torcunu galistirmak igin, bir set komple sarf malzemesi monte edilmis olmalidir: bir muhafaza
veya deflektor, tesbit kapagi, meme, girdapl halka ve elektrod.

Gii¢ anahtari OFF (O) pozisyonunda iken sarf malzemelerin asagida gosterildigi gibi monte
edildigini dogrulayiniz.

Elektrod —— ﬁ

Girdapli halka ———

Tesbit kapagi ———»

Muhafaza veya deflektér ——— % Sarf malzemeler ve torg kolu —>
arasinda az bir aciklik olmalidr.

Normal operasyon esnasinda
hava bu acikliktan ¢ikacaktir.

Not: Sadece el ile sikiniz. Asiri sikkmalar torcun ates
almamasina sebep olur.
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Makine torcu kurulumu

Sarf malzemeler Konumlandirma mansonu

o o ]

\ \ N\

kremayer Piring gerilme Gerilme azaltici
azaltici

T45m’yi kullanmadan 6nce yapmaniz gerekenler:
= Torcu kesim sehpaniza veya diger ekipmana monte ediniz.
= Sarf malzemelerini seginiz ve monte ediniz.
= Torcu hizalayiniz.
= Torg kablosunu gii¢ kaynagina baglayiniz.
= Uzaktan baslangi¢ pandantifiyle veya makina ayariiz kablosuyla gti¢ kaynagini uzaktan
baslangig igin ayarlayiniz.
Torcu monte etme

Kesim sehpasinin tipine goére, torcu ray boyunca ilerletmek ve monte etmek igin demonte etmeniz
gerekir, gerekebilir veya gerekmez. Eger kesim sehpanizin rayi, tor¢ gévdesini kablosundan
ayirmadan, torcu ray boyunca ilerletecek kadar genis ise bu sekilde yapiniz ve torcu kaldirma
tertibatina Uretici talimatlarina uygun olarak takiniz.

Not: T45m gok farkli X-Y tezgahlarina, kopyalama makinelerine, agili boru kesim makinelerine,
ve diger ekipmanlara monte edilebilir. Torcu Uretici talimatlarina gére monte ediniz ve
eger demonte etmek gerekirse asagidaki talimatlara gére yapiniz.

Eger torcu demonte etmeniz gerekiyorsa, asagidaki adimlari uygulayiniz:

1. Torg kablosunu gli¢ tinitesinden sokiintiz ve torcun igindeki sarf malzemeleri ¢ikartiniz.

2. Kremayeri konumlandirma mansonuna takilmis 2 adet siyah vidayi sékerek konumlandirma
mansonundan gikartiniz. Konumlandirma mansonunu piring gerilme azalticiya ve torg gévdesine

baglayan 6 adet vidayi (herbir ugta 3 adet) stkiiniiz. Konumlandirma mangonunu torgtan
kaydirarak gikartiniz.
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3. Ortadaki konektordeki baslik-sens6r anahtari igin kablolari sékiintz.

10.

11.

12.

Gaz kaynagi hat baglantisi

Gig kablosunu plancere

Baslik sensor anahtari
baglamak icin vidalayiniz

icin tel baglantisi

. Torcun gii¢ kablosunu plancere tutturan vida ve somunu bir #2 Phillips tornavida ve 1/4 ing

(6,4 mm) somun sikacagi (veya ayarlanabilir ingiliz anahtar) kullanarak stkiiniiz. (Eger
gerekirse planceri vidaya erigim igin geviriniz.)

. Gaz kaynak hattini torg kablosuna baglayan somunu 5/16 in¢ (8 mm) ve 3/8 ing (9,5 mm)

(veya ayarlanabilir) bir ingiliz anahtarlar kullanarak gevsetiniz. Torg glivdesini ayri ayarlayiniz.

Not: Torg kablosundaki gaz hattinin ucunu, kabloyu ray boyunca ilerletirken gaz hattinin igine
kir ve diger pisliklerin girmesini engellemek icin bantla kapatiniz.

. Torg kablosunu kesim sehpasi rayi boyunca ilerletiniz.

Vida ve somun kullanarak tor¢ gii¢ kablosunu tor¢ plancerine tekrar baglayiniz. Planceri
donduriiniiz boylelikle vida baslik sensor anahtarina dokunmaz.

. Gaz hattini tor¢ kablosuna tekrar baglayiniz.

. Baslik sensort anahtarinin tel baglantisinin iki yarisindan beraber bastiriniz.

Konumlandirma mansonunu tor¢ gévdesi boyunca kaydiriniz ve vida deliklerinin hizasini kontrol
ediniz. 3 adet vidayi herbir uca yerlestiriniz.

Eger kremiyeri kullanacak olursaniz, daha 6nceden soktligtiniz iki adet siyah vidayi tekrar takiniz.

Uretici talimatlarina gére torcu kaldirma tertibatina takiniz.
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Sarf malzemlerini secmek (kesim grafikleri)

UYARI
CABUK TAKILAN TORCLAR
PLAZMA ARKI YARALANMALARA VE YANIKLARA SEBEP OLABILIR

Torc harekete gecirildiginde plazma arki hemen gelir. Sarf
malzemelerini degistirirken giiciin OFF oldugundan emin olunuz.

T45m makine torcu ile komple bir set muhafazali sarf malzeme nakliye edilir. Ek olarak, T45m
muhafazali sarf malzemeleriyle kullaniimak igin bir ohmik algilamali tesbit kapagr mevcuttur.
Muhafazasiz sarf malzemeleri ve T30v (Powermax30) 30 A sarf malzemeleri de T45m ile kullaniimak
lizere mevcuttur.

Kesim grafikleri nasil kullanilir

ilerideki boltimler herbir takim igin sarf malzeme ayarlarini ve kesim grafiklerinin agiklamasini
vermektedirler. Maksimum kesim hizlari kesim kalitesini dikkate almadan materyali kesebilmede
miimkiin olan en hizli hizlardir. Onerilen kesim hizlari en iyi kesim kalitesine ulasmak icin iyi bir
baslangig noktasidir (en iyi agl, en az ciiruf, ve en iyi kesim yiizeyi bitimi). istenilen kesim kalitesini
saglamak igin uygulamaniz ve sehpaniz igin hizlari ayarlamaniz gerekecektir.

T45m muhafazali sarf malzemeleri

) L)

(00001

220673 220713 220671 220670 220669
Muhafaza Tesbit kapagi Meme Girdapli halka Elektrod
veya

220719
Ohmik algilamali tesbit kapagi

Bu sarf malzemeleri igin kesim grafikleri bir sonraki sayfada gosterilmistir.
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T45m muhafazali sarf malzemeleri

Hava akis orani (1/dk)

Metrik Soguk 165,2
Onerilen Maksimum
Torc ile
Delme . .
Hava | Metal | calisma | . qoime | gecikme | KESIM | yoitaj | KESIM | yopia
akimi | kalinh@ | parcasi liksekligi 2amani hizi ) hizi )
(amps) | (mm) |mesafesi y g p (mm/dk) (mm/dk)
(mm) (saniye)
0,5 9150 117 10160* 118
0,8 0,0 8650 116 10160* 117
30 1,5 3,8 mm | %250
0,9 8100 115 10160* 117
1,5 0,2 5650 111 7100 115
0,9 9652 115 10160~ 112
0,0
1,56 8890 116 10160~ 115
1,9 0,1 7100 117 9144 115
27 0,3 4800 117 6096 115
3,8 mm | %250
3,4 0,4 3550 117 4445 115
48 0,5 2150 118 2794 115
45 1,5
6,4 0,6 1500 120 1905 116
9,5 0,9 810 122 1016 116
12,7 510 132 635 125
15,9 Onerilen kenardan keserek 280 138 356 127
19,1 baslama 200 140 254 131
25,4 100 146 127 142
* Maksimum kesim hizlari test sehpasi’nin maksimum hizi (10160 mm/dk) ile sinirlidir.
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T45m muhafazal sarf malzemeleri Hava akis orani (scfh)
ingilizce Soguk 360
Onerilen Maksimum
Torc ile Delme . .
:Ilfn ‘:I Metal calisma ilk delme gecikme Kﬁlsz'lm Voltaj Kﬁlelm Voltaj
kalinhg! | parcasi yiiksekligi zamani . ) . )
(amps) mesafesi (saniye) (ing/dk) (inc/dk)
0.018 in¢ .
(26 Ga) 360 117 400 118
0.030 ing 0.0 340 116 | 400* | 117
(22 Ga) . .
30 0036 0.06in¢ |0.15 ing| %250
. ing N
(20 Ga) 320 115 400 117
0.060 in¢
(16 Ga) 0.2 225 111 280 115
0.036 in¢ N
(20 Ga) 380 115 400 112
0.060 i 00
. in¢g N
(16 Ga) 350 116 400 115
0.075 in¢
(14 Ga) 0.1 280 117 360 115
0.105 ing 0.3 190 117 240 115
(12 Ga) .
0135 0.15 ing| %250
. ing
(10 Ga) 0.4 140 117 175 115
0.188 ing 0.5 85 118 110 115
(8/16 ing) )
45 0550 0.06 ing
. ing
(1/4 ing) 0.6 60 120 75 116
0.375 ing
(3/8 ing) 0.9 32 122 40 116
0.500 ing
(/2 ing) 20 132 25 125
0.625 ing
. . 11 138 14 127
(578 ing) Onerilen kenardan keserek
0.750 in¢ baglama
(3/4 ing) 8 140 10 131
1.000 ing 4 146 5 142
(1ing)

* Maksimum kesim hizlari test sehpasi’nin maksimum hizi (400 ing/dk) ile sinirlidir.
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TORC KURULUMU

T45m muhafazali sarf malzemeleri Hava akis orani (I/dK)
Paslanmaz celik Sicak 151
Metrik Soguk 165,2
Onerilen Maksimum
Torc ile
Delme . .
Hava Metal | calisma ilk delme gecikme Kesim Voltaj Kesim Voltaj
akimi | kalinh@ | parcasi iiksekligi 2amani hizi ) hizi )
(amps) | (mm) |mesafesi y 9 < (mm/dk) (mm/dk)
(saniye)
(mm)
0,5 9150 119 10160* 123
0,8 0,0 8650 117 10160* 121
30 1,5 3,8 mm | %250
0,9 8100 115 10160* 119
1,5 0,2 3750 113 4700 118
0,9 7600 112 10160~ 109
0,0
1,5 8100 112 10160~ 125
1,9 0,1 7100 118 9144 115
2,7 0,3 4050 118 5080 116
3,8 mm | %250
3,4 0,4 3050 121 3810 118
45 15
4.8 0,5 1780 122 2159 118
6,4 0,6 1100 124 1397 120
9,5 0,8 760 126 813 121
12,7 Onerilen kenardan keserek 350 132 457 128
19,1 baglama 175 136 229 131
* Maksimum kesim hizlari test sehpasi’nin maksimum hizi (10160 mm/dk) ile sinirlidir.
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TORC KURULUMU

T45m muhafazali sarf malzemeleri Hava akis orani (scfh)
Paslanmaz celik Sicak 320
ingilizce Soguk 360
Onerilen Maksimum
Torc ile
Delme . .
:::‘I’:I Metal 9‘;':5'3“; ilk delme | gecikme Kﬁfz'l'“ Voltaj Kﬁfz'l'“ Voltaj
kalinhig parcasi yiiksekligi zamani - ) - w)
(amps) m(-z_saf;esn (saniye) (in¢/dk) (in¢/dk)
inc
0('20; 5(’3'2)‘? 360 117 | 400* 123
0('323%':)9 0.0 340 116 | 400* | 121
O 006 |0.15ing| %250
('20 G':)Q 320 115 400* 119
0('102(()3:)@ 0.2 145 111 185 118
0(-803%:)9 300 115 | 400* 109
0.0
0.060 in¢ N
6 Go) 320 116 | 400 125
(’('?Z%:)Q 0.1 280 117 360 115
0('113‘22)9 03 160 117 200 116
S 0.15 ing | %250
('10 G':)‘? 0.4 120 117 150 118
45 o 0.06
(3/16 i:\”;) 05 70 118 85 118
%12/3%2)9 06 44 120 55 120
(()39;5735.;2;; 0.8 30 122 32 121
0.500 ing 14 132 18 128
(1/2ing) Onerilen kenardan keserek
- bas|
‘zg/ 540|r:2)Q aglama 7 140 9 131

* Maksimum kesim hizlari test sehpasi’'nin maksimum hizi (400 ing/dk) ile sinirlidir.
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TORC KURULUMU

T45m muhafazali sarf malzemeleri Hava akis orani (I/dK)
Aluminyum Sicak 151
Metrik Soguk 165,2
Onerilen Maksimum
Torc ile
Delme . .
Hava Metal calisma P . Kesim . Kesim .
akimi | kalinhg1 | parcasi I:jkk:::(r:i'?i gzicr:1ka|mn? hizi Vc(;\llt)aj hizi Voltaj
(amps) | (mm) |mesafesi y 9 p (mm/dk) (mm/dk)
(mm) (saniye)
1,2 0,0 9150 117 10160* 120
30 1,5 1,5 3,8 mm | %250 8650 118 10160* 121
0,2
1,9 5450 118 6860 121
1,5 8100 112 10160* 125
1,9 0,0 7100 118 9144 115
27 4050 118 5080 116
3,4 3,8 mm | %250 0,1 3050 121 3810 118
45 4.8 1,5 0,2 1780 122 2159 118
6,4 0,3 1100 124 1397 120
9,56 0,5 760 126 813 121
127 Onerilen kenardan keserek 350 132 457 128
19,1 baslama 175 136 229 131

* Maksimum kesim hizlari test sehpasi’nin maksimum hizi (10160 mm/dk) ile sinirldir.
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TORC KURULUMU

T45m muhafazali sarf malzemeleri Hava akis orani (scfh)
Aluminyum Sicak 320
ingilizce Soguk 360
Onerilen Maksimum
Torc ile
Delme . .
:::: Metal %2':2:: ilk delme gecikme Kﬁlsz'lm Voltaj Kﬁlsz'lm Voltaj
(amps) kalinhig mtz_saf)esi yiiksekligi (z;r:i?;l) (inc/dk) ) (inc/dK) )
inc
o(.gg %'2)‘? 0.0 360 117 400* 120
30 %?g%:)‘; 0.06 |0.15ing| %250 340 118 400* 121
0.2
0.075 in¢
(14 Ga) 215 118 270 121
0(.10(;3%:)(; 360 116 | 400" | 114
O('?ZZ:)Q 0.0 340 117 400* 116
0('113 ‘Z'Z)Q 280 120 360 119
0611832':)9 0.15 ing| %250 0.1 220 122 280 120
45 ?3) 186? i:g) 0.06 0.2 100 123 130 120
(zfliczr:;f 0.3 80 123 100 120
(23%5"1'2;? 0.5 33 130 42 125
0.500 in¢
' . 20 134 25 130
(1/2/ing) Onerilen kenardan keserek
i baslama
(237/?10.,:2;; ® 8 143 10 138

* Maksimum kesim hizlari test sehpasi’nin maksimum hizi (400 ing/dk) ile sinirlidir.
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TORC KURULUMU

T45m muhafazasiz sarf malzemeleri

:E Gl
o
220717 2207183 220718 220670 220669
Deflektor Tesbit kapag! Meme Girdapli halka Elektrod
Hava akis orani (I/dk)
Siyah sac Sicak 151
Metrik Soguk 165,2
Onerilen Maksimum
Torc ile
Delme . .
Hava Meta[ calisma ilk delme gecikme Kesim Voltaj Kesim Voltaj
akimi | kalinhgi | parcasi iiksekligi Zamani hizi ) hizi )
(amps) | (mm) | mesafesi y 9 < (mm/dk) (mm/dk)
(saniye)
(mm)
0,5 9150 118 10160* 114
0,8 0,0 8650 118 10160* 116
30 2,0 5,0 mm| %250
0,9 8100 117 10160~ 120
1,5 0,2 5800 113 7250 119
0,9 9650 118 10160~ 110
15 0,0 8900 114 10160* 113
1,9 6100 114 7620 114
27 0,3 4450 116 5588 114
5,0 mm | %250
3,4 0,4 3400 118 4318 116
4.8 0,4 2150 118 2794 116
45 2,0
6,4 0,5 1500 118 1905 118
9,5 0,7 810 120 1016 118
12,7 510 130 635 124
15,9 Onerilen kenardan keserek 280 132 356 126
19,1 baslama 200 138 254 132
25,4 100 145 127 140
* Maksimum kesim hizlari test sehpasi’nin maksimum hizi (10160 mm/dk) ile sinirlidir.
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TORC KURULUMU

T45m muhafazasiz sarf malzemeleri Hava akis orani (scfh)
ingilizce Soguk 360
Onerilen Maksimum
Torg ile
Delme . .
::: ‘I‘,:I Metal 91‘:521;: ilk delme gecikme Kﬁlsz'lm Voltaj Kz|szl:“ Voltaj
( kalinhg@i parcasi yiiksekligi zamani . ) .
amps) mtz_saf)eﬂ (saniye) (inc/dk) (inc/dk)
ing,
o(.é); %‘2)9 360 118 400* 114
0(823%:)9 0.0 340 118 400* 116
30 o 0.08 | 0.2in¢ | %250
(20 G':)Q 320 117 400* 120
0('?2%:)‘? 0.2 295 113 285 119
0(803%:)‘? 380 118 400* 110
0(':)2%:)(? 0.0 350 114 400* 113
0('102%2)‘9 240 114 300 114
%‘113%'2)‘9 0.3 175 116 220 114
T 0.2 in¢ | %250
('106';)‘? 0.4 135 118 170 116
&)fgi'n”;) 0.4 85 118 110 116
45 0.08
(174 m'g;? 0.5 60 118 75 118
(233;;5m'2§ 0.7 32 120 40 118
‘2'15/20"1'2;? 20 130 25 124
0.625 ing
: . 11 132 14 126
(5/8 ing) Onerilen kenardan keserek
i basl
?37/3?”'239 aglama 8 138 10 132
1 'goig‘;;“? 4 145 5 140

* Maksimum kesim hizlari test sehpasi’'nin maksimum hizi (400 in¢/dk) ile sinirhdir.
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TORC KURULUMU

T45m muhafazasiz sarf malzemeleri Hava akis orani (I/dK)
Paslanmaz celik Sicak 151
Metrik Soguk 165,2
Onerilen Maksimum
Torg ile
Delme . .
Hava Meta[ calisma ilk delme gecikme Kesim Voltaj Kesim Voltaj
akimi | kalinhg: | parcasi iiksekligi Zamani hizi V) hizi )
(amps) | (mm) |mesafesi y 9 < (mm/dKk) (mm/dk)
(saniye)
(mm)
0,5 9144 113 10160* 125
0,8 0,0 8128 115 10160* 128
30 2,0 5,0 mm | %250
0,9 7000 114 9000 125
1,5 0,2 3650 112 4800 118
0,9 8900 112 10160* 110
0,0
1,5 8100 115 10160~ 113
1,9 0,1 7112 116 9144 114
27 0,3 4100 118 5080 116
5,0 mm | %250
3,4 0,4 2800 120 3556 118
45 2,0
4.8 0,5 1650 120 2032 118
6,4 0,6 1010 121 1270 118
9,5 0,8 610 125 762 120
12,7 Onerilen kenardan keserek 355 130 457 126
19,1 baglama 175 133 229 138
* Maksimum kesim hizlari test sehpasi’nin maksimum hizi (10160 mm/dk) ile sinirlidir.
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TORC KURULUMU

T45m muhafazasiz sarf malzemeleri Hava akis orani (scfh)
Paslanmaz celik Sicak 320
Ingilizce Soguk 350
Onerilen Maksimum
Torc ile
Delme . .
:kal ‘:I Metal gaal:gzrl:l ilk delme gecikme K:Iszllm Voltaj K::Iszllm Voltaj
kalinhgi parcasi yiiksekligi zamani . ) . )
(amps) mt-z.saf)esn (saniye) (in¢/dk) (in¢c/dk)
ing
o(.é); %‘2)‘? 360 113 400 125
0('323%:)9 0.0 320 115 400* 128
30 [ 0.08 |0.2inc | %250
(20 G':)Q 275 114 345 125
O(':)g%':)@ 0.2 145 112 180 118
O(gg%:)‘? 350 112 400 110
0.0
0.060 in¢ .
(16 Ga) 320 115 400 113
o(ffé;:)c 0.1 280 116 360 114
0('11(2)22)@ 0.3 160 118 200 116
01351 0.2 in¢ | %250
(o G':)‘? 0.4 110 120 140 118
45 0.08
(%') 18;:1”5 0.5 64 120 80 118
%%i?r]'g;? 0.6 40 121 50 118
c(’;;;‘r’m'gf 0.8 24 125 30 120
0.500 ing 14 130 18 126
(1/2 ing) Onerilen kenardan keserek
i baslama
(237/30.;:2;; ? 7 133 9 138

* Maksimum kesim hizlari test sehpasi’'nin maksimum hizi (400 ing/dk) ile sinirlidir.
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TORC KURULUMU

T45m muhafazasiz sarf malzemeleri Hava akis orani (I/dK)
Aluminyum Sicak 151
Metrik Soguk 165,2
Onerilen Maksimum
Torc ile
Delme . .
Hava | Metal | caisma | . joime | gecikme | K€M | voltaj | KESIM | yoiiaj
akimi | kalinh@: | parcasi iiksekligi Zamani hizi ) hizi )
(amps) | (mm) |mesafesi y 9 - (mm/dk) (mm/dk)
(mm) (saniye)
1,2 0,0 8900 122 10160* 121
30 1,5 2,0 5,0 mm | %250 0,1 8100 120 10160~ 118
1,9 0,2 5700 121 7100 119
1,56 8900 120 10160* 116
1,9 0,0 8100 120 10160* 116
27 7200 122 9144 118
3,4 5,0 mm | %250 0,1 5500 123 6858 118
45 4.8 15 0,3 2540 123 3175 118
6,4 0,3 1820 128 2286 124
9,6 0,5 710 130 914 124
12,7 Onerilen kenardan keserek 510 131 635 125
19,1 baslama 200 148 254 143

* Maksimum kesim hizlari test sehpasi’nin maksimum hizi (10160 mm/dk) ile sinirlidir.
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TORC KURULUMU

T45m muhafazasiz sarf malzemeleri Hava akis orani (scfh)
Aluminyum Sicak 320
ingilizce Soguk 360
Onerilen Maksimum
Torc ile
Delme . .
::: ‘rl:l Metal QZIFZ:: ilk delme gecikme Kﬁlsz':" Voltaj Kﬁlsz':" Voltaj
kahinhgi | P3r¢3s! | viiksekligi zamani |, Vv |, V)
(amps) m(-z_saf)esn (saniye) (inc/dk) (in¢c/dk)
inc
0(';; %':)Q 0.0 350 122 400* 121
30 O(fg%:)‘; 0.08 [0.20ing| %250 0.1 320 120 | 400* 118
0('1():%:)9 0.2 295 121 280 119
0('10;5 OGZ‘)Q 350 120 400* 116
0('102‘2:)@ 0.0 320 120 400* 116
3‘113 %'2)9 285 122 360 118
0('1103259 0.20 ing| %250 0.1 215 123 270 118
45 (03) 18&:1”5 0.08 0.3 100 123 125 118
(2'12/3?[1'2)9 0.3 72 128 20 124
(()33/251;2;? 0.5 08 130 36 124
0800 ing 20 131 25 125
(1/2/ing) Onerilen kenardan keserek
i baslama
(25,7/ iom'gg? ° 8 148 10 143

* Maksimum kesim hizlari test sehpasi’'nin maksimum hizi (400 ing/dk veya 10160 mm/dk) ile sinirlidir.
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TORC KURULUMU

T30v (Powermax30) 30 A sarf malzemeleri

P Q) ) 0= =»

220569 2204883 220480 220479 220478
Opsiyonlu Tesbit kapag Meme Girdapli halka Elektrod
deflektor

Hava akis orani (1/dk)
Siyah sac Sicak 131,2
Metrik Soguk 146,3
Onerilen Maksimum
Torc ile
Delme . .
Hava Meta[ calisma ilk delme gecikme Kesim Voltaj Kesim Voltaj

akimi | kalinhg! | parcasi iiksekligi Zamani hizi V) hizi V)

(amps) | (mm) | mesafesi y 9 . (mm/dKk) (mm/dk)

(mm) (saniye)

0,5 8900 105 10160* 98
0,8 0,0 8100 102 10160* 103
0,9 7100 101 8900 100
30 1,5 0,5 2,5 mm | %500 0,2 4450 97 5600 100
1,9 3050 98 3800 97
2,7 0,4 2050 96 2550 96
3,4 1270 100 1650 101

* Maksimum kesim hizlari test sehpasi’nin maksimum hizi (10160 mm/dk) ile sinirlidir.
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TORC KURULUMU

T30v (Powermax30) 30 A sarf malzemeleri Hava ak|§ orani (scfh)
ingilizce Soguk 310
Onerilen Maksimum
Torc ile
Delme . .
Hava Meta[ cahsma ilk delme gecikme Kesim Voltaj Kesim Voltaj
akimi | kalinhg! | parcasi liksekligi Zzamani hizi ) hizi )
(amps) (ing) mesafesi| Y 9 < (inc/dk) (inc/dk)
: (saniye)
(in¢)
0.018 .
(26 Ga) 350 105 400 98
0.030 .
(22 Ga) 0.0 320 102 400 103
0.036
(20 Ga) 280 101 350 100
0.060 .
0
30 (16 Ga) 0.02 0.1 in¢ | %500 0.2 175 97 220 100
0.075
(14 Ga) 120 98 150 97
0.105
(12 Ga) 0.4 80 96 100 96
0.135
(10 Ga) 50 100 65 101

* Maksimum kesim hizlari test sehpasi’'nin maksimum hizi (400 ing/dk) ile sinirlidir.
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TORC KURULUMU

T30v (Powermax30) 30 A sarf malzemeleri

Paslanmaz celik

Hava akis orani (I/dk)

Sicak 131,2

Metrik Soguk 146,3
Onerilen Maksimum
Torc ile
Delme . .
Hava | Metal | calisma | . qoime | gecikme | KESIM | yotaj | KE€SIM | yopiaj

akimi | kalinhg: | parcasi iiksekligi Zamani hizi ) hizi W)

(amps) | (mm) m((esaft)asi y 9 (saniye) (mm/dk) (mm/dk)

mm

0,5 8900 103 10160* 102
0,8 0,0 8100 98 10160* 100
0,9 7600 97 6850 98
30 15 05 |25 mm| %500 0,2 3800 99 4800 08
1,9 2800 101 3450 97
2,7 0,4 1500 101 1900 o8
3,4 1150 102 1400 97

* Maksimum kesim hizlari test sehpasi’nin maksimum hizi (10160 mm/dk) ile sinirlidir.

powermax4s Operator Kullanma Kilavuzu

4-23



TORC KURULUMU

T30v (Powermax30) 30A Sal'f malzemeleri Hava ak|§ orani (scfh)
Paslanmaz celik Sicak 280
Ingilizce Soguk 310
Onerilen Maksimum
Torc ile
Delme . .
Hava Metal alisma P . Kesim . Kesim .
akimi | kalinhgi ‘;;)arzaﬂ I:ikkgzll(rlri'?i 9:3%';";? hizi Vc()\llt)aj hizi Vc()‘llt)aj
(amps) (inc) |mesafesi y 9 < (inc/dk) (inc/dk)
(inc) (saniye)
(géoéi) 350 103 400" 102
((2)'20%2) 0.0 320 98 400* 100
(gboéi) 300 97 380 98
30 (?éogg) 0.02 0.1 ing | %500 0.2 150 99 190 98
(:);10335&) 110 101 135 97
(10.21065511) 0.4 60 101 75 98
(?(')1(3;) 45 102 55 97

* Maksimum kesim hizlari test sehpasi’'nin maksimum hizi (400 ing/dk) ile sinirlidir.
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TORC KURULUMU

T30v (Powermax30) 30 A sarf malzemeleri

Hava akis orani (I/dk)

Metrik Soguk 146,3
Onerilen Maksimum
Torc ile
Delme . .
st | kalmigr | bareasy | Mcdelme | gecikme | PO | voitaj | FPUT | voltai
(amps) | (mm) m?safc)esi ylksekligi (z;':;':) (mm/dk) Y (mm/dk) Y
mm
0,5 8100 107 10160* 105
0,8 0,0 6100 104 7650 103
30 0,9 0,5 2,5 mm | %500 4800 104 6100 103
1,5 3700 103 4550 103
0,2
1,9 2400 101 3050 101
Hava akis orani (scfh)
Aluminyum S
M cak 280
Ingilizce Soguk 310
Onerilen Maksimum
Torc ile
Delme . .
Sl | Kalmh | bareasy | [k deime | gecikme | PO | voitaj | PO | voitaj
(amps) (inc) m(z_s.af)esi yuksekligi (zs 1':;2') (inc/dk) V) (inc/dk) V)
inc
0.036 .
(20 Ga) 320 107 400 105
0.060
(16 Ga) 0.0 240 104 300 103
30 (1040;735&1) 0.02 0.10 ing| %500 190 104 240 103
0.105
(12 Ga) os 145 103 180 103
0.135 '
(10 Ga) 95 101 120 101

* Maksimum kesim hizlari test sehpasi’'nin maksimum hizi (400 ing/dk veya 10160 mm/dk) ile sinirlidrr.
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TORC KURULUMU

Torcu hizalamak

Dik kesim elde etmek igin makine torcunu ¢alisma pargasina dikey monte ediniz. Torcu 0° ve 90°
de hizalamak i¢in bir génye kullaniniz.

0°

90°

Uzaktan baslangic pandantifini baglamak

T45m’li Powermax45 konfiglirasyonu bir 7,62 m, 15,24 m, veya 22,86 m uzaktan baslangig
pandantifini de igerebilir. Hypertherm uzaktan baslangi¢c pandantifini kullanmak igin gtic kaynaginin
arkasindaki yuvaya pandantif fisini takiniz.

Not: Uzaktan baslangi¢ pandantifi sadece makina torglari ile kullanilir. Eger bir manuel torg
monte edilirse galismayacaktir.

Uzaktan baslangi¢
pandantifi veya bir makina
arayliz kablosu igin yuva
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TORC KURULUMU

Bir makina arayiiz kablosunu baglamak

Powermax45b alet gerektirmeden gtivenli bir bigimde baglaniimasi igin dizayn edilen bir fabrika
montajli voltaj bollict ile donatiimistir. Gomilu voltaj béltict 50:1 ark voltaji saglar. Gug kaynaginin
arkasindaki yuva 50:1 ark voltajina erisimi ve ark transferi ve plazma baslangici igin sinyal saglar.

Dikkat: Fabrika montajl ic voltaj bdliiciisii acik devre sartlarn altinda
maksimum 7 V saglar. Bu, makine arayiiz yuvasi normal sartlar ve
makine arayiiz tel baglantisinda tek hata kosulu altinda sok, enerji
ve yangina karsi bir empedans korumali fonksiyonal ekstra diisiik
voltaj (ELV) cikisidir. Voltaj boliicii hata toleransh degildir ve ELV
cikislan bilgisayar iiriinlerine direkt baglanti icin giivenligi
ekstra-diisiik voltaj (SELV) gereksinimleriyle uyusmaz.

Hypertherm Powermax45 icin birkag makina arayiiz kablosu segenegi sunar:

= 50:1 ark voltaj), ek olarak “ark transferi” ve “plazma baslatma” igin sinyalleri saglayan gomiilu
voltaj boltctyl kullanmak igin.

— Kiirek basl konektorlerle son bulan kablolar icin 123966 (7,62 m) veya 123967 (15,24 m)
parca numaralarini kullaniniz (asagida gosterilen érnek).

— D-sub konektérle son bulan kablo igin 123896 (15,24 m) parga numarasini kullaniniz.
(Hypertherm'in Edge Ti ve Sensor PHC Uriinleriyle uygundur.)

= Ark transferi igin sinyalleri ve sadece plazma baglangici kullanmak igin, ya 023206 (7,62 m)
parca numarasini ya da 023279 (15,24 m) parca numarasini kullaniniz. Bu kablolar asagida
gosterildigi gibi kiirek basli konektérlere sahiptir.

Not: Makine arayliz yuvasindaki kapak yuva kullanilmadiginda tozdan ve nemden korur. Bu
kapak zarar gérmiis veya kaybolmussa yenisi takilmalidir (parca numarasi 127204).

Daha fazla bilgi igin Boltim 7, Parcalar'a bakiniz.
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TORC KURULUMU

Makine arayiiz kablosunun montaji uzman bir servis teknisyeni tarafindan yapilmalidir. Bir makina
arayliz kablosunu monte etme:

1. Gicl kapatiniz ve gli¢ kablosunu gikartiniz.
2. Gug kaynaginin arkasindan arayliz yuvasinin kapagini ¢ikartiniz.
3. Hypertherm makine arayiiz kablosunu giig kaynagina baglayiniz.

4. Eger diger ucunda D-sub konektorli bir kablo kullaniyorsaniz torg yiikseklik kontrol tertibatindaki
veya CNC deki uygun pin konektoriine takiniz. D-sub konektorlin Uzerindeki vidalarla
saglamlastiriniz.

Eger diger ucunda bir tel kablo veya kiirek bash konektor kullaniyorsaniz montajdan sonra
operatoriin baglantilara erisimini 6nlemek igin herhangi bir listelenmis ve sertifikalanmis torg
yukseklik kontroll, veya CNC kontroltinun elektrik kapsami iginde, makine arayiiz kablosunu
sonlandiriniz. Ekipmani galistirmadan 6nce baglantilarin dogru oldugunu ve tiim canli pargalarin
bagli ve korumali oldugunu dogrulayiniz.

Not: Hypertherm ekipmaninin entegrasyonunu ve kablolarin birbirine baglanmasini da igeren
misteri teminli ekipman, eger bir sistem olarak listelenmemis ve sertifikalanmamissa,
son montaj yerinde yerel otoritelerce bir incelemeye tabidir.

Herbir tip sinyal igin konektor soketleri makine arayiiz kablosu boyunca asagi gosterildigi sekilde
mevcuttur. Bir sonraki sayfadaki tablo herbir sinyal tipi hakkinda detay saglamaktadir.
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Powermax45'i bir makine arayliz kablosu ile bir torg ytlikseklik kontroliine veya CNC'ye baglamak
icin asagidaki tabloya bakiniz.

Sinval Start (plazma Transfer (makine Tooraklama | 291 voltaj
v baslama) hareketi baslama) P boliicu
Tip: Cikis Giris Topraklama | Giris
START terminallerinde . g s 50:1 bolinmis
Makine araytiz rolesinde o
18 VDC agik devre . ark sinyali
Notlar: . . veya anahtarlama cihazinda .
voltaji. Hareketlendirmek | , 2~ =~ . (maksimum 7 V
icin kuru kontak bitisi (misteri tarafindan temin saglar)
Gin Kuru $' |edilen) 120 VAC/1 A gar.
gerekirtirir. .
maksimum.
Konekior |5 12,14 13 5,6
soketleri
Kablo L . . .
telleri Yesil, siyah Kirmizi, siyah Yesil/sari Siyah, kirmizi

islenmemis ark voltajina erisim

Eger islenmemis ark voltajina erisimine ihtiyaciniz varsa, yardim igin Hypertherm distriblitériiniiz
veya yetkili Hypertherm tamir servisiyle irtibata geginiz.

~— [ ]

3

UYARI:

YUKSEK VOLTAJ VE AKIM

islenmemis ark voltajina erisim icin direk olarak plazma akimina
baglanmak tek bir hata vakasinda sok tehlikesi, enerji tehlikesi, ve yangin
tehlikesi risklerini arttirir. Devrenin cikis voltaji ve cikis akimi bilgi
levhasinda belirtilmistir.

powermax4s Operator Kullanma Kilavuzu
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Tor¢c kablosunu baglamak

Powermax45, manuel ve makine torglarinin gabuk baglanmasini veya cikartiimasini saglayan bir
gabuk ayrilabilen sistem olan FastConnect™ ile donatiimistir. Bir torcu baglarken veya gikartirken
ilk dnce sistemi kapatiniz. Torcu baglamak igin, gti¢ kaynaginin 6ntindeki yuvaya konektord itiniz.

Torcu gikarmak igin, konektoriin tizerindeki kirmizi digmeye basiniz ve konektorii yuvadan gekip
cikariniz.

Kirmizi digme
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OPERASYON

Kontroller ve gostergeler

Powermax45 asagida agiklanan bir ON/OFF anahtarina, bir amper ayar digmesine, basing diizenleyici
diigmeye, bir mod anahtarina, 4 adet gosterge LEDIerine ve bir gaz basing LEDine sahiptir.

Ondeki kontroller ve LEDIler

Basing diizenleyici
digme T

Gaz basing LEDIeri

Gosterge LEDleri ve basing bari

Mod anahtari

Amper ayar diigmesi

Is1 LEDi (sar)
Yandiginda, bu LED gti¢ kaynaginin isisinin kabul edilebilir oranin disinda oldugunu
bildirir.

=

Torc baslik sensorii LEDi (sar1)

Yandiginda, bu LED sarf malzemelerin gevsek, tam olarak monte ediimemis, veya kayip
oldugunu bildirir. Olasi hata durumlari hakkinda bilgi igin B&lim 6 Temel ariza tesbit'te
bakiniz. Eger bu LED yaniyorsa, gli¢ kapatilmalidir, sarf malzemeler dogru monte
edilmelidir, ve LEDi sifirlamak igin sistem tekrar agiimalidir.

&

Hata LEDi (sar)

Yandiginda, bu LED gli¢ kaynagyla ilgili bir hata oldugunu bildirir. Bazi hata durumlari bir
ya da birden fazla LEDin yanip sdnmesine neden olabilir. Bu hata durumlarinin ne olduklari
ve nasil diizeltilecekleri hakkinda bilgi igin Béllim 6 Temel ariza tesbit'te bakiniz.

S

Giic ON LEDi (yesil)
Yandiginda, bu LED gii¢ anahtarinin I'ya (ON) ayarlandigini ve giivenlik kilidinin tatmin
oldugunu belirtir.

&

5-2 powermax4s Operator Kullanma Kilavuzu



OPERASYON

Gaz basinc¢ LEDi ve basing ban (yesil ya da sari)

Basing barindaki LED géstergesi yesil yandiginda ve diisey barda merkezlendiginde,
gaz basinci mod anahtariyla segilen kesim moduyla dogru olarak ayarlanmistir.
Secilen mod igin basing ¢ok yliksekse, basing barindaki gdsterge barin orta
noktasinin lizerinde olacaktir. Eger ¢ok diistikse, gosterge orta noktanin altinda
olacaktir. Barin Ust ve alt noktalarinda gosterge sari yanacaktir.

Eger gbsterge barin en altinda ise ve yanip soniiyorsa, o zaman gaz basinci gerekli
minimum basingtan daha duslktr.

Amper ayar diigmesi

Gii¢ kaynaginin Gzerindeki basing dlizenleyici diigmesiyle gaz basincini ayarlamadan
dnce bu digmeyi gaz test pozisyonuna ayarlayiniz (tam olarak saat yéniiniin tersi).
Gaz basinci bir kez ayarlandiginda, ¢ikis amperini ayarlamak igin diigmeyi saat
yontine geviriniz. Digme gaz test pozisyonunda iken tor¢ yanmayacaktir.

Mod anahtari ve LEDleri
Mod anahtari 3 pozisyonda ayarlanabilir:

= Genlesmis metali veya 1zgara (Ust) kesmek igin siirekli pilot ark.
* Metal plakayi kesmek igin siirekli olmayan pilot ark (orta).
= Oluk agma (alt).

Mod anahtarini degistirdikten sonra, gaz basincinin hala dogru olarak ayarlandigini
dogrulayiniz. Farkli kesim modlari farkli basing ayarlari gerektirir.

Arkadaki kontroller

CSA/230 V CE 400 V CE

! ON (1)/OFF (O) giic anahtar

@ Giti¢ kaynagini ve onun kontrol devrelerini etkinlestirir.
lo}
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Powermax45’i calistirmak

Powermax45 ile kesim yapmak veya oluk agmak igin asagidaki adimlar uygulayiniz.

Elektrik giiciinu ve gaz kaynagini baglayiniz

Giig kablosunu figse sokunuz ve gaz kaynak hattini baglayiniz. Powermax45'in elektriksel
gereksinimleri hakkinda daha fazla bilgi i¢in ve gaz kaynag ihtiyaglari icin Bélim 3, Gii¢ kaynagi
kurulumu bakiniz.

Sistemi aciniz
ON/OFF anahtarini ON (I) pozisyonuna ayarlayiniz.

CSA/230 V CE 400V CE
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Mod anahtarini ayarlayiniz

Yapacaginiz isin tipini segmek i¢in mod anahtarini kullaniniz:

Gaz basincini ayarlayiniz

Genlesmis metal veya 1zgara kesmek igin (list pozisyon).
Bu ayari iginde delikler olan metali kesmek veya stirekli pilot
ark gerektiren herhangi bir is igin kullaniniz. Standart metal
plakayl kesmek igin mod anahtarini bu ayarda birakmak sarf
malzeme Omriinl distrecektir.

Metal plakayi kesmek igin (ortadaki pozisyon). Bu ayari metali
25,4 mm kalinliga kadar veya metali 9,5 mm kalinligina kadar
delmek igin kullaniniz.

Oluk agma (alttaki pozisyon). Bu ayar metale oluk agmak
icin kullaniniz. Kesim esnasinda mod anahtarini bu ayarda
birakmak kétl kesim kalitesiyle sonuglanir.

Gaz basing LEDine bakiniz. Eger basing barinin ortasinda yesil yaniyorsa, giris gaz basinci
segtiginiz mod igin dogrudur. Eger LED sari yaniyorsa, merkezin Ustlinde veya altinda, gaz basinci

ayar gerektirmektedir.

Basinci ayarlamak igin:

1. Amper digmesini asagida gosterildigi gibi saat yonuniin tersi gevirerek test pozisyonuna getiriniz.
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2. Amper diigmesi gaz test pozisyonundayken, sistemin tizerindeki basing diizenleyiciyi kapatmak
icin yukari gekiniz.

Basing diizenleyici
digme

3. Basing duzenleyici diigmeyi basing barinin merkezinde gaz basing LEDi yesil yanincaya kadar
geviriniz.

4. Basing dengeleyici diigmeye yerine kilittemek igin basiniz.

5. Amper diigmesini uygulamaniza uygun olan kesim akimina geviriniz. Eger T30v (Powermax30) 30 A
sarf malzemeleri kullaniyor iseniz, amper diigmesini 30 A den yukari ayarlamayiniz.

Gosterge LEDIerini kontrol ediniz

Giti¢ kaynaginin éniindeki yesil gtic ON LEDinin yandidini, gaz basing LEDi 6lgiim aletinin
merkezinde yesil bir bar gésterdigini, ve diger LEDlerin higbirinin yanmadigini veya yanip
sénmedigini dogrulayiniz. Eger 1s1, tor¢ baslik senséri, veya hata LEDleri yaniyorsa veya yanip
sOnlyorsa, veya giic ON LEDi yanip s6niiyorsa, devam etmeden 6nce hata durumunu dizeltiniz.
Daha fazla bilgi icin Bolim 6 Temel ariza tesbite bakiniz.

®® Ot
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Calisma mandalini takiniz
Kesim yaparken g¢alisma mandali mutlaka ¢alisma pargasina takilmaldir.

Not: Eger Powermax45'i bir kesim sehpasiyla kullaniyorsaniz, onu ¢alisma mandali
kullanmadan sehpa boyunca topraklayabilirsiniz.

= Calisma mandali ve galisma pargasinin metallerinin birbirine iyi temas ettiginden emin olunuz.
= En iyi kesim kalitesi igin, calisma mandalini kesilecek alana olabildigince yakin tutturunuz.

= Calisma mandalini kesip atilacak calisma parcasina tutturmayiniz.

Calisma mandali

Gii¢ ON LEDi yandiginda, diger hicbir LED yanmadiginda veya yanip sénmediginde, gaz basing
LEDi basincin dogru aralikta oldugunu gosterdiginde, amper diigmesi ayarlandiginda, ve galisma
mandall takildiginda sistem kullanilmaya hazirdir.

Is dongiisii sinirlamalarini anlama
Is déngisti dakika cinsinden zamanin miktandir, 40° C isi ortaminda calisirken plazma arkin
10-dakikalik bir stre iginde kalabilmesidir. Bir Powermax45 ile:

= 45 A de, ark 10 dakika tizerinden Uniteyi asiri Isitmaya yol agmadan 5 dakika kalabilir (%50 is
dénguist).

= 41 A de, ark 10 dakika tizerinden 6 dakika kalabilir (%60).

= 32 A de, ark 10 dakika tizerinden 10 dakika kalabilir (%100).

Eger gli¢ Unitesi is donglist asildigi igin asiri isindiysa, 1si LEDi yanacaktir, ark kapanacaktir, ve
sogutma fani galismaya devam edecektir. Kesimi stirdtirmek igin 1si LEDinin s6nmesini bekleyiniz.

Bir sonraki béltim el torcunun nasil galistirlacagini tarif etmektedir. Makine torcunu galistirmak igin
bu boltimden sonraki, Makine torcunu kullanmaya bakiniz.
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El torcu nasil kullanilir

UYARI
CABUK TAKILAN TORCLAR
PLAZMA ARKI YARALANMALARA VE YANIKLARA SEBEP OLABILIR

Torc tetigi harekete gecirildiginde plazma arki hemen gelir.

Plazma arki eldiven ve deriyi cabucak kesebilir.

* Tor¢c ucundan uzak durunuz.

= Calisma parcasini tutmayiniz, ve ellerinizi kesim yolundan uzak tutunuz.
= Torcu hicbir zaman kendinize veya baskalarina dogru tutmayiniz.

Giivenlik tetigini calistirma

T45v kaza eseri yanmalara karsi guvenlik tetigiyle donatilmistir. Torcu kullanmaya hazir oldugunuzda,
sar guivenlik tetigini dne dogru ceviriniz (torg kafasina dogru) ve asagida gosterilen kirmizi torg
tetigine basiniz.
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El torcu kesim ipuclari

Muhafazali sarf malzemeleri ile, tutarli bir kesim elde etmek icin memeyi ¢galisma pargasi
Uzerinden hafifce suriikleyiniz. Muhafazasiz sarf malzemeleriyle, torcun ucuyla ¢alisma pargasi

arasinda 2 mm mesafeyi koruyunuz. (Bu bir 1,5 mm veya 3,2 mm kadardir.)

Kesim yaparken kivilcimlarin galisma pargasinin altindan ¢iktigindan emin olunuz. Kesim
yaparken kivilcimlar torcun biraz gerisinde kalmalidir (15° — 30° dikeyden ag!).

Eger kivilcimlar galisma pargasinin tizerinden puskiriiyorsa, torcu daha yavas hareket ettiriniz,

veya cikis akimini daha ylksege ayarlayiniz.

Torg memesini galisma pargasina dikey olarak
tutunuz boylelikle meme kesim ylizeyine 90° agida
olacaktir ve arki hat boyunca keserken
gorebileceksiniz.

Eger torcu gereksiz yere ateslerseniz, meme ve
elektrod émriini kisaltirsiniz.

Kesim esnasinca torcu ¢gekmek veya siriiklemek
itmekten daha kolaydir.

Duz hat kesimler icin, rehber olarak diiz bir kenari
kullaniniz. Daireler kesmek igin, bir sablon veya bir
yarigap kesim destegi (bir daire kesim rehberi)
kullaniniz. Daire kesimler ve agili kesimler igin
Hypertherm plazma kesim rehberleri parga
numaralari i¢cin Bélim 7, Parcgalara bakiniz.
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Kesime calisma parcasinin kenarindan baslama

1. Calisma mandalini galisma pargasina
tutturduktan sonra torg memesini galisma
pargasinin kenarina dik (90°) tutunuz. Eger
muhafazali sarf malzemeler kullaniyorsaniz,
torg ile galisma pargasi arasinda mesafe
birakmak gerekmemektedir. Muhafazasiz
sarf malzemeleriyle, yaklasik 2 mm
mesafeyi koruyunuz.

2. Arki baslatmak igin torg tetigine basiniz.
Ark calisma pargasini tamamen
kesinceye kadar kenarda durunuz.

3. Kesime devam etmek igin memeyi
calisma pargasi boyunca yavasca
surlikleyiniz. llerlerken de tutarli olunuz.
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Calisma parcasini delme

Dz A zﬁ UYARI

p— ]
m KIVILCIMLAR VE SICAK METAL GOZLERE ZARAR VEREBILIR VE
DERIYi YAKABILIR. Torcu bir aciyla ateslediginizde kivilcimlar

ve sicak metal memeden disari dogru sicrayacaktir. Torcu
kendinizden veya baskalarindan uzaga dogru tutunuz.

1. Calisma pargasina takilan ¢alisma mandali ile, torcu ateslemeden 6nce torcu galisma pargasina
yaklasik 30° agida, memeyi galisma pargasina 1,5 mm mesafede tutunuz.

N

Torcu galisma pargasina agi yaparken
atesleyiniz ve daha sonra torcu dik
(90°) pozisyona yavasca déndiiriiniiz.

3. Tetige basmaya devam ederken torcu
yerinde tutunuz. Kivilcimlar galisma
pargasinin altindan gikmaya
basladiginda ark metali kesmistir.

4. Delme tamamlandiginda kesime
devam etmek icin memeyi galisma
pargasi boyunca yavasca
striikleyiniz.
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Calisma parcasina oluk acma

gﬁ A Z ~ UYARI

KIVILCIMLAR VE SICAK METAL GOZLERE ZARAR VEREBILIR VE
DERIYi YAKABILIR. Torcu bir aciyla ateslediginizde kivilcimlar

ve sicak metal memeden disari dogru sicrayacaktir. Torcu
kendinizden veya baskalarindan uzaga dogru tutunuz.

1. Torcu ateslemeden 6nce torcu memeyle ¢alisma pargasi arasinda 1,5 mm mesafede tutunuz.

2. Torcu galisma pargasina torcun ucu
ile galisma pargasi arasinda az bir
mesafede 45° agiyla tutunuz. Pilot
arki elde etmek igin tetige basiniz.
Arki calisma pargasina transfer
ediniz.

3. Oludun igini beslemek igin galisma
masasina yaklasik 45°lik bir agiyi
koruyunuz.

Diger bir deyisle, plazma arkini
olusturmak istediginiz oluk yoniine
dogru itiniz. Sarf malzeme omriinl
disurmeyi veya torca zarar vermeyi
onlemek igin torcun ucu ile eriyik
metal arasinda az bir mesafe
birakiniz.

Torcun agilarini degistirmek olugun
ebatlarini degistirir.

Not: Birisi kalkani ek el ve torg korumasi igin mevcuttur (parca numarasi 220049).
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Torcun galisma pargasina olan agisini degistirerek olugun derinligini degistirebilirsiniz. Asagidaki
tablolar siyah saga ve paslanmaz gelie 45° ve 60°lik oluk agmalari géstermektedir.

Siyah sac oluk acma cizelgesi

Torc acisi Hiz Genislik Derinlik
254 mm/min 775 mm 1,05 mm

508 mm/min 6,50 mm 2,94 mm

45° 762 mm/min 5,76 mm 1,87 mm
1016 mm/min 5,30 mm 1,31 mm

1270 mm/min 4,73 mm 1,03 mm

254 mm/min 8,06 mm 4,18 mm

508 mm/min 6,15 mm 2,39 mm

60° 762 mm/min 6,00 mm 1,39 mm
1016 mm/min 5,80 mm 1,21 mm

1270 mm/min 4,61 mm 0,73 mm

Paslanmaz celik oluk acma cizelgesi

Torc acisi Hiz Genislik Derinlik
254 mm/min 6,37 mm 3,05 mm

508 mm/min 5,74 mm 1,96 mm

45° 762 mm/min 5,28 mm 1,09 mm
1016 mm/min 4,83 mm 1,73 mm

1270 mm/min 4,42 mm 1,47 mm

254 mm/min 6,55 mm 5,92 mm

508 mm/min 6,42 mm 2,01 mm

60° 762 mm/min 5,92 mm 1,45 mm
1016 mm/min 5,36 mm 1,10 mm

1270 mm/min 5,09 mm 0,82 mm
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Yaygin manuel kesim hatalari

Torg puskiriyor ve tisliyorsa, ancak ark Uretmiyorsa. Olabilecek nedenleri:

= Sarf malzemeler ¢ok sikilmis. Sarf malzemelerini yaklasik 1/8lik bir donus ile gevsetiniz ve
yeniden deneyiniz. Sarf malzemeler sadece el ile sikilmalidir.

Torg galigma pargasini tamamen kesmiyor. Olabilecek nedenleri:
= Kesim hizi ¢ok hizli.
= Sarf malzemeler aginmis.
= Kesilen metal ¢ok kalin.
= Kesim sarf malzemeleri yerine oluk agma sarf malzemeleri yerlestirilmis.
= Calisma masasi ¢alisma pargasina tam olarak tutturulmamis.
= Gaz basinci veya gaz akis orani gok dstik.

Kesim kalitesi diistik. Olabilecek nedenleri:
= Kesilen metal ¢ok kalin.

* Yanlis sarf malzemeleri kullaniliyor (mesela, kesim sarf malzemeleri yerine oluk agma sarf
malzemeleri yerlestirilmig).

= Torcu ¢ok hizli veya gok yavas hareket ettiriyorsunuz.

Ark puskirtyor ve sarf malzeme 6mri beklenenden daha dustik. Olabilecek nedenleri:
= Gaz kaynag iginde nem.
= Gaz basinci gok dustik.
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Makine torcunu kullanma

Powermax45 ve T45m c¢ok cesitli kesim sehpalariyla, kopyalama makinalari, boru agili kesim
makinalari, vesaire, ile kullanilabilidiginden konfiglirasyonunuzda makine torcunu ¢alistirma 6zellikleri
icin Uretici talimatlarina bakmaniz gerekecektir. Ancak, ilerideki béltimlerdeki bilgiler kesim kalitesini
optimize etmek ve sarf malzeme émriini maksimize etmekte size yardimci olacaklardir.
Torcun ve sehpanin dogru kuruldugundan emin olmak

= Torcu galisma pargasina dogru agida hizalamak igin bir gonye kullaniniz.

= Kesim sehpasinin raylarini ve siirlicli sistemini temizlerseniz, kontrol ederseniz ve “ayarlar”

iseniz tor¢ daha yumusak hareket edecektir. Tutarsiz makine hareketi kesim ytizeyinde diizgtin,
dalgali bir yol olusturabilir.

= Kesim esnasinda torcun galisma pargasina degmedinden emin olunuz. Calisma masasiyla
temas muhafazaya ve memeye zarar verebilir ve kesim ytizeyini etkileyebilir.
Kesim kalitesini anlama ve optimize etme
Kesim kalitesinde degerlendirilecek birkag faktor vardir:
= Kesim agisi — Kesim kenarinin agi derecesi.
= Ciruf — Calisma pargasinin altinda veya tsttinde katilasan eriyik materyal.

= Kesim yiizeyinin diiz olusu — Kesim ytizeyi i¢gbiikey veya digblikey olabilir.
ilerideki boliim bu faktérlerin kesim kalitesine nasil etki edebilecegini anlatir.

Kesim ya da pahlama acisi

= Bir pozitif kesim agisi veya pahlama, kesimin tstlinden ¢ikan materyalin altindan ¢ikandan
daha fazla oldugunda meydana gelir.

= Bir negatif kesim agisi kesimin altindan daha fazla materyal ¢ikartildiginda meydana gelir.
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Problem Neden Coziim

Negatif kesim agisi / Torg gok distik. Torcu kaldirin, veya eger bir torg
yukseklik kontrolt kullaniyorsaniz ark

Génye kesim voltajini arttirin.

Pozitif kesim agisi \ Torg gok yiiksek. Torcu indirin, veya bir torg ylikseklik
kontroll kullaniyorsaniz ark voltajini
dustrin.

Notlar:  Gonye kesim agisi torcun ileriye dogru hareketine gore sag taraftadir. Sol tarafta
herzaman biraz pahlama derecesi olacaktir.

Kesim agisi probleminin plazma sistemi veya surtict sistemi tarafindan mi olustugunu bulmak
icin, bir test kesimi yapiniz ve her iki tarafinda agilarini 6lgtintiz. Sonra, torcu tutan techizatta
torcu 90° déndiiriiniiz ve iglemi tekrarlayiniz. Eger agilar her iki testte de esitse problem
surlict sistemindedir.

Eger kesim agisi “mekanik nedenler” giderildikten (bir dnceki sayfaya bakiniz, Torcun ve sehpanin
dogru kuruldugundan emin olmak) sonra devam ediyorsa, torg ile calisma parcasi arasindaki
mesafeyi 6zellikle eger kesim agilarinin timi pozitif veya negative ise kontrol ediniz. Ayni zamanda
kesilen materyali de hesaba katiniz: eger metal manyetize olmus veya sertlestiriimis ise, kesim agisi
problemleri yasamaniz olasidir.

Ciiruf

Havali plazma ile kesim yapilirken herzaman bir miktar ctiruf mevcut olacaktir. Ancak, miktar
ve clruf tipini uygulamaniza uygun olarak sisteminizi ayarlayarak asgariye indirebilirsiniz.

Ciruf, torg ok diisiikken (veya voltaj gok yiiksekken, eger bir torg yiikseklik kontrolii kullaniliyorsa)
plakanin her iki parcasinin Ust kenarinda belirir. Curuf azalincaya kadar torcu veya voltaji kiiglik
artiglarla ayarlayiniz (5 volt veya daha diisiik).

Dustk hiz ctirufu torcun kesim hizi gok diistikse ve ark ileriye atesliyorsa olusur. Kesimin altinda agir
ve kabarcikli birikinti olarak olusur ve kolayca ¢ikarilabilir. Bu tarz clirufu azaltmak igin hizi arttirniz.
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Yiiksek hiz curufu kesim hizi gok hizliyken ve ark geride kaldiginda olusur. Kesime ¢ok yakin ince,
kati metal boncuk gizgisi halinde olusur. Kesimin altina kaynak olmustur ve gikartiimasi zordur.
Yiiksek hiz curuflarini azaltmak igin:

= Kesim hizini azaltiniz.

= Torg ile galisma pargasi arasindaki mesafeyi azaltiniz.

Notlar:  Ciiruf soguk metalden ziyade daha gok ilik ve sicak metallerde goriiniir. Ornek
olarak, bir seri kesimdeki ilk kesimler genellikle en az cirufu Uretir. Calisma
parcasi Isindikga miteakip kesimlerde daha fazla ciiruf olusabilir.

Ciruf paslanmaz gelik veya aluminyumdan ziyade daha ¢ok siyah sagta olusur.

Yipranmis veya hasarli sarf malzemeleri aralikl cliruf tretebilir.
Kesim yiizeyinin diiz olusu
Tipik bir plazma kesim ylizeyi birazcik igbtikeydir.

Kesim ylizeyi daha gok igbiikey veya disbiikey olabilir. Kesim yiizeyinin dizliglinii kabul
olunabilir bir sekilde tutmak i¢in dogru torg yliksekligi gerekmektedir. Yipranmis sarf
malzemeleri de kesimin dizltiglini etkiler.

Tam bir igbikey kesim yiizeyi torg ile galisma pargasi mesafesi gok dustik oldugunda
olusur. Torg ile galisma pargasi mesafesini kesim ylizeyini diizlestirmek igin arttiriniz.

> Bir disbiikey kesim yuizeyi torg ile calisma parcasi arasindaki mesafe gok yiiksek veya
kesim akimi gok distik oldugunda olusur. Ik olarak, torcu indirmeye galisiniz, sonra da
kesim akimini diistirintiz.

Makine torcunu kullanarak bir calisma parcasini delmek

Manuel torgla oldugu gibi, makine torcuyla da galisma pargasinin kenarindan veya galisma pargasini
delerek kesime baslayabilirsiniz. Delmeler kenardan baslamalara gére daha kisa sarf malzeme
omriyle sonuglanacaktir.

Kesim grafikleri delmeye baslamada &nerilen torg yiiksekliklerini kapsar. Powermax45 igin, genel
olarak delme ytiksekligi kesim yuksekliginin 2,5 katidir. Ozellikler igin kesim grafiklerine bakiniz.

Delme gecikmesi tor¢ hareket etmeden 6nce materyali delecek kadar kafi derecede uzun olmalidir,
ancak genis deligin kenarini bulmaya galisirken arki “saptiracak” kadar uzun olmamalidir.

Maksimum kalinliklar delerken delme esnasinda olusan ciiruf halkasi, delme tamamlandiktan sonra
torcun harekete gegmesine baslaken torca degecek kadar ytikselebilir.
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Yaygin makine kesim hatalan

Torg pilot arki bagliyor, ancak transfer olmuyor. Olabilecek nedenleri:

= Kesim sehpasinin tzerindeki galisma kablosunun baglantisi iyi kontak yapmiyor veya sehpa
tam olarak topraklanmamis.

= Torg ile galisma pargasi arasindaki mesafe gok genis.

Calisma pargasi tam olarak delinmemis, ve ¢alisma pargasinin tizerinde asir kivilcim var. Olabilecek
nedenleri:

= Calisma sehpasinin tzerindeki ¢alisma kablo baglantisi iyi kontak yapmiyor veya sehpa tam
olarak topraklanmamis.

= Amper ¢ok dustige ayarlanmis. Daha fazla bilgi igin Bélum 4'deki kesim grafiklerine bakiniz.

= Kesim hizi gok yliksek. Daha fazla bilgi igin Boltim 4'deki kesim grafiklerine bakiniz.

= Sarf malzemeler yipranmis ve degistiriimeleri gerekmektedir.

= Kesilen metal maksimum kapasiteyi asiyor. Bolim 2'deki T45v ve T45m torg 6zelliklerine bakiniz.
Kesimin altinda ciruf olusuyor. Olabilecek nedenleri:

= Kesim hizi dogru degil. Daha fazla bilgi i¢in Boltim 4'deki kesim grafiklerine bakiniz.

= Amper ¢ok dustige ayarlanmis. Daha fazla bilgi igin Bélum 4'deki kesim grafiklerine bakiniz.

= Sarf malzemeler yipranmis ve degistiriimeleri gerekmektedir.
Kesim agisi gonyeli degil. Olabilecek nedenleri:

= Torg gezintisinin yoni dogru degil. Torcun ileriye hareketine gore yiksek kaliteli kesim
herzaman sagdadir.

Torg ile galisma pargasi arasindaki mesafe dogru degil.

Kesim hizi dogru degil. Daha fazla bilgi igin Bolim 4'deki kesim grafiklerine bakiniz.

Sarf malzemeler yipranmis ve degistiriimeleri gerekmektedir.
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Sarf malzemelerin 6mrii kisaldi. Olabilecek nedenleri:

= Ark akimi, ark voltaji, dolasma hizi, ve diger degiskenler kesim grafiginde belirtildigi gibi
ayarlanmamis.

» Arki havada atesleme (plakanin yiizeyinde kesime baslamak veya bitirmek). Kenardan baslama
ark baslarken calisma pargasiyla temas ettigi stirece kabul edilebilir.

* Delmeye dogru olmayan bir tor¢ yiiksekliyle baslama. Powermax45 icin, delme yiiksekligi
kesim yuksekliginin 2,5 katidir. Ozellikler igin kesim grafiklerine bakiniz.
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Bolum 6

BAKIM VE ONARIM

Bu béliimde:

Rutin bakimi gergekleStirmEk ...
Sarf malzemelerini KONTIOI ©TME ...ttt et sttt et se s e b
L 001 I T 72= Y 1= ] o OO

Tamirler
Kapagi ve Mylar® bariyerini gikarma ve degistirme
Calisma kablosunu degistirme (CSA Ve CE) ... sssssssssssssssssns
Filtre parGasini AeJiStIMME ... ..t
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BAKIM VE ONARIM

Rutin bakimi gerceklestirmek

“’?’\ TEHLIKE

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

kapagini acmayi gerektirecek tiim isler kalifiye bir teknisyen tarafindan
yapilmasi gerekmektedir.

{;ﬁ Herhangi bir bakim yapmadan 6nce elektrik giiciinii kesiniz. Gii¢c kaynagi

Her kullanimda:

7

Gosterge isiklarini ve herhangi
bir hata durumunu kontrol ediniz.

Sarf malzemelerinin dogru
., monte edildigini ve yiprandigini
‘gbzden gegiriniz.

Her 3 ayda:

‘- WARND

Hasarli herhangi bir tabelayi
degistiriniz.

A

Gug kablosunu ve fisini kontrol

ediniz. Eger hasarliysa degistiriniz. Torg kablosunu kontrol ediniz.
Eger hasarliysa degistiriniz.

Her 6 ayda:
v Gug kaynaginin igini basingli
veya hava veya bir vakumla
O temizleyiniz.
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BAKIM VE ONARIM

Sarf malzemelerini kontrol etme

Parca

Kontrol

Faaliyet

Muhafaza veya

Yuvarlaklik igin merkez
deligi kontrol ediniz.

Dokiint birikimi igin

Eger delik artik yuvarlak
degil ise muhafazayi
degistiriniz.

kontrol ediniz.

deflektor ,
muhafaza.ne meme Muhafazayi gikartiniz ve
arasindaki boslugu temizleyiniz.
kontrol ediniz.
The center hole for Eger merkez delik
roundness. artik yuvarlak degil ise
degistiriniz. Memeyi
Meme e ve elektrodu birlikte
degistiriniz.
lyi Yipranmis
Asinma igin merkez ylizeyi | Eger ylzey yipranmis veya
kontrol ediniz ve gukur cukur derinligi 1,6 mm
derinligini dogrulayiniz. derin ise degistiriniz.
Memeyi ve elektrodu
@:ﬂ: W Elektrod Wmﬂﬂj beraber degistiriniz.
I
—->| ~&— Maksimum 1,6 mm
Hasar veya asinma igin i¢ Eger ylizey hasarl veya
. . e yipranmis ve herhangi bir
Girdapli halka | ytizey ve tikanmalar igin gaz g .
S D gaz deligi tikanmis ise
deliklerini kontrol ediniz. A
degistiriniz.
Eger o-halkali conta kuru
Hasar asinma. veva ise onu ve vida diglerini
Torg o-halkali a6 ek,silfli“i i ,in }iljze i ince bir tabaka silikon yag
conta yag gt lein yuzey ile yaglayiniz. Eger o-halkali

conta gatlamis veya
yipranmis ise degistiriniz.
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BAKIM VE ONARIM

Temel ariza tesbit

Bu asagidaki tablo Powermax45'i kullanirken olusabilecek en yaygin problemlere bir genel

aciklamayi igerir ve nasil ¢ozlleceklerini anlatir.

Bu temel ariza tesbit rehberini takip ederek problemi gézemiyorsaniz veya daha fazla yardima

ihtiyaciniz varsa:

1. Hypertherm distribiitorlinlizli veya yetkil Hypertherm tamir servisini arayiniz.

2. Bu kullanma kilavuzunun basinda listelenen size en yakin Hypertherm ofisi ile irtibata geginiz.

Problem

Coziimleri

ON/OFF gii¢ anahtari ON'a (1)
ayarlandi, ancak gtic ON LEDi yanmiyor.

Gi¢ kablosunun yuvaya sokuldugunu dogrulayiniz.

Ana gii¢ panelinde veya hat-ayirma anahtarinda
glictin ON oldugunu dogrulayiniz.

Hat voltajinin gok distik oldugunu dogrulayiniz
(hesaplanmig voltajin %15 daha asagisinda).

Gii¢ ON LEDi yaniyor ve gaz basing
LED:i sari yaniyor ve basing bari
merkezinin asagisinda veya yukarisinda.

Amper diigmesini gaz test pozisyonuna geviriniz,
digmeyi gekerek basing regulatoriinin kilidini
aciniz. Basinci ayarlamak igin geviriniz, sonra
kilitlemek igin asagiya dogru bastiriniz.

Gaz kaynak hattinin glic kaynagina bagh oldugunu
ve gazin agik oldugunu dogrulayiniz.

Gaz kaynagini sizintilara karsi kontrol ediniz ve
giris gaz basincini dogrulayiniz.

Giig¢ ON LED:i yanip sonuyor.

Giris hat voltaji ya gok yliksek yada gok dustik
(hesaplanmis voltajdan £%715 kadar yiiksek bir
sapma). Girig giiclinii kontrol edecek bir elektrik
teknisyenine sahip olun. Daha fazla bilgi igin
Bolim 2, Ozellikler ve Elektrik gticiinii
hazirlamaya bakiniz.
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Problem

Coziimleri

Gii¢c ON LED:i yaniyor ve sari isi LEDi
yaniyor.

= Fanin gli¢c kaynagini sogutmasini saglamak igin
glic kaynagini agik birakiniz.

= Eger gii¢ kaynaginin i¢ i1sisi -30° C ulasiyorsa,
1si LEDi yanabilir. Gl kaynagini daha sicak bir
ortama tasiyiniz.

Gii¢ ON LEDi yaniyor ve torg basglik
LED:i yaniyor.

= Gg kaynagini kapatiniz. Sarf malzemelerin
monte edildigini dogrulayiniz. Bu bolimdeki
Sarf malzemelerini kontrol etmeye bakiniz.

= Egder sarf malzemelerini simdi takdiysaniz, sarf
malzemelerin el ile sikildigini dogrulayiniz.
Sarf malzemeleri doniistin 1/8i kadar gevsetiniz
ve glc kaynagini tekrar galistiriniz.

= Eger sarf malzemeleri dogru olarak monte edilmis
gibi gorintyorsa, tor¢ hasar gormis olabilir.
Hypertherm distribiitoriiniizle veya yetkili tamir
servisiyle irtibata geginiz.

Giig¢ ON LED:i yaniyor ve torg basglik
LEDi yanip sontyor.

Bu ya bir “torg dire@i acik” veya bir “torg diregi
kapali” durum bildirir.

= G kaynagi ON iken sarf malzemeler gevsemis
veya cikariimis ise, glicli kapayiniz, sorunu
diizeltiniz ve sonra bu hatayi temizlemek igin gli¢
kaynagin aginiz. Bu bolimdeki Sarf malzemelerini
kontrol etmeye bakiniz.

= Eger sarf malzemeler dogru monte edilmis
gibi duruyorlarsa, tor¢ hasar gérmis olabilir.
Hypertherm distribitoriintizle veya yetkili tamir
servisiyle irtibata geciniz.

Hata LEDi yanip sontyor.

= Yanip sOnen bir hata LEDi sistemdeki biyik bir
hatay bildirir. Kalifiye bir servis teknisyeni sisteme
servis vermelidir. Hypertherm distriblitériintizle
veya yetkili tamir servisiyle irtibata geginiz.

powermax4s Operator Kullanma Kilavuzu
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Problem

Cozumleri

Sistem agildiginda gaz basing bari LEDi
ve ist LEDi doniistimlu olarak yanip
sonlyorlar.

N
< L8
/ 7 \

+

e
—E]

Bu durum gii¢ kaynaginin bir start sinyali aldigini
bildirir. Bu bazen bir “direk baslangici” olarak da
ima edilir.

= Torg tetigi basiliyken gii¢ kaynagi agilirsa, sistem
devredisi kalir. Tetigi birakiniz ve gii¢ kaynagini
tekrar aginiz.

Gaz basing barinin LEDi 6lgiim aletinin
altinda sari yaniyor ve yanip soniiyor.

+

\I/
71\

= Giris gaz kaynak basinci kabul géren minimum
seviyeden daha distiktir. Gaz basinci yeniden
kabul goren alana geri geldiginde LED 10 saniye
boyunca yanip sénmeye devam eder.

Ark galisma pargasina transfer olmuyor.

* lyi metal temasini saglamak igin galisma
mandalinin ¢galisma pargasina degdigi alani
temizleyiniz.

= Calisma mandalini hasarlara karsi kontrol ediniz,
eger gerekirse tamir ediniz.

= Torg ile galisma mesafesi gok genis. Torcu
galisma pargasinin yaklastiriniz ve torcu tekrar
atesleyiniz. Boltim 4 E/ torcu’na bakiniz.

Ark patliyor, ancak torg tetigi tekrar
basildiginda tekrar atesliyor.

= Sarf malzeme pargalarini kontrol ediniz ve eger
yipranmis veya hasarli ise degistiriniz. Bu
bélimdeki Sarf malzemelerini kontrol etmeye
bakiniz.

= Gaz filtre pargasini kirlenmis ise degistiriniz.
Bu boltimdeki Gaz filtre pargasini degistirmeye
bakiniz.
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Problem

Cozumleri

Ark puskurtyor ve tishyor.

Gaz filtre pargasi kirlemis. Pargayi degistiriniz —
bu bolimdeki Gaz filtre parcasini degistirmeye
bakiniz.

Gaz hattini neme karsi kontrol ediniz. Eger
gerekirse, gli¢ kaynagina gaz filtresini monte
edin veya onarin. Boltim 3'deki Gaz kaynagini
hazirlamaya bakiniz.

Kesim kalitesi zayif.

Torcun dogru kullanildigini dogrulayiniz. Bolim 5,
Operasyon’a bakiniz.

Sarf malzemelerini yipranmaya karsi kontrol
ediniz ve gerekirse degistiriniz. Bu bolimdeki
Sarf malzemelerini kontrol etmeye bakiniz.

powermax4s Operator Kullanma Kilavuzu
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Tamirler

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

“;\ TEHLIKE

kapagini acmayi gerektirecek tiim isler kalifiye bir teknisyen tarafindan
yapilmasi gerekmektedir.

{;ﬁ Herhangi bir bakim yapmadan 6nce elektrik giiciinii kesiniz. Gii¢c kaynagi

Kapagi ve Mylar® bariyerini cikarma ve degistirme

Powermax45 icin gogu bakim ve onarim proseduriiniin ilk adimi kapagi ve Mylar barrier'i gikarmaktir.
Gii¢ kaynaginizi korumak igin, bakim tamamlandiktan sonra her iki pargay da dogru olarak yerine
takmak 6nemlidir.

Cikarma

1. Guclu OFF yapin, gti¢ kaynaginin baglantisini kesin, ve gaz kaynaginin baglantisini kesin.

2. Gug kaynaginin tizerindeki kulptan 2 adet vidayi gikarmak igin #2 Phillips tornavida kullaniniz.
Basinci vidaya vermek igin ¢ikarmakta oldugunuz vidaya en yakin ug paneli yavasca gekiniz. Vida

hemen hemen disarida iken, deligin iginden vidayi gikarmaya yardimci olmak igin tornavidayi
hafifce yana yatiriniz.

3. Ug panellerin arkalarina hafifge vurunuz boylelikle onlarin altindan kulp kenarlarlarini disari
cikartirsiniz. Kulpla vidalari ayri olarak bir kenara koyunuz. Kapagin fan tarafini rayindan gikarmak

icin ug panelleri disa dogru egmeye devam ediniz. Sonra kapagdi giic kaynagindan gikartiniz.

4. Mylar bariyerini gli¢ kaynaginin gig-bordu tarafindan gikartiniz.
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Degistirme

1.

Mylar barrierini 3 ¢entikli olan kdse sola
ve 4 gentikli kose saga gelecek sekilde
tutunuz.

. Ust tarafta késenin tstiinden yaklasik

4,45 cm bir delik vardir. Eger Mylar
bariyerinin bir yenisiyle degistiriyorsaniz,
bu delik boyunca katlamaniz gerekecektir
boylelikle st kdse sizden uzaga katlanmig
olacaktr.

Bariyeri pozisyonlayiniz bdylelikle katli
boltim giic bordunun tzerini kaplayacaktir.
Bariyeri tabandaki gubuklar ve gti¢ bordu
arasindan taban kenariyla beraber
kaydiriniz. Bariyerin her iki tarafindaki
centikler uc¢ burunlar igindeki gubuklarla
hizalanmalidir.

. Kablolar kistirmamaya dikkat ederek,

kapag gu¢ kaynagina kaydirarak takiniz.
Taban kenarlarinin rayda oldugundan

ve kapagin tzerindeki yuvanin 6n ug
burundaki tirnak ile hizalandigindan emin
olunuz boylelikle kapaktaki pancurlar fanin
onuinde kalmaktadir. Kulpu kapagin
tizerindeki delikler Gizerinden
pozisyonlayiniz, sonra kapagi 2 vidayla
glivene aliniz.

Ug gentik

Kapak yuvasi

Tirnak

powermax4s Operator Kullanma Kilavuzu
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Calisma kablosunu degistirme (CSA ve CE)

1.

2.

Gilicu kapatiniz, glic kablosunun baglantisini kesiniz, ve gaz kaynaginin baglantisini kesiniz.

Kapagi glic kaynagindan g¢ikartiniz ve Mylar bariyerini gtic borunun éniinden ¢ikartiniz.

. Kabloyu borda tutturan gii¢ bordunun iizerindeki J21'den (“galisma kablosu” olarak da etiketli)

vidayi sokiintiz. Vidalari bir yana koyunuz.

On panel ~__

Calisma kablosu

AN

Gerilme azaltici

I\ (T ([ (T (T T T

N

Giic borduna (J21) calisma
kablosu baglantisi

. Yavasca 6n paneli glig kaynagindan uzaga eginiz. Panelin iginden, geriime azalticiyi ug burna

sabitleyen somunu sokiiniiz.

. Yeni galisma kablosunun konektdr ucunu én panelin iginden gegiriniz ve gerilme azalticiyi panelin

icinden delige yerlestiriniz.

. Somunu galisma kablosu konektort tizerinden kaydiriniz. Yavasga 6n paneli gu¢ kablosunda

uza@a eginiz ve somunu gerilme azaltici Gizerinden vidalayiniz.

Daha 6nceden ¢ikardiginiz vidalari kullanarak J21'de galisma kablosunu gii¢ borduna tutturunuz.
Bu baglanti igin tork ayari 23,4 kg cm.

. On paneli tekrar hizalayiniz.
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9.

10.

Mylar bariyerini yerlestiriniz ve kapagi gti¢ kayna@i tizerine kaydiriniz. Kulpu kapagin tizerindeki
deliklerle pozisyonlayiniz, sonra kapag! 2 vidayla glivene aliniz.

Elektrik gliclinli ve gaz kaynagini tekrar baglayiniz.

Filtre parcasini degistirme

1.

2.

7.

8.

Giict kapatiniz, gtic kablosunun baglantisini kesiniz, ve gaz kaynaginin baglantisini kesiniz.

Kapag gli¢ kaynagindan gikartiniz.

. Gug kaynaginin tabanindan bosaltma hortumunu drenajdan c¢ikartiniz.
. Gaz kaynak hortumundaki hortum tegizat rakorunu sikistiriniz ve gaz hortum tegizatindan itiniz.

. Filtreyi dirsekler iginde tutan somunu sdkiintiz. Filtrenin tabanina gii¢ kaynagindan uzaga dogru

vurunuz.

. Filtre ganagini gévdeden sékiiniiz ve gikartiniz.

Gaz kaynagi hortumu

Somun \§

Dirsek

Filtre ganag

(A gngugugngng

Bosaltma
hortumu

Parcayi filtre gdévdesinden parganin donmemesine dikkat ederek sokiiniiz.

Filtre gévdesine yeni pargay vidalayiniz.
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BAKIM VE ONARIM

9.

10.

11.

10.

11.

12.

Filtre ganagini tekrar takiniz.
Filtre takimini dirsekler igine pozisyonlayiniz ve tutucu somunu yerlestiriniz.

Gaz kaynagi hortumunu tekrar baglayiniz ve gli¢ kaynaginin tabanindaki drenajin tistiindeki
bosaltma hortumua basiniz.

Gaz kaynagini tekrar baglayiniz ve sizintilari kontrol ediniz.

Kapag gli¢ kaynaginin lizerinden kaydiriniz. Kapagin lizerindeki deliklerle kulpu pozisyonlayiniz,
sonra kapagi 2 vida ile gtivene aliniz.

Elektrik glictinii ve gaz kaynagini tekrar baglayiniz.
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Bolum 7

PARCALAR

Bu béliimde:
GUG KaynaKIar Ve ParGalari.........wrrerrcreercrieerreseese e sesasnns 7-2
TA5V €l tOrCU PArGalari....ciiciiiciciiiisii s 7-5
T45v el torcu sarf MalZEMEIETT ... 7-6
T30v (Powermax30) 30 A Sarf MalZEMEIE I .....veeeeeereeeseeee et eees e sees e ses s ss e ss e sen s seens 7-6
TA5M MaKINe tOrG PArGAIAIT ...ccv vttt 7-7
T45m makina torcu sarf MalZemMEIET ..o 7-8
AKSESUAT PAIGAIANT «..cuetreriecertreacieerieac ettt bbb a bbb e s bbbt ee bt 7-8
POWEIMAaX4AD EHKEHET .. ccuiiiiiiiriiiiiee s e p et 7-8
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PARCALAR

Giic kaynaklari ve parcalari

Kulp

Arka panel

Amper ayar dugmesi

On panel

I

Gug kaynagi kapagi

Calisma kablosu

Parca numarasi Aciklama

228269 Kit: Powermax45 front panel
228268 Kit: Powermax45 rear panel
228270 Kit: Cover screws

228267 Kit: Handle and screws

228281 Kit: Power supply cover, CSA
228283 Kit: Power supply cover, CE
228300 Kit: Work lead with clamp, 6,1 m
228301 Kit: Work lead with clamp, 15,24 m
108616 Amperage adjustment knob
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PARCALAR

Gic kablosu

Makine arayuz kablosu veya uzaktan
baslangi¢ pandantifi igin yuva

Parca numarasi Aciklama

228278 Kit: Powermax45 power cord, CSA 200-240 V

228277 Kit: Powermax45 power cord, CE 230 V

228276 Kit: Powermax45 power cord, CE 400 V

128650 Remote start pendant for machine torch, 7,62 m

128651 Remote start pendant for machine torch, 15,24 m

128652 Remote start pendant for machine torch, 22,86 m

023206 Machine interface cable (start plasma, arc transfer, and ground),
762 m

023279 Machine interface cable (start plasma, arc transfer, and ground),
15,24 m

123966 Powermax45 machine interface cable (start plasma, arc transfer, 50:1
voltage divider, and ground), 7,62 m, spade connectors

123967 Powermax45 machine interface cable (start plasma, arc transfer, 50:1
voltage divider, and ground), 15,24 m, spade connectors

123896 Machine interface cable (start plasma, arc transfer, 5:1 voltage divider,

and ground), 15,24 m, D-sub connector with screws
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PARCALAR

Filtre ve regdilator

Fan tali pargasi

Hava filtre pargasi
(igeride filtre ganag)

[Iggnanangngng

Parca numarasi Aciklama

228286 Kit: Fan subassembly
228287 Kit: Filter and regulator
228302 Kit: Air filter element
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PARCALAR

T45v el torcu parcalari

Torg kulpu

Baslik sensor
anahtar

Torg kafast —___

i
LI

O-halkali conta

Guvenlik tetigi
ve yayi

Tim el torcu ve kablo takimi degistirilebilinir veya parcalar tek tek degistirilebilinir. 088 ile baslayan
parga numaralar tlim torcu ve kablo takimini belirtir.

Parca numarasi Aciklama

088008* T45v hand torch assembly with 6,1 m lead
088009* T45v hand torch assembly with 15,24 m lead
228313 Kit: Handle

075714 Screws, #4 x 1/2 SLTD Torx PAN, S/B
002294 Safety trigger and spring replacement
228346 Kit: Torch head replacement

058503 O-ring: Viton 0,626 x 0,070

228109 Kit: Cap-sensor switch replacement
228315 Kit: Torch lead replacement, 6,1 m
228316 Kit: Torch lead replacement, 15,24 m

* Torg takimi ayni zamanda bir sonraki sayfada listelenen bir set sarf malzemeyi de igerir.
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PARCALAR

T45v el torcu sarf malzemeleri

Parca numarasi Aciklama
Muhafazal

220669 Electrode
220670 Swirl ring
220713 Retaining cap
220671 Nozzle
220674 Shield

Oluk agcma*

220675 Shield
220672 Nozzle

Muhafazasiz*
220717 Deflector
220718 Nozzle

* Bu uygulamalar icin olan girdapli halka, tesbit kapag, ve elektrod muhafazali uygulamalar igin
olanlarla aynidir. El torcu igin muhafazasiz sarf malzemeler CE'ye tabi lilkelerde mevcut degildir.

T30v (Powermax30) 30 A sarf malzemeleri

Parca numarasi Aciklama
220569 Deflector
220483 Retaining cap
220480 Nozzle
220479 Swirl ring
220478 Electrode
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PARCALAR

T45m makine torc parcalari

Konumlandirma mansonu
Torg kablosu

A\

° o [ 1]

Cikarilabilen kremayer

On montaj bilezigi Arka montaj bilezigi

O-halkali conta /

/ Baslik sensor anahtari
Torg kafasi

Tiim makina torcu ve kablo takimi degistirilebilinir, veya parcgalar tek tek degistirilebilinir. 088 ile
baslayan parga numaralar tim torcu ve kablo takimini belirtir.

Parca numarasi Aciklama

088010* T45m machine torch assembly with 7,6 m lead
088011~ T45m machine torch assembly with 10,67 m lead
088012* T45m machine torch assembly with 15,24 m lead
228228 Kit: T45m positioning sleeve

228229 Kit: T45m removable gear rack

228322 Kit: Front mounting ring

228323 Kit: Rear mounting ring

228320 Kit: T45m torch head replacement

228321 Kit: T45m cap-sensor switch replacement
058503 O-ring

228317 T45m torch lead replacement, 7,6 m

228318 T45m torch lead replacement, 10,67 m

228319 T45m torch lead replacement, 15,24 m

* Torg takimi ayni zamanda bir sonraki sayfada listelenen bir set sarf malzemeyi de igerir.
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PARCALAR

T45m makina torcu sarf malzemeleri

Parca numarasi Aciklama

Muhafazali

220669 Electrode

220670 Swirl ring

220713 Retaining cap

220719 Ohmic sensing retaining cap
220671 Nozzle

220673 Shield

Muhafazasiz*
220717 Deflector
220718 Nozzle

* Muhafazasiz uygulamalar igin olan girdapli halka, tesbit kapag, ve elektrod muhafazali
uygulamalarla aynidir.

T30v (Powermax30) 30 A sarf malzemeleri T45m torcunda da kullanilabilinir. Parca numaralari
sayfa 7-6'de listelenmistir.

Aksesuar parcalari

Parca numarasi Aciklama

024548 Leather torch sheathing, 7,5 m
128658 Gouging heat shield

127102 Basic plasma (circle) cutting guide
027668 Deluxe plasma (circle) cutting guide
127219 Powermax45 dust cover

127217 Powermax45 shoulder strap
128647 Kit: Eliminizer air filtration

Powermax45 etiketleri

Parca numarasi Aciklama
228272 Kit: Powermax45 labels, CE
228264 Kit: Powermax45 labels, CSA

Etiket takimi sarf malzeme etiketini, uygun guvenlik etiketlerini, hem de 6n ve arka gikartmalari igerir.
Sarf malzeme ve giivenlik etiketleri bir sonraki sayfada resimlenmistir.
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PARCALAR

Data plate

T45v CONSUMABLE PARTS Plague signaletiqu

Piéces Consommables T45v % ﬂ
[ a | e

220717 220718

cd) ) ) Ecrw

220674 220713 220671 220670 220669

22 (] ()

220675 220672

110672 Rev.B

Sarf malzeme etiketi

: =
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i + @ »
! WARNING Hm AVEiI!fSEMENT @% I ﬁ'@—#@;

e v
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= -5 Xie 8 :
N
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troy, or cover this label.
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AR
9 BAR MAX N2

CSA givenlik etiketi 135 PSI MAX

(PN 110673 Rov A)

110610 REVA

Maksimum basing etiketi
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