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Al

ENGLISH

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

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

FR (FRANCAIS/FRENCH)

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

et du Manuel d'avertissement relatif aux radiofréqunces (80945C).

Les exemplaires des manuels qui accompagnent le produit peuvent étre sous forme
électronique ou papier. Les manuels sous forme électronique se trouvent également
sur notre site Internet. Plusieurs manuels sont offerts en plusieurs langues

a www.hypertherm.com/docs.

BG (BbJ/ITAPCKU/BULGARIAN)

NPEAYNPEXROEHME! MNpean pna pabotute ¢ KoeTo v Aa e obopyasaHe
Hypertherm, npouyeTeTe MHCTPYKUMKUTE 3a 6€30NACHOCT B PbKOBOACTBOTO Ha BaLUWA
npogaykT, ,MHCTpyKuma 3a 6esonacHocT v cwoteeTcTBHe" (80669C), ,MHCTpYKUMA
3a 6e30MacHOCT U cboTeeTcTaWe Ha Waterjet* (80943C) v ,MHcTpyKuma

3a npepynpexaeH1e 3a paguoyectora” (80945C).

rlpO,Cl,yHT'bT MOXe Oa e C'bI'IpOBOFleH OT KOMMA Ha p'bHOBO[J,CTBaTa B eﬂeKTpOHeH

1 B neyateH ¢popmart. Tean B eneKkTpoHeH popmar ca AOCTbMHM CbLLo Ha yebcanTa
H1. MHOrO PBbKOBOACTBA Ca HAIMLIE Ha HAKOMKO e3WKa

Ha agpec www.hypertherm.com/docs.

GR (EAAHNIKA/GREEK)

MNPOEIAONOIHZH! Mpw Béoete oe Aertoupyia onotlovdnrote eEoMMOPS TG
Hypertherm, SiaBaote g 0dnyieg aopaleiag oTo eyxeidlo Tou MPOIGVTOG Kat To
eyxelpidio aopdAeiac kai oupudppwong (80669C), oto eyyeipibio acpdAeiag kat
ouppdppwong Tou waterjet (80943C) kal oTo eyxelpidio npoeibonorioewy yia g
pabioouyvétnreg (80945C).

To npoiov pnopei va ouvodeletal ano avtiypapa twv eyXePBinv o€ NAEKTPOVIKY
Kat éviunn popdr. Ta nAekTpovikd avtiypada undpyouv EMoNG OToV IOTOTONS HAG.
MoAAd eyxepidia eival Slabeoipa oe Siadpopeg YAOOoEG 01O
www.hypertherm.com/docs.

CS (CESKY/CZECH)

VAROVANI! Pred uvedenim jakéhokoli zafizeni Hypertherm do provozu si predtéte
bezpecnostni pokyny v pfiruéce k produktu a v Manualu pro bezpecnost

a dodrZovéni predpist (80669C), Manuélu pro bezpe&nost a dodrZovéni
predpist pfi fezani vodnim paprskem (80943C) a Manuélu varovéni ohledné
rédiovych frekvenci (80945C).

Kopie pfiruéek mohou byt sougasti dodavky produktu, a to v elektronicke i tisténé
formé. Elektronické kopie jsou k dispozici i na nasich webovych strankach. Mnoho
prirucek je k dispozici v rliznych jazycich na strance www.hypertherm.com/docs.

DA (DANSK/DANISH)

ADVARSEL! Inden Hypertherm udstyr tages i brug skal sikkerhedsinstruktionerne
i produktets manual og i Manual om sikkerhed og overholdelse af krav (80669C),
Manual om sikkerhed og overholdelse af krav for vandstréleskaering (80943C),
og Manual om radiofrekvensadvarsel (80945C), gennemlaeses.

Kopier af manualerne kan leveres med produktet i elektronisk og trykt format.
Elektroniske kopier findes ogsa pa vores hjemmeside. Mange manualer

er tilgeengelige pa flere sprog p4 www.hypertherm.com/docs.

HU (MAGYAR/HUNGARIAN)

VIGYAZAT! Miel6tt barmilyen Hypertherm berendezést iizemeltetne,

olvassa el a biztonsagi informacidkat a termék kézikdnyvében, a Biztonsagi

és szabélykévetési kézikényvben (80669C), a Vizsugaras biztonsagi

és szabéalykévetési kézikényvben (80943C) és a Rédidfrekvencias
figyelmeztetéseket tartalmazé kézikényvben (80945C).

A termékhez a kézikonyv példanyai elektronikus és nyomtatott formaban is mellékelve
lehetnek. Az elektronikus példanyok webhelytinkén is megtalalhatok. Szamos
kézikonyv all rendelkezésre tobb nyelven a www.hypertherm.com/docs weboldalon.

DE (DEUTSCH/GERMAN)

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

Bedienungsanleitungen und Handbticher kdnnen dem Gerit in elektronischer Form
oder als Druckversion beiliegen. In elektronischer Form liegen sie auch auf unserer
Website vor. Viele Handbticher stehen in verschiedenen Sprachen auf
www.hypertherm.com/docs zur Verfligung.

ID (BAHASA INDONESIA/INDONESIAN)

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

Produk mungkin disertai salinan manual atau petunjuk dalam format elektronik
maupun cetak. Salinan elektronik juga tersedia di situs web kami. Berbagai manual
tersedia dalam beberapa bahasa di www.hypertherm.com/docs.

IT (ITALIANO/ITALIAN)

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

Copie del manuale possono accompagnare il prodotto in formato cartaceo

o elettronico. Le copie elettroniche sono disponibili anche sul nostro sito web. Molti
manuali sono disponibili in diverse lingue all'indirizzo www.hypertherm.com/docs.

ES (ESPANOL/SPANISH)

IADVERTENCIA! Antes de operar cualquier equipo Hypertherm, lea las
instrucciones de seguridad del manual de su producto, del Manual de seguridad
y cumplimiento (80669C), del Manual de seguridad y cumplimiento en corte con
chorro de agua (80943C) y del Manual de advertencias de radiofrecuencia
(80945C).

El producto puede incluir copias de los manuales en formato digital e impreso.
Las copias digitales también estan en nuestra pagina web. Hay diversos manuales
disponibles en varios idiomas en www.hypertherm.com/docs.

JA (H &3E/JAPANESE)

L | Hypertherm #4335 12/F 9 2RI, CORBHAZICHIRLER. 2L
EAVTSATVAIZaT )1 (80669C), [T+—2—I v bDRELD
754 T R1(80943C). [BAFEE] (80945C) EHimdr < XL,
FAZEDIE—IE BF 74— v b TrEMRE L TRAICRABREINT
WEY, BFAE—ZYET T TV A MCEBHINTOET, SHBEZDELC
I$ www.hypertherm.com/docs |IC CHEEBDEECTHABLTVET,

ET (EESTI/ESTONIAN)

HOIATUS! Enne Hyperthermi mis tahes seadme kasutamist lugege l4bi toote
kasutusjuhendis olevad ohutusjuhised ning Ohutus- ja vastavusjuhend (80669C),
Veejoa ohutuse ja vastavuse juhend (80943C) ja Raadiosageduse hoiatusjuhend
(80945C). Ohutusjuhiste eiramine véib pdhjustada vigastusi ja kahjustada
seadmeid.

Juhiste koopiad véivad tootega kaasas olla elektrooniliselt voi triikituna.
Elektroonilised koopiad on saadaval ka meie veebilehel. Paljud kasutusjuhendid
on erinevates keeltes saadaval veebilehel www.hypertherm.com/docs.

KO (&= 0{/KOREAN)

Z 1! Hypertherm SH|IE AL&317| Tol| XE MBAQ X A 7 &4
HBENM(80669C), HEIH oM AU FH E4 HHA(80943C) 22|10 £ Fut
B3 dBX(80945C)0ll LEok U= oM X|EE e MAI2.

A FAD QIME HAMo 2 HHM AH20| MED BH MSE £ ALt
™A AHEE Hypertherm RAIO|EOIAM EAl 4= Qo MEA AHE
www.hypertherm.com/docs 0l M 0424 2102 &S LIt

FI (SUOMI/FINNISH)

VAROITUS! Ennen minkdan Hypertherm-laitteen kéytt64 lue tuotteen
kayttdoppaassa olevat turvallisuusohjeet, turvallisuuden ja vaatimustenmukaisuuden
késikirja (80669C), vesileikkauksen turvallisuuden ja vaatimustenmukaisuuden
késikirja (80943C) ja radiotaajuusvaroitusten késikirja (80945C).

Kéyttdoppaiden kopiot voivat olla tuotteen mukana sahkoisessa ja tulostetussa
muodossa. Sdhkdiset kopiot ovat my&s verkkosivustollamme. Monet kayttoppaat
ovat myds saatavissa useilla kielillda www.hypertherm.com/docs.

NE (NEDERLANDS/DUTCH)

WAARSCHUWING! Lees voordat u Hypertherm-apparatuur gebruikt

de veiligheidsinstructies in de producthandleiding, in de Veiligheid's-

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

De handleidingen kunnen in elektronische en gedrukte vorm met het product worden
meegeleverd. Elektronische versies zijn ook beschikbaar op onze website. Veel
handleidingen zijn in meerdere talen beschikbaar via www.hypertherm.com/docs.



NO (NORSK/NORWEGIAN)

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

Eksemplarer av hdndbokene kan felge med produktet i elektronisk og trykt form.
Elektroniske eksemplarer finnes ogsa pa nettstedet vart. Mange handbeker

er tilgjengelig i flere sprak pa www.hypertherm.com/docs.

PL (POLSKI/POLISH)

OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem obstugi jakiegokolwiek systemu

firmy Hypertherm nalezy sie¢ zapoznac¢ z instrukcjami bezpieczenstwa zamieszczonymi
w podreczniku produktu, w podreczniku bezpieczerstwa i zgodnosci (80669C),
podreczniku bezpieczenstwa i zgodnosci systeméw strumienia wody (80943C)
oraz podreczniku z ostrzezeniem o czestotliwosci radiowej (80945C).

Do produktu moga by¢ dotgczone podreczniki uzytkownika w formie elektronicznej

i drukowanej. Kopie elektroniczne znajduja sie rowniez w naszej witrynie internetowej.
Wiele podrecznikéw jest dostepnych w roznych jezykach pod adresem
www.hypertherm.com/docs.

SV (SVENSKA/SWEDISH)

VARNING! Lis haftet sdkerhetsinformationen i din produkts sédkerhets- och
efterlevnadsmanual (80669C), sékerhets- och efterlevnadsmanualen fér Waterjet
(80943C) och varningsmanualen f6r radiofrekvenser (80945C) for viktig
sakerhetsinformation innan du anvander eller underhéller Hypertherm-utrustning.
Kopior av manualerna kan medfélja produkten i elektroniskt och tryckt format.
Elektroniska kopior finns ocksé pa var webbplats. Manga manualer finns pa flera
sprak pa www.hypertherm.com/docs.

PT (PORTUGUES/PORTUGUESE)

ADVERTENCIA! Antes de operar qualquer equipamento Hypertherm,

leia as instrugdes de seguranga no manual do seu produto, no Manual

de Seguranga e de Conformidade (80669C), no Manual de Seguranga

e de Conformidade do Waterjet (80943C) e no Manual de Adverténcia

de radiofrequéncia (80945C).

Copias dos manuais podem vir com o produto nos formatos eletrénico e impresso.
Copias eletronicas também séo encontradas em nosso website. Muitos manuais
estéo disponiveis em varios idiomas em www.hypertherm.com/docs.

TH (2187 INY/THAI)

Afiaul Aaunislderualnsaiuay Hypertherm viauua Tusagdudnuusidisiuadu
Uaaadoluglani1sldaudn gladuarnudaandaiaznisufiifiniu (80669C), Aila
Auanlaansisuaznisdiifiaudmisunisldiasinscuuiamasida (80943C)

uax giiaAfaufaniuaiuding (80945C) n1s Lidfiiaudiusinsinuainu
laansuatvdinalvtinnisuialduniaiinauioviudaailnsal
anurdgiafilustuuudidavsainduasuuudiiniasgnuuusinganiu
wWanAug duurgialugluuuiidnnsaiindvasnaniiuazdiiuigiiasy

9 lunarnuanansiudei Wiusnisuwdu e www.hypertherm.com/docs
waI518NGE

RO (ROMANA/ROMANIAN)

AVERTIZARE! Inainte de utilizarea oricarui echipament Hypertherm, cititi
instructiunile de siguranta din manualul produsului, manualul de sigurantad

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

Produsul poate fi insotit de copii ale manualelor in format tiparit si electronic.
Exemplarele electronice sunt disponibile si pe site-ul nostru web.

Numeroase manuale sunt disponibile in mai mult limbi la adresa:
www.hypertherm.com/docs.

TR (TURKGE/TURKISH)

UYARI! Bir Hypertherm ekipmanini galistirmadan &nce, trtintintiziin kullanim
kilavuzunda, Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu’nda (80669C), Su Jeti Giivenlik

ve Uyumluluk Kilavuzu'nda (80943C) ve Radyo Frekansi Uyarisi Kilavuzu'nda
(80945C) yer alan giivenlik talimatlarini okuyun.

Kilavuzlarin kopyalari, elektronik ve basili formatta rtinle birlikte verilebilir. Elektronik
kopyalar web sitemizde de yer alir. Kilavuzlarin birgogu www.hypertherm.com/docs
adresinde birgok dilde mevcuttur.

RU (PYCCKUM/RUSSIAN)

BEPEIMMUCb! MNepen, paboToit ¢ niobeiM o60pynosaHmem Hypertherm o3HakombTech
C MHCTPYKUMAMK Mo 6e30MacHOCTH, NPEACTaBNEHHBIMIU B PYKOBOACTBE, KOTOpOe
NoCTaBMAETCA BMECTE C MPOAYKTOM, B PykoBoacTBe o 6e30MacHoOCTH 1
coorsercTauto (80669C), B PyrosoacTae 1o 6€301acHOCTH M COOTBETCTBHIO AJIA
BogocTpysiHos peskn (80943C) n PykoBoAcTBe N0 MpeaynpemaeHHio o
pannodacTotHom nasnyyermnn (80945C).

Konun pykoBoACTB, KOTOpbIe NOCTaBAAIOTCA BMECTE C NMPOAYKTOM, MOTYT 6biTb
NPEACTaBNEHbI B ANEKTPOHHOM U BYMaHOM BUAE. DNEKTPOHHbIE KOMUK TaKKe
[OCTYMHbI Ha Halem Be6-caiTe. Lienbiit pAa pyKoBOACTB AOCTYMHbI HA HECKOMbKMX
AsbIKax No cceinke www.hypertherm.com/docs.

VI (TIENG VIET/VIETNAMESE)

CANH BAO! Trudgc khi van hanh bat ky thiét bi Hypertherm nao, hay doc cac
huéng dan an toan trong huéng dan st dung s&n pham clia ban, S&'tay An toan
vé Tuén thi (80669C), S&'tay An toan va Tuén tha Tia nudc (80943C), va Hudng
ddn Canh bdo Tén s6' V6 tuyén (80945C). Khong tuan th cac huwdng dan an toan
c6 thé dan dén thuong tich ca nhan hodc hu héng thiét bi.

Ban sao cla s6 tay co thé di kém vdi san phdm & dinh dang dién t& va in. Ban
dién t& cling c6 trén trang web cla chung toi. Nhiéu s6 tay cé sn bang nhiéu
ngdn ngl tai www.hypertherm.com/docs .

ZH-CN (f8] #7132 /CHINESE SIMPLIFIED)

ek | TERRAEATATIG E A AT, RSN (R ARNERUE S F
(80669C). (/KIi 2 &RIHEF T/ (80943C) LLJ (HHHIE & F )
(80945C) H) % A=A UL -

B 7 it B2 A 0 T T Ak o ORI BT P B R 20 HL A R A B 7R FRATT AT Y
uh ARk RZFNE ZHIET AR, ¥ www.hypertherm.com/docs.

SK (SLOVENCINA/SLOVAK)

VYSTRAHA! Pred pouzitim akéhokolvek zariadenia od spolo&nosti Hypertherm si
preditajte bezpecnostné pokyny v navode na obsluhu vasho zariadenia a v Manuali
o0 bezpeé&nosti a stlade s normami (80669C), Manuéli o bezpeénosti a stlade

s normami pre systém rezania vodou (80943C) a v Manuéli s informaciami

o radiofrekvencii (80945C).

Navod na obsluhu sa dodava spolu s produktom v elektronickej a tlaéenej podobe.
Jeho elektronicky format je dostupny aj na nasej webovej stranke. Mnohé z navodov
na obsluhu su dostupné vo viacjazy&nej mutacii na stranke
www.hypertherm.com/docs.

SL (SLOVENSCINA/SLOVENIAN)

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

lzvodi priro¢nikov so lahko izdelku priloZeni v elektronski in tiskani obliki. Elektronski
izvodi so na voljo tudi na nagem spletnem mestu. Stevilni priro&niki so na voljo

v razli¢nih jezikih na naslovu www.hypertherm.com/docs.

SR (SRPSKI/SERBIAN)

UPOZORENIJE! Pre rukovanja bilo kojom Hyperthermovom opremom procitajte
uputstva o bezbednosti u svom priru¢niku za proizvod, Priruéniku o bezbednosti

i usaglagenosti (80669C), Priruéniku o bezbednosti i usaglasenosti Waterjet
tehnologije (80943C) i Priruéniku sa upozorenjem o radio-frekvenciji (80945C).
Y3 npounsBoa, ce UCnopyuyjy Konuje NPUPYYHUKA y €NEKTPOHCKOM MK LWTaMnaHoM
dopmary. EnektpoHcke Konuje cy Takohe focTynHe Ha Halwem Be6-cajty. MHoru
NPUPYYHULM Cy OCTYMHK Ha BULLE je3uKa Ha aapeck www.hypertherm.com/docs.

ZH-TW (% MR 3Z/CHINESE TRADITIONAL)

B4 | H1REEM Hypertherm 32 f@dT , FEARBELERFMANZEIER,
BIE (RLFERERFM) (80669C) . (kD ZLFERERF M)
(80943C ) , MR (ESEHEEETRARFM) (80945C ).
EFRMERIRFERTREREERM £, BUOTLEERMANBETHE TR
Fi. RN\ LEUSEESHARESEFM , FEH
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Baslamadan Once

Bu rehber size asagidaki konularda yardimci olacak bilgileri verir:
m  SmartSYNC® makine torcu ayari
m  Mekanize sistem yapilandirmasi
m  Bir SmartSYNC makine torcuyla kesin, oluk agin ve markalayin
m  Kesim kalitesinin optimize edilmesi
m  Torg yukseklik kontroliintin anlagilmasi
m  Genel mekanize kesim sorunlarinin ariza tespiti

m  En iyi EMI topraklama ve ekranlama uygulamalarinin anlasiimasi

ilgili bilgiler igin asagidaki belgelere bakin.

m  Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Powermax65/85/105 SYNC
Operatér Kullanma Kilavuzu) (810470)

m  Powermax45 SYNC Operator Manual (Powermax45 SYNC Operatér Kullanma Kilavuzu)
(811470)

m  Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Powermax45/65/85/105 SYNC
Kesim Tablolari Rehberi) (810500MU)

m  Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide (Powermax45/65/85/105 SYNC Parca
Rehberi) (810490)

m  Safety and Compliance Manual (Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C)

Plazma gii¢ kaynaginizla (Powermax65/85/105 SYNC) gelen USB bellek gubugunda bu belgeleri
bulabilirsiniz veya plazma gti¢ kaynaginizin yaninda QR kodunu tarayarak belgelere ulasabilirsiniz.
Teknik belgelere www.hypertherm.com/docs adresinden de ulasabilirsiniz.

Teknik belgeler, yayimlandigi tarih itibariyle gecerlidir. Daha sonra
revizyonlar yapilabilir. Yayimlanan belgelerin en son revizyonlari igin
www.hypertherm.com/docs adresine basvurun.

Powermax45/65/85/105 SYNC Mekanize Kesim Rehberi 810480TR 1
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Makine Torcu Ayan

Bu bolim size asagidaki konular hakkinda bilgi verir:
m  SmartSYNC makine torcu pargalari ve boyutlari
m  SmartSYNC torcun X-Y sehpalarina, yol brulérlerine, boru sevlendiricilere ve diger mekanize
ekipmanlara monte edilmesiyle ilgili kurulum bilgileri

Powermax45/65/85/105 SYNC plazma gti¢ kaynaklari bir Hypertherm baslangi¢ kartuslar seti ile
birlikte gelir. Mevcut olan tiim kesme ve oluk agma kartuslarinin listesi igin, bkz.
Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide (Powermax45/65/85/105 SYNC Parca Rehberi)
(810490).

Makine torcu hakkinda

SmartSYNC makine torcu 6zellikleri

asagidakileri icerir: = wl : °=c

m  Takmis oldugunuz Hypertherm
kartusa, torg tipine ve torg kablosu uzunluguna gdére islem modunun, amperajin ve gaz
basincinin otomatik olarak ayarlanmasi

m  Kartus kullanim 8mrii sonu algilamasi dahil olmak lizere Hypertherm kartus kullanim bilgisinin
Powermax65/85/105 SYNC plazma gli¢ kaynagina iletilmesi

m Plazma gii¢ kaynagi agik (ON) konumunda oldugunda dahi torcun yanlilikla ateslenmesini
Onleyen bir torg kilidi svici

m  Torcun tasinmak Uizere gikariimasini veya bir torgtan digerine gegisi kolaylastiran gabuk
ayrilabilir sistemi

Bir SmartSYNC makine torcuyla kesebileceginiz veya delebileceginiz kalinliklar hakkinda bilgi almak
icin, Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Powermax65/85/105 SYNC Operatér
Kullanma Kilavuzu)'na (810470) veya Powermax45 SYNC Operator Manual (Powermax45 SYNC
Operatér Kullanma Kilavuzu)'na (811470) bakin.
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Makine Torcu Ayan

Makine torcu parcalan, boyutlan, agirhklan

Tam boy makine torcunu bir mini makine torcuyla degistiremezsiniz veya
mini makine torcunu tam boy bir makine torcuyla degistiremezsiniz.

Parcalar

Tam boy makine torcu

o Q Q
\\
1 Torg kablosu 4 Hypertherm kartus
2 Torg kablosu igin kablo kirilmasi engelleyici 5 Yatak
3 Torg kilidi svici 6 32 aralikl gikarilabilir disli kremayer

14 810480TR Mekanize Kesim Rehberi Powermax45/65/85/105 SYNC



Makine Torcu Ayan

Mini makine torcu

—— > ] e
}:@ @) Q:u‘ IB
H(nﬂnﬂnﬂnﬂjﬂ[ﬂuﬂnﬂnﬂn]u“ W
1 Torc kablosu 3 Yatak
2 Torg kablosu igin kablo kirlmasi engelleyici 4 Hypertherm kartus
Boyutlar
Tam boy makine torcu
368 mm |

35 mm £ 0,5 mm*

) S ¢ "" E— |

‘4

212 mm

312 mm

* Torg kilidi svicinin st kismina kadar 6lgtim yapmak, tor¢ kabugunun

BTI genisligine 6 mm ekler.
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Makine Torcu Ayan

Mini makine torcu

Agirhklar

235 mm
<€
35 mm £ 0,5 mm 32 mm
r& LA LA | v ﬂ 1
C ) )| ==
}:Q @) O::‘
nnnnn,]ﬁ,ununnnn
o ] %}m
< >
180 mm

Torc kablolu tam boy makine torcu
Torg Agirlik*
4,6 m kablolu makine torcu 2,2 kg
7,6 m kablolu makine torcu 3,2 kg
10,7 m kablolu makine torcu 4,2 kg
15 m kablolu makine torcu 5,8 kg
23 m kablolu makine torcu 8,3 kg
* Hypertherm kartus takili olmadan.
Tor¢ kablolu mini makine torcu
Torg Agirhk*
4,6 m kablolu mini makine torcu 2,1 kg
7.6 m kablolu mini makine torcu 3,1 kg
10,7 m kablolu mini makine torcu 4,1 kg
15 m kablolu mini makine torcu 5,7 kg
23 m kablolu mini makine torcu 8,2 kg

* Hypertherm kartus takili olmadan.
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Makine Torcu Ayan

Torcun ekipmana takilmasi

Makine torcunu ¢ok gesitli X-Y sehpalarina, yol briilorlerine, boru sevlendiricilere ve diger
ekipmanlara takabilirsiniz. Makine torcu klempli takim kiti igin, bkz. Powermax45/65/85/105 SYNC
Parts Guide (Powermax45/65/85/105 SYNC Parca Rehberi) (810490). Torcu takmak igin ekipman
ureticisinin talimatlarina bakin.

DIKKAT

TORC iCINDE HASSAS ELEKTRONIKLER VE DIGER PARCALAR BULUNUR. KALICI HASAR
GORULEBILIR.

Torcu mekanize kesim sistemi rayina yerlestirmek igin torcu s6kmeyin veya cabuk ayrilabilir
kabugu cikartmayin.

Mekanize kesim sisteminizde bir ray bulunuyorsa torcu sékmeyin veya cabuk ayrilabilir
kabugu cikartmayin. Asagidakileri uygulayin:

1. Torcu yerinde tutmak igin torca veya torca yakin kabloya bir klemp takin.

2. Rayi tamamen agin.

(4]

. Torg kablosunu raya yerlestirin.

'S

. Rayi kapatin.

5. Torcu takin.

Torg kablosu igin minimum biikiilme yangap

DIKKAT

MiNiMUM BUKULME YARICAPI. KIVRILMA VEYA BASKA HASAR GORULEBILIR.

Torcu kablosunu c¢ok fazla biikmeyin.

Torg kablosunu minimum 76 mm bikiilme yarigapindan
daha kiigiik bir yarigap etrafinda biikmeyin.

76 mm

Powermax45/65/85/105 SYNC Mekanize Kesim Rehberi 810480TR 17




Makine Torcu Ayan

Disli kremayerin (opsiyonel) cikartiimasi

Disli kremayer, tam boy makine torcunun iki tarafindan birine takilabilir. Digli kremayeri gikartmaniz
gerekiyorsa, kremayeri torg yatagina sabitleyen 2 viday ¢ikartin.

Disli kremayeri taktiginiz zaman vidalar elle sikin. Vidalarin hasar gérmesini
onlemek i¢in gok fazla sikmayin.

Torcun hizalanmasi

Dikey bir kesim elde etmek igin makine

torcunu galisma pargasina dik olarak
takin. Torcu galisma pargasina 90°
acilarla hizalamak igin bir génye veya
dijital duizliik 6lger kullanin.

Montaj destegini pozisyonlandirin €
torg ucundaki titresimi minimumda
tutmak igin torg lizerinden algaga
yerlestirin.

Montaj destegini asiri sikmayin.
Montaj desteginden ¢ok fazla gti¢
uygulanmasi, torg igindeki baski devre
kartlarinin (PCB) hasar gérmesine
neden olabilir. Cok fazla gl¢
uygulanmasi tor¢ kabugunun
biikilmesine veya baska turlu bir
hasara da neden olabilir.

0
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Mekanize Kesim icin Kontrollerin
Yapilandiriimasi

Bu bdélimde bir mekanize kesim sisteminde seri iletisim kullanilarak Powermax65/85/105 SYNC
veya Powermax45 SYNC igin belirtilen opsiyonel harici kontrollerin nasil ayarlanacagi
aciklanmaktadir.

CNC/THC

Torg kablosu Ohmik
kontak teli

P LT

Makine torcu

Kesim =
sehpasi |

Calisma pargasi

Sase kablosu

Toprak

1 RS-485 seri arayiiz kablosu - islem modu, cikis akimi (A), gaz basinci sinyalleri ve daha fazlasi

2 Makine arayiizii (CPC) kablosu (opsiyonel) - Béliinmiis ark gerilimi, plazma baglatma/durdurma,
ark transferi sinyalleri

3 Uzaktan baslatmali pandatif - Sadece plazma baglatma/durdurma sinyalleri

Powermax45/65/85/105 SYNC Mekanize Kesim Rehberi 810480TR
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Mekanize Kesim igin Kontrollerin Yapilandiriimasi

Gosterildigi gibi, gerekli olan ayar, hangi plazma gti¢ kaynag islemlerini harict olarak kontrol etmek

istediginize bagl olarak degisir.

Operasyon

Ayar gerekir

Daha fazla bilgi icin

= Sadece plazma
baslatma/durdurma

= Makine araytizli yuvasi
= Uzaktan baslatmali pandatif

Bkz. Uzaktan baslatmali pandatifin
(opsiyonel) baglanmasi, sayfa 22.

* Plazma baslatma/durdurma
sinyalleri

= Ark transferi sinyali
= Boélinmis ark gerilimi

= Makine araylizii yuvasi
= Gerilim bolicu PCB'si
= Makine arayiiz kablosu

Bkz. Bir makine araytiiz kablosunun
(opsiyonel) baglanmasi, sayfa 23.

= Calistirma modu
= Amperaj

* Gaz basinci

= Gaz testleri

= Hizl resetlemeler

= RS-485 seri arayliz konektori
= RS-485 seri arayuz PCB'si
= RS-485 seri arayiiz kablosu

Bkz. RS-485 seri arayliz
kablosunun (opsiyonel)
baglanmasi, sayfa 37.

EDGE® Connect CNC donanim gereklilikleri: Hypertherm'in EDGE Connect CNC'si
Powermax45/65/85/105 SYNC sistemleriyle bir EtherCAT™ araytizii kullanarak iletisime geger.
Daha fazla bilgi almak igin Powermax EtherCAT Interface for EDGE Connect Installation and
SetupCNC/THCManual (EDGE Connect Kurulumu ve Ayari igcin Powermax EtherCAT Arayiizii
Kilavuzu)'na (810330) ve Cut with Powermax® on an EDGE® Connect CNC Manual Addendum
(EDGE Connect CNC’de Powermax® ile Kesim Kilavuzu Eki)'ne (810290) bakin. Teknik belgelere
www.hypertherm.com/docs adresinden ulasabilirsiniz.

4 UYARI

Basingli gazla plazma kesim yapmadan 6nce Safety and Compliance Manual
(Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu)'nda (80669C) yer alan giivenlik talimatlarini okuyun.
Givenlik talimatlarina uyulmamasi héalinde kisisel yaralanmalar veya ekipman hasari

meydana gelebilir.

GAZ TUPLERiI HASAR GORURSE PATLAYABILIR
Gaz tupleri yiiksek basing altinda gaz igerir. Bir silindir zarar gordiiglinde patlayabilir.

Yiiksek basing regiilatérlerinde ureticinin glivenli kurulum, operasyon ve bakim
yonergelerine bagl kalin.

4 UYARI

PATLAMA TEHLIKESI - SU YAKININDA ALUMINYUM iLE KESiM

Plazma kesme iglemlerinde su aliiminyum ile temas ettiginde hidrojen salinabilir ve patlama
olabilir. Hidrojen gazi birikimini 6nleyemediginiz takdirde aliminyum alasimlarini su altinda
veya bir sulu sehpada kesmeyin. Aliminyum lityum alagimlari asla su bulunan ortamlarda

kesmeyin.

Daha fazla bilgi igin, Safety and Compliance Manual (Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu)'na

(80669C) bakin.
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Mekanize Kesim icin Kontrollerin Yapilandiriimasi

Asagidakiler, mekanize kesme sisteminin kurulmasina dair genel adimlardir. Plazma gti¢ kaynagi
kurulumu hakkinda daha fazla bilgi almak i¢cin Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual
(Powermax65/85/105 SYNC Operatér Kullanma Kilavuzu)'na (810470) veya Powermax45 SYNC
Operator Manual (Powermax45 SYNC Operatér Kullanma Kilavuzu)'na (811470) bakin.

1. Plazma gu¢ kaynaginin sase kablosunu kesim sehpasina veya kestiginiz ¢alisma pargasina takin.
Sehpa Ureticinizin talimatlarina bakin.

m  Sase kablosunun kesim sehpasi veya galigsma pargasi ile metalden metale temasi iyi
gerceklestirdiginden emin olun. Sase kablosunun kesim sehpasi veya galisma pargasi ile
yeterince temas etmesini saglamak igin pas, kir, boya, kaplama ve diger kalintilari giderin.

2. Gaz kaynagini plazma gti¢ kaynagina baglayin.

m  Siyah saci, paslanmaz c¢eligi, aliminyumu ve diger iletken metalleri kesmek igin basingli
hava kullanin.

m  Paslanmaz geligi kesmek igin F5'i kullanin.

3. Asagidakilerden birini yapin:

m  Sadece plazma baslatma/durdurma kontrolii i¢in: Uzaktan baslatmali pandatifi makine
araylizli yuvasini kullanarak plazma glic kaynaginiza baglayin.

a Uzaktan baslatmall pandatif kullanmak igin plazma glic kaynaginizda, fabrika
(veya kullanici) tarafindan arka panele takilmig makine arayiizii yuvasi olmalidir.
Bkz. Uzaktan baslatmali pandatifin (opsiyonel) baglanmasi, sayfa 22.

m  Plazma baslatma/durdurma, ark transferi ve ark gerilimi kontrolii i¢in: Plazma gii¢
kaynagini makine arayiizii yuvasini kullanarak CNC'nize (veya diger kontrol cihaziniza)
baglayin.

0 Makine arayiiziinii kullanmak igin plazma gii¢ kaynaginizda, fabrika (veya kullanicr)
tarafindan takilmis dahili gerilim bélticti PCB’si donanimli makine araytizii yuvasi
olmalidir. Bkz. Bir makine arayiiz kablosunun (opsiyonel) baglanmasi, sayfa 23.

4. islem modu, amperaj, gaz basinci, gaz testleri ve hizli resetleme kontrolii icin: Plazma glc
kaynagini RS-485 seri araytiz baglantisini kullanarak CNC'nize baglayin.
m  RS-485 seri araylizlinii kullanmak igin plazma gui¢ kaynaginizda sunlar olmalidir:

0 Fabrika (veya kullanici) tarafindan takilmis RS-485 seri arayiiz konektdrii ve RS-485 seri
arayiiz PCB'si. Bkz. RS-485 seri arayiiz kablosunun (opsiyonel) baglanmasi, sayfa 37.
Plazma gli¢ kaynagi sonlandirma direnglerini igerir.

a CNC'ye makine araytizli yuvasiyla bir makine araytizii baglantisi. Bkz. Bir makine araytiz
kablosunun (opsiyonel) baglanmasi, sayfa 23.

a Plazma gug kaynaginda seri iletisim parametrelerini diizeltmek igin. Bkz. CNC Arayiizu
Ayarlari ekraninda parametrelerin ayarlanmasi (Powermax65/85/105 SYNC) sayfa 41
veya Bir nod adresi ayarlayin (Powermax45 SYNC), sayfa 43.

5. Torcu kesim sehpasina veya diger kesme ekipmanina takin. Bkz. Makine Torcu Ayari, sayfa 13.

6. Uygulamaniz igin dogru kesme veya oluk agma kartusunu takin:
m  Makine torcu ile kesme ve delme igin: Bkz. Kartusun secgilmesi sayfa 48

m  Oluk agma igin: Bkz. Oluk agma islemleri sayfa 67
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1. Plazma gli¢ kaynaginin takmis oldugunuz Hypertherm kartusu ile
uyumlu bir sekilde otomatik olarak Kesme modu veya Oluk Agma

moduna ayarlandigindan emin olun.
m  Kesme modundan Genisletiimis Metal moduna gegmek igin, Islem O
Modu diigmesine basin (sadece Powermax65/85/105 SYNC).

m  islem modunu veya gikis akimini (A) degistirmeden 6nce torg kilidi

svicini yesil “ateslenmeye hazir” (') konumuna getirin. Powermax65/85/105 SYNC

8. Torg hizini ve gikis akimini (A) gerektigi gibi ayarlayin. Bkz.
Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide
(Powermax45/65/85/105 SYNC Kesim Tablolari Rehberi)

(810500MU). Q

Powermax45 SYNC

Uzaktan baslatmali pandatifin (opsiyonel) baglanmasi

Baslamadan énce, plazma gii¢ kaynaginizda, fabrika (veya kullanicr)
tarafindan arka panele takilmis makine araytizi yuvasi bulundugundan emin
olun. Bkz. Machine Interface Receptacle with Voltage Divider PCB Field
Service Bulletin (Gerilim Béliicii PCB'li Makine Arayiizii Yuvasi Saha Servis
Biilteni) (Powermax65/85/105 SYNC igin 806980 veya Powermax45 SYNC
icin 809940). Ayrica bkz. Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide
(Powermax45/65/85/105 SYNC Parca Rehberi) (810490).

Bir makine torcuyla plazma gii¢ kaynagi yapilandirmalari opsiyonel bir uzaktan baglatmali
pandatif igcerebilir.

Makine arayuizt
konektori

oy | B[]

Uzaktan baslatmall pandatif, makine Makine arayiizd
torcunu uzaktan ba$le_1_tman|2| ve yuvasi
durdurmanizi sadlar. Ornegin, bunu
kullanarak torcu kendi CNC'si veya
baska bir kontrol cihazi olmayan
basit bir yol bril6riine veya kesim
kilavuzuna monte edebilirsiniz.

Uzaktan baslatmali pandatifi
kullanmak igin, plazma gii¢
kaynaginin arkasindaki makine
araylizli yuvasina takin.

Uzaktan baslatmali pandatif, sadece bir makine torcu bulunan plazma gti¢
kaynag i¢in tasarlanmistir. Bir manuel torg takildiginda ¢alismayacaktir.
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Hypertherm farkli boylarda uzaktan baslatmali pandatif sunar. Bkz. Powermax45/65/85/105 SYNC
Parts Guide (Powermax45/65/85/105 SYNC Parca Rehberi) (810490).

Bir makine arayiiz kablosunun (opsiyonel) baglanmasi

Baslamadan énce, plazma giic kaynaginizda, fabrika (veya kullanici)
tarafindan arka panele takilmig makine araytizii yuvasi bulundugundan emin
olun. Bkz. Machine Interface Receptacle with Voltage Divider PCB Field
Service Bulletin (Gerilim Béliicii PCB'li Makine Arayiizii Yuvasi Saha Servis
Biilteni) (806980). Ayrica bkz. Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide
(Powermax45/65/85/105 SYNC Parca Rehberi) (810490).

Plazma gti¢ kaynaginin arkasindaki makine araytizt yuvasi, 5 pozisyonlu bir gerilim bolticti PCB'si
ve plazma glic kaynaginin igine yerlestirilmis teller icerir.

Makine araytizii yuvasi

Al

Gerilim bolict PCB'si; 20:1, 21,1:1, 30:1, 40:1 veya 50:1 seklinde asagdi 6lgeklendiriimis
ark gerilimi saglar.

Gerilim béliici PCB'sindeki varsayilan fabrika ayari 50:1'dir. Gerilim
bolict PCB'sini farkli bir degere ayarlamak igin, bkz. 5 pozisyonlu gerilim
bolucu PCB'si ayar, sayfa 34.

DIKKAT

Gerilim boltcti PCB'si, basit bir ham ark gerilimi direngli boltcustdir. Topraklama déngulerini
ve elektriksel paraziti dnlemek igin béliinmiis ark sinyalini izole etmelisiniz.
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DIKKAT

Gerilim bolticti PCB'si, ark gerilimine orantili bir gerilim beslemesi yapar. Gerilim béltici
PCB'si tizerindeki DIP svig ayarlari, gikisl, maksimum 15 V gikisa kadar agik devre
kosullarinda kontrol eder. Bu ¢ikis, empedans korumali, fonksiyonel ekstra diistik gerilim
(ELV) cikisidir. Bu cikis tiirli, makine arayiizii yuvasinda normal kosullar altinda ve makine
araylizi kablo baglantilarina sahip tek hata kosullar altinda, sok, elektrik ve yangin
tehlikelerini onler. Gerilim béliicti PCB'si, arizaya karsi dayanikl degildir ve ELV gikislar,
elektrikli cihazlara dogrudan baglantilarda ¢ok diisiik giivenlik gerilimi (SELV)
gerekliliklerine uyumlu degildir.

Makine arayiizli yuvasi, asag 6lgeklendirilmis ark gerilimine ve ark transferi ve plazma baglatma
sinyallerine erigim saglar.

Bazi mekanize kesme sistemlerinde, makine arayliz yuvasiyla gelen dahili
gerilim boltcti PCB kart yerine harici bir gerilim boltict kullanilir.
Bu sistemlerde, makine arayiizii kablosu sadece ark transferi ve plazma
basglatma sinyallerini saglar.

Hypertherm dahili gerilim boliicti PCB karti kullanan mekanize kesme sistemleri ve harici gerilim
bolict kullanan mekanize kesme sistemleri icin makine araylizli kablolar sunar. Hypertherm ayni
zamanda PlasmaCAM® sehpalarla kullaniimak tizere 6zel olarak tasarlanan makine araytizii kablolari
da sunar. Farkli uzunluklarda kablolar mevcuttur. Bkz. Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide
(Powermax45/65/85/105 SYNC Parca Rehberi) (810490).
Asagidaki bélimlere de bakin:

m  Dabhili gerilim bélticti PCB'si kullanilan makine araytizii kablolari, sayfa 25

m  Harict gerilim bdllict kullanilan makine araylizii kablolari, sayfa 26

m  21,1:1 gerilim oranina sahip olan tablalar i¢cin makine arayizi kablolari, sayfa 30

24
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Dahili gerilim béliicii PCB’si kullamlan makine arayiizii kablolan

Asagidaki sema ark transferi ve plazma baslangici sinyallerine ek olarak asagi 6l¢eklendiriimis ark
gerilimi igin dahilt gerilim béltct PCB'sinin kullanildigi bir kablo da gosterir.

Farkl uzunluklarda kablolar mevcuttur. Bkz. Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide
(Powermax45/65/85/105 SYNC Parca Rehberi) (810490).

Yassi konektorler

Makine arayizti
konektori
e
d

15 pim D-sub / ,

konektor

CEaNEZENG NG P
~
(),
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Kablo sinyalleri

Yassi konektorler

Makine arayiizi
konektori

D-sub konektor

2 5 8
\ /
Y —

\ |

Konektorler
Sinyal Ma.1k|ne arayuzu D-sub pim numarasi Yassi tel rengi
pim numarasi
3 10 Yesil
Plazma baslangici -
4 2 Siyah
12 12 Kirmizi
Ark transferi X
14 5 Siyah
- 5 (-) (Elektrot) 15 (-) Siyah (-)
Gerilim bolicu
6 (+) (Calisma) 8 (+) Beyaz (+)

Harici gerilim boliicii kullamlan makine arayiizii kablolan

Bu kablolar, makine araytizi yuvasiyla gelen dahili gerilim béliicti PCB kart yerine harici bir gerilim
boltcinin kullanildigi mekanize kesme sistemlerine yoneliktir. Bu sistemlerde, makine arayiizi
kablosu sadece ark transferi ve plazma baslatma sinyallerini saglar. Plazma gii¢ kaynaginin ham
ark gerilimine dogrudan erismek icin harici gerilim béliicti takmaniz gerekir. Bkz. islenmemis ark
gerilimine (opsiyonel) erisim, sayfa 29.
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Bu kablolarin uglarinda yassi konektorlerle sonlandiriimis teller bulunur. Farkli uzunluklarda kablolar
mevcuttur. Bkz. Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide (Powermax45/65/85/105 SYNC

Parca Rehberi) (810490).

Makine arayuizt
konektori

NN TN D
5

Yassi konektorler

Powermax45/65/85/105 SYNC Mekanize Kesim Rehberi 810480TR
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Kablo sinyalleri

Makine arayiizii

konektori

g

Yassi konektorler

Konektorler

Sinyal Ma?klne arayuzu Yassi tel rengi
pim numarasi
3 Yesil
Plazma basglangici -
4 Siyah
12 Kirmizi
Ark transferi :
14 Siyah

28
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islenmemis ark gerilimine (opsiyonel) erigim

Mekanize kesme sisteminde plazma gti¢ kaynaginda gerilim béliicti PCB'si kullaniimiyorsa,
bu durumda plazma gii¢ kaynaginin ham ark gerilimine dogrudan erismek i¢in harict gerilim
béliict takmaniz gerekir.

t _ Ohmik kontak teli _ ! ' Makine arayiizii kablosu |

Plazma baslangici : CNC/THC
Ark transferi

' Harici ark gerilimi bolici !
(misteri tarafindan

. tedarik edilir)
—— Makine torcu . o

Calisma pargasi

~{

N

Kesim sehpasi

Sase kablosu

ICTEN

Ham ark gerilimi

Ham ark gerilimine nasil erisilecegi ile ilgili talimatlar icin bkz Raw Arc Voltage Field Service Bulletin
(Ham Ark Gerilimi Saha Servis Biilteni) (Powermax65/85/105 SYNC igin 809520 veya
Powermax45 SYNC i¢in 810320). Ham ark geriliminin kullanildigi bir kurulum sadece kalifiye
teknisyenler tarafindan gerceklestiriimelidir.

4 UYARI

SOK TEHLIKESI, ENERJiI TEHLIKESI VE YANGIN TEHLIKESI

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

Baglantinin kalifiye bir teknisyen tarafindan kurulmasini saglayin.
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21,1:1 gerilim oramina sahip olan tablalar igin makine arayiizii kablolar

Hypertherm 21,1:1 gerilim oraninin gerekli oldugu PlasmaCAM kesim sehpalari igin 6zel olarak
tasarlanan makine arayiizii kablolar sunar. Bu kablolar, 21,1:1 gerilim oraninin gerekli oldugu
tim mekanize kesim sistemleri ile kullanilabilir. Farkli uzunluklarda kablolar mevcuttur. Bkz.
Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide (Powermax45/65/85/105 SYNC Parca Rehberi)

(810490).

Bu kablolar igin gerilim bélticti PCB'sinin 21,1:1 oraninda olmasi gerekir.
Bkz. 5 pozisyonlu gerilim boluct PCB'si ayari, sayfa 34.

Makine araytizii 6 pim DIN konektor

konektori

NN TN T
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Kablo sinyalleri

Makine arayiizii
konektori

iI= @[ ] DIN konektori

Konektorler
Sinyal Makine araytiz( pim DIN pimler*
3 5
Plazma basglangici 7 2
Gerilim béliici 5 (-) (Elektrot) 1(-)
(21,1:1) 6 (+) (Calisma) 2 (+)

* Gergek DIN konektérdeki pimler numarali degildir. Bu semadaki DIN pim numaralari
referans amagli gosterilmis etiketlerdir.

Makine arayiizii kablosunun takilmasi

Baslamadan &nce, plazma gii¢ kaynaginizda, fabrika (veya kullanicr)
tarafindan arka panele takilmis makine araylizli yuvasi bulundugundan
emin olun. Bkz. Machine Interface Receptacle with Voltage Divider PCB
Field Service Bulletin (Gerilim Bélicii PCB’li Makine Araytizii Yuvasi
Saha Servis Biilteni) (806980).

Makine arayiizii kablosunun kurulumu, kalifiye bir servis teknisyeni tarafindan gergeklestiriimelidir.

1. Plazma gii¢ kaynagi tizerindeki gii¢ svicini kapali (OFF) (O) konumuna getirin ve gii¢
kablosunu soékiin.

2. Makine araylizli yuvasinin kapagini plazma gli¢ kaynaginin arkasindan ¢ikartin.

3. Hypertherm makine arayiizii kablosunu, makine arayiizii yuvasina baglayin.
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4. Asagidakilerden birini yapin:

Diger ucunda bir D-sub konektor Diger ucunda teller ve yassi konektorler
bulunan bir kablo i¢in: bulunan bir kablo i¢gin:
1. D-sub konektori torg ytikseklik 1. Makine arayiizli kablosunu, torg ytikseklik
kontrolii (THC) veya CNC {izerindeki kontrolii (THC) veya CNC'nin elektrikli
yuvaya takin. mahfazasi iginde sonlandirin.

m  Bu, kurulum sonrasinda baglantilara

2. D-sub konektor tzerindeki R
yetkisiz erigimi onler.

vidalar sikin.

2. Ekipmani galistirmadan 6nce baglantilarin
dogru sekilde yapildigindan ve akim gegen
tlim pargalarin kapali ve korunmali
oldugundan emin olun’

* Hypertherm ekipmani ile musteri tarafindan temin edilen ekipmanin, kordon ve kablolarin
birbirleriyle baglantilar dahil olmak tzere butlinlestiriimesi, bir sistem olarak listelenmemis
ve sertifikalandinlmamigsa, nihai kurulum tesisinde yerel yetkililer tarafindan denetime tabi tutulur.

Makine arayiizii yuvasi soketleri

Soket 1 ve Soket 2 baglanir ancak kullaniimaz.
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Makine arayiizii sinyalleri

Plazma gti¢ kaynagini bir torg ylikseklik kontrolii cihazina veya CNC'ye makine araytizti kablosuyla
baglarken kablo sinyal bilgileri i¢in asagidaki tabloya bakin.

Yassi konektorler

Dahili teller Makine arayiizii yuvasi é %

fl= e VEYA
~
~ L 1] |-
~ ol
-— .
Gerilim bolici
D-sub konektor
D-sub v o
A . - .. Yassi konektorlii
Powermax dahili teller ve makine arayiizii yuvasi konektor
kablolar
kablolari
Sinyal Tip Tel rengi Soket numarasi D-sub pim Sonlandlrllmlamls
numarasi tel rengi
Baslat* Giris® Siyah 3 10 Yesil
(plazma) Kirmizi 4 2 Siyah
Transfer* Beyaz 12 12 Kirmizi
(hareketi Cikis*™
Gerilim — Siyah (-) 5, 1 (-) (Elektrot) 15 (-) Siyah (-)
bolict Kirmizi (+) | 6, 2 (+) (Calisma) 8 (+) Beyaz (+)
Toprak Yesil/sari 13

* Normalde agik. START terminallerinde, 18 VDC agik devre gerilimi. Etkinlestirmek i¢in kuru kontak
kapatma gerektirir.

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

***20:1, 21,1:1, 30:1, 40:1, 50:1 seklinde bolunmus ark sinyali. Agik devre kosullar altinda maksimum
15 V saglar.

t Bolunmus ark sinyali, ham ark geriliminin direngli béltctstidir. Bu sinyal yalitimli degildir. Topraklama
dongtilerini 6nlemek igin galvanik yalitim yapmalisiniz.

* Bir Duramax™ torcunu kesim icin hareket ettirmeye baslamak lizere Transfer sinyali yerine,
gecikmeli Baslat sinyalini kullanirsaniz, asagidakileri yapin: SmartSYNC torg kullandiginizda
gecikmeyi artirin. 0,7 m veya 15 m SmartSYNC torg igin gecikmeye 60 ms ekleyin. 23 m SmartSYNC torg
icin gecikmeye 120 ms ekleyin. llave gecikme siireleri torcun son gaz akisi tamamlanmadan 6nce harekete
gegmesini 6nler. 4,6 m veya 7,6 m SmartSYNC torglar igin ilave gecikme gerekmez.
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5 pozisyonlu gerilim boliicii PCB’si ayan

Gerilim béliict, plazma gii¢ kaynag igindeki bir baski devre kartidir (PCB). Plazma arki gerilimini
olcer. Bu gerilim 0 VDC-250 VDC arasinda degisebilir. PCB, gtivenlik nedenleriyle ark gerilimini
CNC'ye gonderirken daha diisiik bir gerilim sinyaline (0 VDC-15 VDC) dusiiriir.

Gerilim bolticti PCB’sinde 5 ayar vardir. Varsayilan fabrika ayari 50:1'dir. Torg yiikseklik kontroli
(THC) sisteminin dzellikleri, kullanilacak olan dogru ayarlari belirler. Hangi ayari kullanacaginizdan
emin degilseniz veya Hypertherm 5 pozisyonlu gerilim bélicti PCB'si, uygulamaniz igin gerekli olan
gerilim sinyalini saglamiyorsa, Hypertherm distribiitériintiz veya yetkili onarim tesisi ile gortslin ya da
bu kilavuzun baginda gdsterilenler arasindan size en yakin Hypertherm subesi ile iletisime gegin.

Ornekler:

m  Varsayilan 50:1 fabrika ayari her volt degerini 50’ye béler; yani her volt igcin CNC'ye 20 mV
goénderilir. 140 V ham ark gerilimi icin CNC'ye 2800 mV (2,8 V) béliinmiis ark gerilimi degeri
gonderilir.

m  20:1 ayari her volt degerini 20'ye bdler; yani her volt icin CNC'ye 50 mV gonderilir. 140 V
ham ark gerilimi igin CNC'ye 7000 mV (7,0 V) bélinmiis ark gerilimi degeri génderilir.

Gerilim boltict PCB'sinin varsayilan fabrika ayarini 50:1'den farkli bir ayarla degistirmek igin,
asagidakileri yapin:

A DIKKAT

” STATIK ELEKTRIK BASKI DEVRE KARTLARINA ZARAR VEREBILIR

Baski devre kartlarini (PCB'ler) kullanirken bunlari statik elektrikten korumak

Qp icin onlemleri alin. Dogru PCB kullanimi asa@idaki adimlari igermektedir:

= PCB'leri anti statik torbalarda saklayin.
PCB'leri tutarken toprakl bileklik takin.

34
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1. Plazma gii¢ kaynag tizerindeki gii¢ svicini kapali (OFF) (O) konumuna getirin ve gii¢
kablosunu sokun.

2. Plazma gti¢ kaynagi kapagini ¢ikartin.
Powermax65/85/105 SYNC Powermax45 SYNC
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3. Plazma gli¢ kaynaginin fan tarafindaki gerilim bélticti PCB'si DIP sviglerini bulun.

Powermax65/85/105 SYNC

c1 2 ca
RS 5 E
2 |:| .0 0O
c3 D1
W T
a DE ° 2
21130 40 50
s1
12 3 %
SN S B RED R1 RED
3 ; , Sigtal(m
‘/ T | 3 R3-———T — W
1 7 ‘ NN L1 ALL°DOWNo = 020

Powermax45 SYNC

N/ AN/A

Bu sekilde, 4 numarali svicin yukar dogru pozisyonda oldugu, varsayilan fabrika ayarindaki
(50:1) gerilim bélicu PCB'si gosterilmektedir.

4. DIP sviclerini agsagidaki ayarlardan birine ayarlayin.

20:1 21,11 30:1 40:1 50:1

O
ON

.

g ] p
du@ ] p
d=@ ] p

|:u|j|g:|
oo | p
dwl | p
e~ __| p

E-—ng:
oo W p
qwl | p
O~ __| p

E-\Eg:
oo | p
dqw[_ W p
O~ __| p

o=l __|Zp
oo | p
dwl | p
ges[_m p

(i)

21,1:1 ayarn Ozel olarak PlasmaCAM kesim sehpalari igin tasarlanmistir

ancak bu, 21,1:1 gerilim oraninin gerekli oldugu tiim mekanize kesim
sistemlerinde kullanilabilir.

5. Plazma gu¢ kaynagi kapagini takin.
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RS-485 seri arayiiz kablosunun (opsiyonel) baglanmasi

Baslamadan 6nce, plazma gli¢ kaynaginizda asagidakilerin bulundugundan emin olun:

m Fabrika (veya kullanici) tarafindan takilmis RS-485 seri arayiiz konektérii ve dahili RS-485 seri
arayliz PCB'si. Bkz. RS-485 Serial Interface Connector Field Service Bulletin (RS-485 Seri
Arayiiz Konektérii Saha Servis Biilteni) (Powermax65/85/105 SYNC i¢in806710 veya
Powermax45 SYNC igin 809930). Ayrica bkz. Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide
(Powermax45/65/85/105 SYNC Parga Rehberi) (810490). Plazma gii¢ kaynagi sonlandirma
direnglerini igerir.

m  CNC'ye makine arayiizli yuvasiyla bir makine araytizii baglantisi. Bkz. sayfa 23.

RS-485 seri araylizi tek basina kullanilamaz. Plazma gti¢ kaynaginda,
CNC'ye makine araylizi baglantisi da bulunmaldir.

RS-485 seri arayuz konektorl ve kablosu sayesinde plazma gug kaynadi bir CNC ile seri iletisim
kurabilir.

Farkl uzunluklarda kablolar mevcuttur. Bkz. Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide
(Powermax45/65/85/105 SYNC Parca Rehberi) (810490).

Sonlandirlmamis seri
= konektér
—

e—

—

= ,

— 58-48“5 sefi =
= onektor .

e— 7

7’
@ : VEYA
M\G_

[e)
o
0|
o
¢l
o
o ©
9

9 pim D-sub konekt6r

EXZN TN L b
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Mekanize Kesim igin Kontrollerin Yapilandiriimasi

RS485 seri arayiiz kablosunun takilmasi

kablosunu sokiin.

3. Asagidakilerden birini yapin:

RS-485 seri arayliz kablosunun kurulumu, kalifiye bir servis teknisyeni tarafindan
gergeklestiriimelidir.

1. Plazma gii¢ kaynagi tizerindeki gii¢ svicini kapali (OFF) (O) konumuna getirin ve gii¢

2. RS-485 seri arayiiz kablosunu, RS-485 seri konektoriine takin.

Diger ucunda bir D-sub konektor
bulunan bir kablo i¢in:

Diger ucunda sonlandiriimamis teller
bulunan bir kablo i¢gin:

1. D-sub konektérti CNC Uzerindeki pim
konektore takin.

2. D-sub konektor lizerindeki
vidalar sikin.

1.

RS-485 seri arayliz kablosunu, CNC'nin
elektrikli mahfazasi icinde sonlandirin.

m  Bu, kurulum sonrasinda baglantilara
yetkisiz erigimi onler.

Ekipmani galistirmadan 6nce baglantilarin
dogru sekilde yapildigindan ve akim gegen
tlim pargalarin kapali ve korunmali
oldugundan emin olun’

* Hypertherm ekipmani ile musteri tarafindan temin edilen ekipmanin, kordon ve kablolarin
birbirleriyle baglantilar dahil olmak tizere btlinlestiriimesi, bir sistem olarak listelenmemis ve
sertifikalandinimamigsa, nihai kurulum tesisinde yerel yetkililer tarafindan denetime tabi tutulur.
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Mekanize Kesim icin Kontrollerin Yapilandiriimasi

CNC'ye baglant: igin RS-485 seri arayiiz sinyalleri

Plazma gti¢ kaynagini bir CNC'ye seri arayiiz kablosuyla baglarken kablo sinyal bilgileri i¢in
asagidaki tabloya bakin.

Plazma glic kaynagi sonlandirma direnglerini igerir.

X

é@@&'@&@@ B 2")
| j

Sonlandirimamis seri konektor

VEYA

9 pim D-sub konektor

Powermax seri konektorii D-sub konektér Sonlandiriimamis teller
Pim numarasi Pim numarasi Sinyal Tel rengi Tip
1 7 RxD (+) Kirmizi Giris
2 3 RxD (-) Siyah Giris
3 4 ™D (+) Beyaz Cikis
4 2 TxD (-) Siyah Cikis
5 5 Toprak Yesil
1 Bagl degil
6 Bagl degil
8 Bagl degil
9 Bagl degil
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Mekanize Kesim igin Kontrollerin Yapilandiriimasi

Anza tespiti icin RS-485 seri arayiiz sinyalleri

Plazma gii¢ kaynagi ile CNC arasindaki seri baglanti sorunlarinin ariza tespitini yaparken kablo sinyal
bilgileri igin asagidaki tabloya bakin.

= Dahilt teller
/ Sonlandirimamis seri
konektor
2
L
e
% VEYA
-
: N
N
—
Seri konektér
9 pim D-sub konektor
Powermax dahili telleri ve seri konektori D-SUb.. Sonlandiriimamig
konektor teller
. Pim . . Pim . . .
Tel rengi numarasi Sinyal Tip numarasi Sinyal Tel rengi Tip
Kirmizi 1 Tx (+) Cikis 7 RxD (+) Kirmizi Girig
Siyah 2 Tx (-) Cikis 3 RxD (-) Siyah Girig
Kahverengi 3 Rx (+) Giris 4 TxD (+) Beyaz Cikis
Beyaz 4 Rx (-) Giris 2 ™D (-) Siyah Cikis
Yesil 5 Toprak 5 Toprak Yesil

1 Bagl degil

6 Bagh degil

8 Bagh degil

9 Bagl degil
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Mekanize Kesim icin Kontrollerin Yapilandiriimasi

CNC Arayiizii Ayarlani ekraminda parametrelerin ayarlanmasi (Powermax65/85/105 SYNC)

Seri iletigim igin parametreleri ayarlamak tizere CNC Arayiizii Ayarlari ekranini (CNC INTERFACE)
kullanin.

E
1. Ana menii ekraninda 'a' segimi yapin.

=3
2. CNC INTERFACE ekranina gitmek igin secimi yapin.

3. Degistirmek istediginiz alana gitmek i¢in ayar digmesini gevirin.

4. Alani segmek igin dugmesini itin.

5. Alandaki degeri degistirmek igin ayar digmesini gevirin.

6. Yeni degeri segmek igin digmesini itin.

= A A ! ¢
aliml ISYSTEN

= & 1

He(W  |[CNC

=l CHC IMTERFACE
JL

1.3Ar :159288-8-E-1
19208-5-E-1 * [.eBe o

T [

Baud orani
l Eslik

(degistirilemez)
Veri bitleri (degistirilebilir)
(degistirilemez)

Durma bitleri
(degistirilebilir)
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Mekanize Kesim igin Kontrollerin Yapilandiriimasi

3 H'E — Bu Powermax65/85/105 SYNC giig kaynagi igin eslik-kontrol yapilandirmasini ve

durma-bit yapilandirmasini ayarlayin. Bu alandaki degerlerin CNC'deki degerlerle ayni
oldugundan emin olun.

Eslik kontrolii icin asagidaki degerlerden birini segin:

E Gift (varsayilan)
Tek
N Eslik kontrolt yok

Durma biti i¢in asagidaki degerlerden birini segin:

1 1 durdurma biti (varsayilan)

2 2 durdurma biti

=Em — Bu Powermax65/85/105 SYNC gii kaynag igin Modbus nod adresi budur. Varsayilan
deger, sifirdir (0).

a 1 Powermax65/85/105 SYNC gli¢ kaynagdi iceren kesme sistemleri igin: Varsayilan
sifir degerini koruyun (0).

Sifir degeri (0) CNC'nin Powermax65/85/105 SYNC gii¢ kaynagi igin nod adresini
otomatik olarak ayarlamasini saglar. Nod adresi Powermax65/85/105 SYNC giig kaynag:
gti¢ svici Agik (ON) (1) konumuna getirildikten sonra, Powermax65/85/105 SYNC giic
kaynagi sisteminin CNC'den aldii ilk gegerli Modbus istek mesaji tarafindan ayarlanir..
Nod adresinin CNC tarafindan kontrol edildigini belirtmek i¢in bu alan Modbus iletisimi
sirasinda sifir (0) degerini géstermeye devam eder.

0 2 veya daha fazla Powermax 65/85/105 plazma gii¢c kaynagi iceren kesme
sistemleri icin: Her Powermax igin 1 ila 255 araliginda benzersiz bir numara segin.

e Bu Powermax65/85/105 SYNC gug kaynagi i¢in nod adresini ayarladiktan sonra
yeniden soguk baslatma yapin.

e CNC'nin Powermax'lerin her biriyle iletisime gegerken bu nod adresini
kullandigindan emin olun.

Uzaktan mod indikatorii (Powermax65/85/105 SYNC)

Uzaktan mod indikatori, plazma gii¢ kaynagini bir
CNC'nin veya baska bir kontrol cihazinin H:“ 165 |g ' ﬁ

kumanda ettigini gosteriyor. Uzaktan mod islemi B ﬂ
sirasinda 6n paneldeki kontroller devre digi N . u

birakilir ancak ariza kodlar ve ariza simgeleri i H

gOsterilmeye devam edebilir. Plazma gii¢ kaynag,
torg ve kartus ile ilgili bilgileri gérmek i¢in menii
ekranlarina gidebilirsiniz.

=
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Mekanize Kesim icin Kontrollerin Yapilandiriimasi

Bir nod adresi ayarlayin (Powermax45 SYNC)

Seri iletisim igin bir nod adresi ayarlamak igin Powermax45 SYNC kurulum menusiini kullanin.

1. Mod diigmesini basil tutun @ LED ekranda
S.U. gériinene kadar @.

2. Mod digmesini serbest birakin.

@!::

3. Kontrol diigmesini gevirin ® ve diger kurulum
segeneklerini gosterin @.

4. Bir kurulum secenegini segmek icin mod ®
diigmesine basin.

5. Degeri degistirmek igin kontrol diigmesini gevirin ® ve kurulum segenegine ulasin.

6. Yeni degeri segmek igin mod @ diigmesine basin.

5N
N A

——— =
O :_;::|qu 2 ( : jL,ju:l. @
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Mekanize Kesim igin Kontrollerin Yapilandiriimasi

1. Plazma gli¢ kaynagdinin nod adresini ayarlamak igin 3.-6. adimlari tekrarlayin.

Menii Opsiyonu Aciklama Ayarlar
'— '— CNC eslik biti E = ¢ift eslik (varsayilan)

o = tek eslik

n = eslik kontrolii yok

'— | CNC durdurma biti 1 = durdurma biti génder (varsayilan)
-' ' 2 = durdurma biti yok

pr— CNC nod adresi. pr— CNC nod adresi 245
' ' ' ' Varsayilan = 000. olarak ayarland..

| segin.

9. Degisikliklerinizi kaydetmek ve kurulum mentstinden gikmak igin mod diigmesine basin.

10. Plazma gi¢ kaynagina soguk yeniden baslatma yapin.

Uzak mod indikatorii (Powermax45 SYNC)

Uzaktan mod indikatéri, plazma glic
kaynagini bir CNC'nin veya baska bir
kontrol cihazinin kumanda ettigini
gOsteriyor. Uzaktan mod iglemi
sirasinda 6n paneldeki kontroller devre

disi birakilir ancak ariza kodlari ve ariza
simgeleri gosterilmeye devam edebilir. O

OO ® OO
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Mekanize Kesim icin Kontrollerin Yapilandiriimasi

Seri iletisimler ayan hakkinda daha fazla bilgi

Powermax SYNC plazma gti¢ kaynag), bir seri baglanti araciligiyla eski Powermax plazma gii¢
kaynaklari igin mevcut olandan daha fazla plazma gii¢ kaynagi verisi sunarken kartus kullanim
verilerine erisim saglar. CNC, bir Powermax SYNC'de ayrica gaz testi ve hizli resetleme istegi de
yapabilir.

Daha fazla bilgi i¢in bkz. Powermax45/65/85/105 SYNC Serial Communication Programmer
Reference Guide (Seri lletisim Programci Referans Rehberi) (810400). Teknik belgelere
www.hypertherm.com/docs adresinden ulasabilirsiniz.

Powermax45/65/85/105 SYNC Mekanize Kesim Rehberi 810480TR
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Mekanize Kesim igin Kontrollerin Yapilandiriimasi
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Makine Torcu ile kesim

Bu boliim size asagidaki konularda yardimci olacak bilgileri verir:
m  Dogru Hypertherm kesme kartusunun segilmesi
m  Kesim kalitesinin optimize edilmesi
m  Torg yukseklik kontrolintin anlagilmasi
m  Metal delme

m  F5 gaz ile paslanmaz gelik kesimi
Oluk agma bilgileri i¢in, bkz. Makine Torcu ile oluk agma, sayfa 67.

Kesme sistemi sorunlarini tespit etmek veya kesim kalitesiyle ilgili sorunlar gézmek igin bkz. Genel
Mekanize Sistem Sorunlari, sayfa 75.
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Makine Torcu ile kesim

Kartusun segilmesi

Hypertherm asagidaki tiirlerde mekanize kesim kartuslari sunar:

Kartus Tipi Amag

Mekanize kesim En genis kesim uygulamasi aralid
(gri) icin bu standart kartuslar kullanin.

Bu kartuslan kullanarak
3 mm'ye kadar ince siyah sac
ve paslanmaz gelikte daha dar

FineCut® kerf elde edin.
mekanize kesim Bu kartuslan siyah sac,
(gri) paslanmaz gelik ve aliiminyum

tizerinde markalama yapmak igin
de kullanin (sadece Powermax45
SYNC). Bkz. sayfa 71.

Bu kartuslan kullanarak, galisma
parcasini delmeden veya calisma
FlushCut™ pargasina hasar vermeden
(siyah) mimkiin oldugunca tabana

yakin kesim yapin (sadece
Powermax65/85/105 SYNC).

Bu kartus aksesuarini ohmik
temasi destekleyen torg ytikseklik
kontrolleri (THC'ler) ile kullanarak
Ohmik halka her kesim 6ncesinde galisma
pargasinin yiizeyini bulun. Bkz. ilk
ylikseklik algilama igin ohmik
kontak, sayfa 62.

Bu mekanize kesim kartuslart SmartSYNC manuel torglariyla uyumludur. Bu kartuslari
manuel torgta kullaniyorsaniz kesim yaparken bir ayrilik birakin.

Mevcut olan tiim kesme ve oluk agma kartuslarinin listesi igin, bkz.
Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide (Powermax45/65/85/105 SYNC Parca
Rehberi) (810490).

Oluk agma iglemleri ve kartuslar hakkinda bilgi i¢in, bkz. Makine Torcu ile oluk agma,
sayfa 67.

Kartusun takilmasiyla ilgili yardim igin, bkz. Torcun ateslenmeye hazirlanmasi, sayfa 55.

Kesmek istediginiz malzemenin kalinligina en uygun amperajli kartusu segin. Ayrica, belirli bir is igin
istediginiz kesim kalitesini size verecek parametreleri de disinin. Daha fazla bilgi igin, bkz. Torcun
ateslenmeye hazirlanmasi, sayfa 55.
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Makine Torcu ile kesim

Segctiginiz kartusun, plazma gii¢ kaynaginin destekledigi amperaja sahip

oldugundan emin olun. Ornegin, Powermax85 SYNC sisteminiz varsa bir

105 A

kartus degil, 85 A, 65 A veya 45 A kartus segcin.

Kesmek istediginiz malzemeye en uygun kartusu segin.

Metrik malzeme kalinhigi (mm)

<l

FineCut
45 A

1 2 3 5 8 10 12 15

20

25

30

65 A
85A
105 A

ingiliz malzeme kalinligi (ing)

@l oo

FineCut
45 A

0.06 | 1/8 1/4 3/8 1/2 5/8 3/4

1-1/4

1-1/2

65 A
85 A
105 A

Optimum kesim kalitesi

Optimum kesim kalitesine yakin
Diisiik kesim kalitesi veya hiz

Powermax45/65/85/105 SYNC

Mekanize Kesim Rehberi 810480TR
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4 Makine Torcu ile kesim

FlushCut dzel amach kartusunun kullamlmasi (Powermax65/85/105 SYNC)

FlushCut kartuslar, galisma pargasinin alt kismini delmeden veya alt kisma hasar vermeden
cikintilar, civatalar, mapalari ve diger ekleri gikartabilir. Metal yikama igin FlushCut kartuslar

da kullanabilirsiniz. FlushCut kartuslar, arkalarinda bileme gerektirmeyecek kadar az miktarda artik
malzeme birakarak taban malzemeye gok yakinda kesmenize olanak taniyan agili plazma arki saglar.
Bu uzun ve diiz kesimler igin genelde tasiyiciya veya raya monte edilmis makine torglar veya
tasinabilir yol briilorleriyle FlushCut kartuslar kullanilir.

Mekanize kesim kartusu FlushCut kartus
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Makine Torcu ile kesim

Kartustan en iyi sekilde yararlaniimasi

Makine torcunuzdaki Hypertherm kartusunu ne siklikla degistirmeniz gerektigi asagidakilere baghdir:
m  Gaz kaynagd: kalitesi

a Gaz besleme hattini temiz ve kuru tutmak son derece 6nemlidir. Gaz beslemesinde yag,
su, buhar ve diger kirleticilerin bulunmasi kesim kalitesini ve kartus 6mriini olumsuz
yonde etkileyebilir. Bkz. Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual
(Powermax65/85/105 SYNC Operatér Kullanma Kilavuzu) (810470) veya
Powermax45 SYNC Operator Manual (Powermax45 SYNC Operatér Kullanma
Kilavuzu)'na (811470)

m  Kesme parametreleri

a Ark akimi, ark gerilimi, kesim hizi, kesim ytiksekligi ve kesim ayarlarinin dogru
oldugundan emin olun. Bkz. Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide
(Powermax45/65/85/105 SYNC Kesim Tablolari Rehberi) (810500MU).

0 Delme igin dogru torg yiksekligini ve delme gecikmesi siiresini kullanin. Bkz.
Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Powermax45/65/85/105 SYNC
Kesim Tablolari Rehberi) (810500MU).

m  Torcun sadece gerekli oldugunda ateslenmesi

O Maksimum kartus 6mriine ulasmak igin kesim yapmadiginiz zaman torcu ateslemeyin.
Ornegin, kesimi, galisma pargasinin yiizeyinden uzakta baglatmayin veya durdurmayin.

Calisma pargasinin kenarindan baglanmasina, ark baslangigta galisma
pargasi ile temas ediyorsa izin verilir.

m  Kesimden sonra son gaz akisinin tamamlanmasina izin verme

0 Kesimi durdurduktan sonra yaklasik 20 saniye daha gaz akisi devam eder. Bu son akis,
kartus sicakh@ini dustirmek igin gereklidir. Bir kartusu ¢ikarmadan 6nce daima son gaz
akisinin tamamlanmasini bekleyin.

m  Calisma parcasinin kalinhgi

0 Genel olarak, galisma pargasi kalinlastikga kartus daha hizli aginir. En iyi sonuglar igin
kestiginiz galisma pargalarinin %80’i bu sistem ve kartus igin belirtilen kalinliga esit veya
daha az olmalidir. Bkz. Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual
(Powermax65/85/105 SYNC Operatér Kullanma Kilavuzu) (810470).

a Eniyi sonuglar igin bu sistem ve kartus icin belirtilenden daha kalin ¢alisma pargalarini
kesmeyin.

m  Genisletilmis metal kesimi

O Genisletilmis metalin oluklu veya gézenekli bir ylizeyi vardir. Surekli pilot ark kullanmak
gerektiginden, genisletilmis metal kesmek kartuslari daha hizli agindirir. Torg
ateslendiginde ancak plazma arki galisma pargasiyla temas halinde olmadiginda bir pilot
arki olusur.

a Genisletiimis metal kesmiyorsaniz, islem modunun Genisletilmis Metal moduna
ayarlanmadigindan emin olun (sadece Powermax65/85/105 SYNC).

Powermax45/65/85/105 SYNC plazma gli¢ kaynaklari ile laboratuvar
kosullarinda standart mekanize kesim yaparken Hypertherm, 1 ila 3 saat
gercek “ark agik” sliresine ulasmistir.
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Makine Torcu ile kesim

Kartusun omriiniin sonuna yaklastiginin isaretleri

Genelde, yeni bir kartus takmanin zamaninin geldiginin en iyi gostergesi, kesim kalitesinin artik sizi
tatmin etmemesidir. Kartus degistirmek gerektiginde siiresi dolmus kartusu yenisiyle degistirin.
Kartusu demonte etmeye calismayin.

Muhafaza kapag:

Nozul deligi (yuvarlak)

Asagidaki isaretler, bir kartusun kullanim émriintin sonuna yaklastigini veya tiikendigini gosterebilir:

Nozul deligini inceleyin. Iyi durumdaki nozul deligi, yuvarlak olur. Nozul deligi yuvarlak
degilse kartusu degistirin.

Daha yiiksek oranda bir 0-30-0 arizasi olup olmadigina bakin. Bir kartus asindikca,
kartus icinde istenmeyen malzemeler birikebilir ve 0-30-0 arizasinin meydana gelmesine
neden olabilir. Bazi durumlarda kartusu dikkatli bir sekilde sallayarak bu malzemeleri
giderebilirsiniz.

Kronu inceleyin @. Kron, kartus
icindeki, kare sekilli bakir
pargadir. Kronu alta itin ve sonra
yaydaki gerilimi gevsetin.

iyi durumdaki bir kron,
baslangigtaki konumuna geri
doner. Kron alt konumda kaliyorsa
kartusu dikkatli bir sekilde
sallayin. Kron alt konumda
kalmaya devam ediyorsa kartusu
degistirin.

Sistem 0-32-0 veya 0-32-1 ariza
kodunu gosteriyorsa yeni bir kartus takin.

Cok fazla delme yaparsaniz muhafaza kapaginda siyah lekeler
gorebilirsiniz. Bu genelde kartusun 6mriinii doldurdugunun bir isareti
degildir. Kesim kalitesi artik tatmin edici olmayana kadar kartusla kesmeye
devam edin.
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Makine Torcu ile kesim

Daha fazla bilgi i¢in, asagidaki b&limlere bakin:
m  Kesim kalitesinin anlasilmasi ve optimize edilmesi, sayfa 57

m  Plazma kesme igin torg yiikseklik kontrollintin anlasilmasi, sayfa 61

m  Genel Mekanize Sistem Sorunlari, sayfa 75
Durum ekraminda kartus verilerinin gosterilmesi (Powermax65/85/105 SYNC)

Tum Powermax45/65/85/105 SYNC kartuslarindan veri okumak igin
alternatif bir yol olarak Hypertherm kartus okuyucuyu (528083) ve

Hypertherm kartus okuyucu uygulamasini kullanin.

Durum ekraninda pilot ark baslangiglari (STA) ve ark transferi siireleri (XT) igin kartus verilerini
gosterebilirsiniz. STA/XT alanini agik tutarsaniz bu degerler STA/XT alani kapatilana kadar durum

ekraninda kalir.

1. Ana meni ekranina gitmek igin digmesini 2 saniye basili tutun.

2. 'a' ) segenegine gitmek igin ayar digmesini gevirin. Segmek igin digmesini itin.

1
3. 24P  segenegine gitmek icin ayar diigmesini gevirin ve segmek icin diigmesini itin.

S

LCD Ekran ekrani (LCD DISPLAY) gosterilir.

=] 1 2

A .
aliml 1SVSTEN

3=33 ﬂ4 1

= | 1 b=
=1
=(W [TCRC
LS
= LCO DISPLAY
1.7 8
=B s
2.5TA-WT: O

4. STA/XT alanina gitmek igin ayar digmesini gevirin ve segmek igin diigmesini itin.
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5. STA/XT alanini agmak igin ayar diigmesini gevirin

P =

6. Ayar uygulamak igin dugmesini itin.

7. Durum ekranina geri dénmek igin O

LCO DOISFLAY

L

.:'?x : 3
2. 15
2.5TAET: E

diigmesine basin. STA ve XT alanlar artik ekranda

E[bli'igﬂ

STH: a0
AT: B:12:86
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Makine Torcu ile kesim

Torcun ateslenmeye hazirlanmasi

4 UYARI

HIZLI ACILAN TORCLAR - PLAZMA ARKI YARALANMAYA VE YANIKLARA NEDEN
OLABILIR

CNC'ye bir START/STOP komutu génderdiginiz zaman plazma arki hemen ateslenir.
Kartusu degistirmeden 6nce asagidaki 6nlemlerden biri mutlaka alinmalidir. Miimkiin olan
her durumda ilk 6nlemi alin.

m  Plazma gii¢ kaynag: tizerindeki giig svicini kapali (OFF) (O) konumuna getirin.
VEYA

m  Torg kilidi svicini sari renkli kilitli (X) konumuna getirin. Torcun bir plazma arki
ateslemediginden emin olmak igin CNC'den bir START/STOP komutu génderin.

4 UYARI

HEMEN ACILAN TORCLAR - PLAZMA ARKINDAN UZAK DURUN
Plazma arki, eldivenleri ve cildi hemen deler.

m  Dogru ve onayli koruyucu ekipmani kullanin.

m  Ellerinizi, giysilerinizi ve nesneleri tor¢ ucundan uzak tutun.

m  Calisma pargasini tutmayin. Ellerinizi kesim yolundan uzak tutun.

m  Higbir zaman torcu kendinize ya da baskalarina yoneltmeyin.

& UYARI

YANMA VE _EL_EKTRiK CARPMASI TEHLIKESI - YALITIMLI
ELDIVEN GIYIN

Kartuslar degistirirken daima yalitimli eldiven giyin. Kartuslar kesme
sirasinda ¢ok isinir ve ciddi yaniklara neden olabilir.

Ayrica, plazma giic kaynagi agik (ON) konumundaysa ve torg kilidi svici
sari renkli kilitli (X) konumunda degilse, kartuslara dokundugunuzda
elektrik carpabilir.

\f
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Makine Torcu ile kesim

Asagida makine torcunun ateslenmeye hazirlanmasinin genel agiklamasi verilmistir. Makine torcunu
ateslemeden once plazma gti¢ kaynagi ve SmartSYNC torcu ile nasil dogru bir sekilde islem
yapilacagini 6grenin. Bkz. Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Powermax65/85/105
SYNC Operatér Kullanma Kilavuzu) (810470) veya Powermax45 SYNC Operator Manual
(Powermax45 SYNC Operatér Kullanma Kilavuzu)'na (811470).

Bu talimatlar plazma giig kaynagi lizerindeki gii¢ svicinin agik (ON) (I) konumuna getiriimesi
ile baslar.

1. Asagidakilerden birini yapin:

m  Mini makine torcu: plazma gii¢ kaynag: tizerindeki giig svicini kapali (OFF) (O) konumuna
getirin.

m  Tam boy makine torcu: torg kilidi svicini sari renkli kilitli (X) konumuna getirin.

2. Dogru Hypertherm kartusunu takin. 1/4 tur sikin.

3. Asagidakilerden birini yapin:
m  Mini makine torcu: plazma giig kaynag tizerindeki gii¢ svicini agik (ON) (I) konumuna getirin.

m Tam boy makine torcu: torg kilidi svicini yesil “ateslenmeye hazir” () konumuna getirin.

D
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Makine Torcu ile kesim

4. Plazma gii¢ kaynaginin takmis
oldugunuz Hypertherm kartusu ile

uyumlu bir sekilde otomatik olarak
Kesme modu veya Oluk Agma — %
moduna ayarlandigindan emin olun.

m  Kesme modundan Genisletilmis
Metal moduna gegmek igin, islem
Modu diigmesine basin (sadece
Powermax65/85/105 SYNC).

Bir kesim kartusu takildiginda Oluk agma modu kullanilamaz.

5. Plazma arki ateslemek igin CNC'den bir START/STOP komutu génderin.

Uzaktan mod indikatorii

Uzaktan mod indikatéri, plazma glic

kaynagini bir CNC'nin veya baska bir H:H 165 ' ﬁ

kontrol cihazinin kumanda ettigini e — ﬂ
gOsteriyor. Uzaktan mod iglemi sirasinda N E— . u

on paneldeki kontroller devre disi birakilir L] L

ancak ariza kodlari ve ariza simgeleri q!b

gosterilmeye devam edebilir. Plazma giig

kaynag, torg ve kartus ile ilgili bilgileri
goérmek igin menii ekranlarina (yalnizca
Powermax65/85/105) gidebilirsiniz.

-0

Kesim kalitesinin anlagilmasi ve optimize edilmesi

lyi kesim kalitesi nedir?

Bir kesimde asagidaki nitelikler asgari diizeydeyse, kesim iyi kalitede bir kesim olarak kabul edilir.
m  Kesim agisi (bevel)
m  Kerf (kesim) genisligi
m |sidan etkilenen bdlgenin boyutu
m  Capak (kesime yapismis erimis metal)

m  Kesim yiizeyinin piriizlii olmasi
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Makine Torcu ile kesim

lyi kesim kalitesi istemenizin birgok nedeni vardir. Ornegin:
m  Bileme gibi ikincil iglemlerin asgari diizeye indirilmesi i¢in
m  Nihai trlinde kesim kenari gériiniir olacagi zaman
m  Parcayi kesimden sonra daha kolay kaynaklamak veya boyamak igin

Ancak kesim kalitesinin o kadar 6nemli olmadigi durumlar da olabilir. Ornegin, belirli bir is igin hiz
daha 6nemli oldugunda. Cogu zaman en iyi segimler, hizi ve kaliteyi dengeli bir sekilde sunar.

Hypertherm, suya temas eden veya suyla kapli malzemeleri kesmeyi
onermez. Bu durum duslk kesim kalitesine yol agar. Bkz. Sulu sehpada
kesme ydnergeleri sayfa 65.
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Makine Torcu ile kesim

Kesim tablosu nedir?

Belirli bir is igin istediginiz kesim kalitesini size verecek parametreleri bulmaniza yardimci olmak igin
Hypertherm size bir baslangig noktasi sunar: her bir mekanize kesme kartusu ve metal tiri
ve kalinligi icin parametreler seti. Bu parametreler seti kesim tablolari olarak bilinir.

Hypertherm kesim tablolarini yeni Hypertherm kartuslariyla laboratuvar test kosullar altinda
olusturmustur. Kesim tablolari kesim sisteminiz ve malzemenizle en iyi kesim kalitesini bulmaniz igin
baslangi¢ parametrelerini verir. Bu baglangig noktasindan yola gikarak kestiginiz malzemeye goére
ve kesme isinde istediginiz sonuglara gore kesim sisteminize ince ayar yapabilirsiniz.

Kesme sistemi kurulumlari ve malzeme kompozisyonlari arasindaki

farkliliklar, gergek sonuglarin kesim tablolarinda gosterilenlerden farkli
olmasina neden olabilir.

Kesim tablosu parametresi érnekleri asagidakileri igerir:

= Amperaj m  Delme gecikme siiresi
m  Metal kalinhg m  Kesim hizi

m  Kesim yiksekligi m  Ark gerilimi

m ik delme yiiksekligi m  Kerf (kesim) genisligi

Daha fazla bilgi i¢in, bkz. Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide
(Powermax45/65/85/105 SYNC Kesim Tablolari Rehberi) (810500MU).

Kesme ve delme ydnergeleri

Kesme yonergeleri

m  Daima kesim tablolarindaki 6nerilen ayarlarla baglayin. Bkz. Powermax45/65/85/105 SYNC
Cut Charts Guide (Powermax45/65/85/105 SYNC Kesim Tablolari Rehberi) (810500MU).

m Varsayilan bir ayarin diizenlenmesine gerektigine karar verirseniz, CNC'niz veya baska bir
kontroliinliz varsa, orijinal degerlerde kademeli degisiklikler yapmak igin ofset veya gegersiz
kilma komutlarini kullanin.

m  Kesme sistemi galisirken torcun ¢alisma pargasina dokunmasina izin vermeyin.
Calisma pargasi ile temas kartusa ve galisma pargasinin yiizeyine hasar verebilir.

Torg yiikseklik kontroliiniiz (THC) varsa ve ohmik kontak algilamasi
kullaniyorsa, ik ytikseklik alglama (IHS) sirasinda temasa izin verilir.
Bkz. Ik ylikseklik algilama igin ohmik kontak, sayfa 62.

m  Dik konumdaki islemlerde torcun galisma pargasina dik (90° agida) oldugundan emin olun.

m istikrarsiz siiriicii sistemi ve ray hareketi, torg hareketinin istikrarsizlasmasina neden olabilir,
bu da dizensiz kesim sekillerinin olusmasina yol agabilir. Stirlicti sistemine ve raylara rutin
servis ve bakim yaptiginizdan emin olun.

Bunun nasil yapilacagi ile ilgili bilgi almak igin mekanize kesim sisteminiz ile
birlikte gelen kullanma kilavuzuna bakin.
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Makine Torcu ile kesim

Kesme sistemi bakim gérevlerinin tlimiini planlandidi sekilde yerine getirin. Bkz.
Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Powermax65/85/105 SYNC Operatér
Kullanma Kilavuzu) (810470) veya Powermax45 SYNC Operator Manual (Powermax45
SYNC Operatér Kullanma Kilavuzu)'na (811470).

Torcu gereksiz yere ateslemeyin. Bu, kartus 6mrini azaltir.

Calisma pargasinin kenarindan basglanmasina, ark baslangigta galisma
pargasi ile temas ediyorsa izin verilir.

Calisma pargasindan uzaklasan ve plazma arkini esneten ¢ikislardan kaginin.

CNC'niz tarafindan destekleniyorsa, transfer edilen plazma arkinin kaybedilmemesi igin
asagidakileri uygulayin:

O Her kesimi, plazma arki galisma pargasina hala bitisikken tamamlayin.

0 Kesim sonuna yaklasildigi zaman kesim hizini distriin.

Delme ydnergeleri

Delme, galisma pargasinin kalinh@inin tamami boyunca ilerliyor. Delme ayni zamanda, genelde bir
parcayl kesme igleminin ilk asamasidir.

Calisma pargasinin kenarindan baglanmasina, ark baslangigta galisma
pargasi ile temas ediyorsa izin verilir.

Hypertherm'in kesim tablolarinda 6nerdigi delme ve kesme yiiksekligi ayarlarini kullandiginiz zaman
istenmeyen sonuglari asgari diizeye indirebilir, delme sayisini artirabilir ve maksimum kartus émrii elde
edebilirsiniz. Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Powermax45/65/85/105 SYNC
Kesim Tablolari Rehberi)'ne (810500MU) ve asagidakilere bakin:

Delme gecikmesi: Delme gecikmesi, tor¢ kesme hareketine baslamadan 6nce, torcun
belirlenen delme ytiksekliginde kaldigi stiredir. Delme gecikmesi siiresi, tor¢ hareket
etmeden 6nce arkin malzemeyi delmesi icin yeterli uzunlukta olmali, ancak delinen deligin
genislemesine ve torg hareketine baslamadan once arkin “gezinmesine” veya sénmesine
neden olacak kadar uzun olmamalidir.

Kesim tablolarinda verilen delme gecikmesi streleri, kartuslarin kullanim 6mrii boyunca
ortalama gecikme surelerine dayanmaktadir. Kartus asindikga gerekmesi halinde, delme
gecikmesi siresini artirin.

Delme yiliksekligi: Delme yiksekligi, kesime baglamadan 6nce ¢alisma pargasini ilk dnce
delmek igin gerekli olan torg ile galisma pargasi arasindaki mesafedir. Delme yliksekligi
genelde kesim yiiksekliginin %150 ila %400'U arasinda olur. Belirli degerler igin, bkz.
Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Powermax45/65/85/105 SYNC Kesim
Tablolari Rehberi) (810500MU).

Delme maksimum kalinlik: Belirli bir islem i¢gin maksimum kalinliga yakin malzemeleri
delerken, asagida belirtilen &nemli etmenleri g6z 6niinde bulundurun:

0 Delinen malzemenin kalinligina yaklasik olarak esit bir giris mesafesi kullanin.
Ornegin, 20 mm malzeme igin 20 mm giris gerekir.
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Makine Torcu ile kesim

0 Delmeden kaynaklanan erimis malzeme birikiminin kartusa zarar vermesini 6nlemek igin
erimig malzeme birikintisinden uzaklasana kadar torcun kesme yiiksekligine inmesine izin
vermeyin.

a  Farkli malzeme kimyalar, plazma gii¢ kaynaginin delme islemini etkileyebilir. Ornegin,
yliksek mangan ya da silikon icerigi olan yliksek dayaniml gelik, maksimum delme
kapasitesini distrebilir. Hypertherm kesim tablosu parametrelerini yaygin kullanilan
metal tipleriyle yapilan testlere goére alir, ancak sizin sonuglariniz farkl olabilir.

Plazma kesme igin torg yiikseklik kontroliiniin anlagiimasi

Torg yuksekligi, torg ile galisma pargasi arasindaki mesafedir. Ark gerilimi, torg ile galisma pargasi
arasindaki ilgili plazma arki gerilimidir. Istediginiz kesim kalitesini size verecek ilk torg yiiksekligini
ve ark gerilimini ayarlamak igin Hypertherm kesim tablolarini kullanirsiniz. Kesim kalitesinin tutarl
olmasini saglamak ve en uzun kartus 6mriini elde etmek igin, kesim sirasinda torg yiksekligini
ve ark gerilimini izlemeli ve ayarlamalisiniz.

Manuel sistemlerden tam otomatik sistemlere kadar farkl torg yiikseklik kontrolu sistemleri
mevcuttur.

m  Manuel bir sistem kesme sirasinda torcu kendi fikstiirtinde ayni konumda tutar. Operator
torcu kesme isi icin en uygun ilk yiikseklige yerlestirmek icin bir 6lcek veya deneme/yaniima
yontemini kullanir. Operat6r ardindan kesim kalitesi sonuglarini izler ve daha fazla
deneme/yanilma ile uygun torg yiiksekligini ayarlar. Bu sistemlerde kesim kalitesi tutarsizdir
ve kartus omri kisadir.

m  Tam otomatik bir sistem torg yiikseklik kontroliinti ve CNC islevlerini, kesme islemi sirasinda
Isi nedeniyle egriime gibi metaldeki degisimlere yanit olarak torcu strekli kaldiracak ve
indirecek sekilde entegre eder. Bu sistemler kartus asindikga ark gerilimini de ayarlayarak
torcun calisma parcasi ile temas etmesini onler ve kartus 6mriinti uzatir. Otomatik torg
ylikseklik kontrolu sistemleri, kesme sirasinda operatoriin midahalesi olmadan, en iyi kesim
kalitesini ve en uzun kartus 6mriini sunarlar.

Sekil 1 - Torcu metaldeki degisikliklere gore kaldirin ve indirin

)
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Kesim dongiisii sirasinda torg yiiksekligi

Otomatik torg ytikseklik kontrolii sistemleri her kesim déngtisiinden dnce galisma pargasi ylzeyini
algilamalidir. Bu, ilk yiikseklik algilama (IHS) olarak bilinir. IHS sonrasinda sistem torcu delme
yliksekligine kaldirir. Torg ateslenir ve ¢alisma pargasini deler. Ardindan torg kesim ytiksekligine
inerek kesimi tamamlar. Kesme sirasinda sistem torcu ark gerilimi geri beslemesine gore kaldirr
ve indirir.

Kesim tamamlandiginda torg, képri ylksekligine gikar ve sonraki kesim igin pozisyon alir.

gt

Calisma pargasinin ylizeyini algilar

Delme yiiksekligine gikartir
Calisma pargasini deler

Kesme yiiksekligine iner

a A WON =

Koépri yuksekligine gikartir

Ik yiikseklik algilama igin ohmik kontak

IHS'nin gergeklesmesi igin en dogru yontemlerden biri ohmik
kontak algilamasidir. Ohmik kontak, torg IHS sirasinda galisma
pargasina dokundugu zaman, torg ile galisma pargasi arasinda
gerceklesen elektrik baglantisini belirtir. Torg yilikseklik
kontrollinde, IHS igin gerekli olan elektrik baglantisini saglayan 0
bir elektrik teli @ bulunur. Bu tel, torg yiikseklik kontroliinden

cikar, ohmik halka @ olarak bilinen ve kartusa torc ucundan A

tutunan bir metal halkaya baglanir.

Ohmik kontak algilamasi su altinda veya agir pasli, C
astarli, boyali veya maskelenmis yuzeyler gibi iletken
olmayan ytizeylerde galismaz.
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Daha fazla hilgi

Bu bdliim, torg yukseklik kontrolli hakkinda sadece genel bir agiklama vermektedir. Daha fazla bilgi
icin, asagidakilere bakin:

m  CNCs, THCs, and machine motion for light industrial tables; Hypertherm web sitesinde
www.hypertherm.com/webinars sayfasinda yer alan bir internet semineri kaydi.

m  Height Control Theory; Hypertherm Kesme Enstitiisi'niin (HCI) www.hypertherm.com/hci
sayfasinda yer alan talep lizerine hazirlanmis bir gevrimigi kurs.

Bu kaynaklar sadece ingilizce dilindedir.

Powermax45/65/85/105 SYNC Mekanize Kesim Rehberi 810480TR
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Makine Torcu ile kesim

F5 ile paslanmaz celik kesimi

4 UYARI

TOKSiK DUMANLAR YARALANMAYA YA DA OLUME NEDEN OLABILIR

Paslanmaz gelik dahil bazi metaller kesim sirasinda toksik duman yayabilir. Hava kalitesi
diizeyinin tiim yerel ve ulusal standartlari ve diizenlemeleri karsiladigindan emin olmak
icin tesisinizde yeterli havalandirma oldugundan emin olun. Daha fazla bilgi igin Safety
and Compliance Manual (Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu)'na (80669C) bakin.

F5 gazini kullanarak Powermax45/65/85/105 SYNC sistemiyle paslanmaz gelik kesebilir ve oluk
acabilirsiniz. Hypertherm, F5 gazinin sadece paslanmaz gelik kesimi igin kullanilmasini énerir.

F5 ile plazma kesiminde metalin orijinal rengine yakin, giimiis kenarl plriizsiiz, parlak kesimler
uretilir. FB, hava plazma kesiminde tipik bir durum olarak gériilen piriizli, koyu renkli
sonlandirmayi onler.

—— F5
—— Hava
F5: Avantaijlarn F5: Dezavantajlari F5: Hava ile benzerlikleri
= Plrlzsliz, parlak kesim kenari = Paslanmaz celikle sadece F5 = Yaklasik ayni miktarda gapak
= Metalin orijinal rengine benzer, gazini kullanabilirsiniz (F§ ve hava ilei paslanmaz
giimiis kesim kenari (havanin = Daha yavas kesme hizlari celikteki ¢apagin rengi koyu
birakabilecegi piriizli, koyu * F5 gazi, basingli havadan daha olur ve zor temizlenir)
renkli ylizeyi birakmaz) pahalidir. = Yaklasik ayni gaz basinci
* Kesim ylizeyinde oksitlenme * Bevel kesimde kismen daha kétii gerexlilikler
olmaz - kesilen geligin asinmaya kesim kalitesi

karsi direnci korunur

= Hava ile standart kesme ve oluk
agma igin ayni Hypertherm
kartuslarin kullanilabilmesi
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Sulu sehpada kesme yonergeleri

SmartSYNC torglar, su sigramalarina karsi direngli olacak sekilde tasarlanmistir. Bunlar, su altinda
kullanilacak sekilde tasarlanmamistir. Sulu sehpada keserken asagidakileri yapin:

m  Su seviyesini, plakanin 76 mm veya daha fazla altina indirin.

En iyi kesim kalitesi igin su seviyesi, plakanin alt kismindan en az 76 mm
asagida olmalidir.

m  Hypertherm kesim tablolarinda belirtilen En lyi Kalite ayarlari igin kesim hizini diistiriin. Bkz.
Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Powermax45/65/85/105 SYNC Kesim

Tablolari Rehberi) (810500MU).

m  Torcu korumak ve plakanin alt kisminda gapak olugsmasini énlemek igin geri sigramayi
minimumda tutun.

m  Sulu sehpanin, aliminyum keserken olusabilecek hidrojen gazi salinimini gtivenli bir sekilde

yonetecek sekilde tasarlandigindan emin olun.

4 UYARI

é PATLAMA TEHLIKESI - SU YAKININDA ALUMINYUM iLE KESiM

olabilir. Hidrojen gazi birikimini &nleyemediginiz takdirde aliminyum alasimlarini su altinda
veya bir sulu sehpada kesmeyin. Aliminyum lityum alagimlan asla su bulunan ortamlarda
kesmeyin.

(80669C) bakin.

Plazma kesme islemlerinde su aliiminyum ile temas ettiginde hidrojen salinabilir ve patlama

Daha fazla bilgi igin Safety and Compliance Manual (Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu)'na
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Makine Torcu ile oluk agma

Bu bdlim dogru oluk agma kartusunu segmenize ve oluk konturunu optimize etmenize yardimci olur.

Oluk agma islemleri

Hypertherm asagidaki oluk agma kartuslarini sunar.

Kartus Tipi Amag

Daha hassas metal kaldirma,
Maksimum Kontrol | daha si§ oluk konturlari ve daha
oluk agma hafif metal yikama igin bu
(yesil) kartuslari kullanin (sadece
Powermax65/85/105 SYNC).

Maksimum Artik Agresif metal kaldirma, derin oluk
Kaldirma oluk agma | konturlar ve ekstrem metal
(yesil) yikama igin bu kartuslari kullanin.

Plazma gli¢ kaynaklari bir Hypertherm baslangi¢ kartuslan seti ile birlikte gelir. Mevcut olan tim
kesme ve oluk agma kartuslarinin listesi icin, bkz. Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide
(Powermax45/65/85/105 SYNC Parca Rehberi) (810490).

Oluk agma kartuslari manuel torglarda da kullanilabilir.
Bkz. Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual
(Powermax65/85/105 SYNC Operatér Kullanma Kilavuzu)
(810470) veya Powermax45 SYNC Operator Manual
(Powermax45 SYNC Operatér Kullanma Kilavuzu)'na (811470).
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Makine Torcu ile oluk agma

Kartusun torca takilmasiyla ilgili yardim igin, bkz. Torcun ateslenmeye hazirlanmasi, sayfa 55.

Oluk konturunun degistirilmesi

Oluk konturunun genisligi ve derinligi, asagidaki faktérlerin bir sonucudur. istediginiz olugu elde
etmek icin bu faktorleri kombinasyon halinde ayarlayin.

Sekil 2 - Oluk konturunu degistiren faktorler

Torg agisi

Ayrilik/ark esnemesi Cikis akimi (A)
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Makine Torcu ile oluk agma

m Plazma gli¢c kaynaginin gikis akimi (A): Olugun daha dar ve daha si§ olmasi igin 6n
panelde amperaji azaltin @. Olugun daha genis ve derin olmasi igin amperaji artirin @.

O Ark esnemesi plazma gii¢ kaynaginin ¢ikis akimi (A) ile baglantilidir. Amperaj arttikga ark
daha uzun siire esnetilebilir. Hypertherm amperaj ile ark esnemesi tutarliigini korumanizi
onerir.

a Olasi en dustk ve en yiiksek amperaj ayari plazma gli¢ kaynagina ve Hypertherm
kartusuna bagldir. Bkz. Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual
(Powermax65/85/105 SYNC Operatér Kullanma Kilavuzu) (810470) veya
Powermax45 SYNC Operator Manual (Powermax45 SYNC Operatér Kullanma
Kilavuzu)'na (811470).

m  Torcun ¢alisma parcasina olan agisi: Olugun daha dar ve derin olmasi igin torcu daha dik
bir pozisyona getirin @. Olugun daha genis ve si§ olmasi igin torcu egerek calisma
parcasina yaklastirin @.

m  Tor¢ ¢evrimi: Torcu, torcun merkez hattina gore gevirerek olugun daha yassi ve bir tarafinda
daha dik olmasini saglayin @.
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Makine Torcu ile oluk agma

m  Torc calisma parcasi ayriik mesafesi/ark esnemesi: Olugun daha genis, daha si§ ve alt
kisminin daha piiriizsiiz olmasi igin torcu calisma pargasindan uzaklastinn @. Olugun daha
dar ve derin olmasi igin torcu galisma pargasina daha da yakinlastirin @.

0 Ark esnemesi plazma gii¢ kaynaginin gikis akimi (A) ile baglantilidir. Amperaj arttikga ark
daha uzun siire esnetilebilir. Hypertherm, amperaj ile ark esnemesi tutarliigini korumanizi
Onerir.

o Kartus dmriint uzatmak veya torcun hasar gérmesini dnlemek igin torg ucu ile erimis
metal arasinda az da olsa bir mesafe birakin.

m Torg hizi: Olugu daha dar veya daha si§ hale getirmek igin torg hareketini hizlandirin @.
Olugu daha genis ve daha derin hale getirmek igin torg hareketini yavaglatin @.

L=
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Makine torcuyla
Markalayin [Powermax4$ SYNC)

Bu bdlim asagidakilere yardimcei olur:
m  Markalama igin dogru kartusu segin
m  Markalama igin plazma giici ayarlarini segin

m  Markalarinizin kalitesini optimize edin

Markalamaya baslamadan once

1. SmartSYNC torcuna bir FineCut mekanize kesme
kartusu takin.

2. Markalama moduna girmek igin ¢ikis akimini 9 A-19 A
arasinda ayarlayin.

Powermax45/65/85/105 SYNC Mekanize Kesim Rehberi 810480TR
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Makine torcuyla Markalayin (Powermax45 SYNG)

Oluk agma LED'i @ plazma gii¢ kaynagi markalama modundayken agiktir.

.0

°

3. Torg hizini ve plazma gii¢ kaynagi ¢ikis akimini (A) markalama isinize gére ayarlayin.
Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Powermax45/65/85/105 SYNC Kesim
Tablolari Rehberi) (810500MU) igindeki kesim tablolarina bakin.

m  Markalama modu sadece ¢ikis akimi 9 A-19 A arasinda ayarlandiginda kullanilabilir.

m  Markalama uygulamalari igin 19 A'yi gegmeyin.

m  Gaz basinci plazma gii¢ kayna@i tarafindan otomatik olarak ayarlanr.

Markalama kalitesinin optimize edilmesi

Bir markanin 6zelliklerini degistirmek icin asagidaki tabloda yer alan genel yonergeleri kullanin.

Markalarinizin kalitesini etkileyen faktorler sunlardir:

Amperaj Kesim Yiiksekligi Kesim Hizi
Daha koyu renkli bir
markalama yapmak Artirin Azaltin Azaltin
icin
Daha acik renkli bir
markalama yapmak Azaltin Artirin Artirin
icin

Malzeme ylizey bitirme

Plazma gii¢ kaynagi ¢ikis akimi (A)

u

|

m  Torg hizi

m  Torg yliksekligi
|

Kesim sehpasi ve CNC'nin 6zellikleri; 6rnegin, gecikme, hizlanma ve yavaslamayi

yonetme bigimi

Markalama sorunlarini gidermek veya markalama kalitesiyle ilgili sorunlar ¢6zmek igin, Bkz.
Markalama sorunlari (Powermax45 SYNC) sayfa 82.
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Makine torcuyla Markalayin (Powermax45 SYNC)

Cikis akimi, torg yiiksekligi ve torg hizi igin baglangig noktasi olarak asagidaki tablodaki ayarlar
kullanin. Markalama 6zelliklerini degistirmek igin her bir ayar gerektigi gibi yapin. Ornegin, torcu
calisma pargasina yaklastirmak daha derin bir marka ile sonuglanacaktir.

Metrik
AGII(II(II:I Tor Galisma Mesafesi  ilk Markalama Yiikseklii G;;:I:;e Markalama Hizi  Ark Gerilimi
A mm mm saniye mm/min volt
Siyah Sac, 9 3,5 3,5 0 3800 128
Paslanmaz Gelik 9 3,5 3,5 0 3800 117
Aliiminyum| 9 3,5 3,5 0] 3800 120
TURKCE -
TURKISH
Gilag Torg Galisma Mesafesi  ilk Markalama Viiksekligi Gefikm_e Markalama Hizi Ark Gerilimi
Akimi Siiresi
A in¢ ing saniye in/min volt
Siyah Sac, 9 0.14 0.14 0 150 128
Paslanmaz Gelik 9 0.14 0.14 0 150 117
Aliiminyum| 9 0.14 0.14 0 150 120

Asagidaki gorsellerde dnceki tablodaki ayarlar kullanilarak siyah sac, paslanmaz cgelik ve
aliminyumdaki 6rnek markalar gdsterilmektedir.

Siyah sac Paslanmaz celik Aliminyum

Dikkate alinacak diger hususlar

CNC'niz ve kesim sehpaniz igin 90° kdseleri en iyi hale getirmek tizere farkli kdse olusturma
yontemlerini denemeniz gerekebilir.

Kose olusturma yonergeleri

m  Markalama isleminin geneli icin hem ¢ikis akimini hem de markalama hizini azaltin.

m  Kesim sehpanizin ve CNC'nizin 6zelliklerine bagl olmak tizere 90° kselerde olasi en iyi
sonuglar almak igin farkl kdse olusturma yontemlerini denemeniz gerekebilir.

Powermax45/65/85/105 SYNG Mekanize Kesim Rehberi 810480TR 73



Makine torcuyla Markalayin (Powermax45 SYNG)

o Birgok sehpada temiz bir 90° kdse olusturmak zor olabilir. Bunun igin torcun gegici
olarak tam anlamiyla durma noktasina gelmesi gerekir ve bu, istediginizden daha genis
ve derin bir kdseyle sonuglanabilir.

a Asagida gosterilen yuvarlak kdse yontemi gogu kesim sehpasi/CNC yapilandirmasi igin
Onerilir. Bu yontemle torcun késede belirli bir stire tam anlamiyla durma noktasina

gelmesi gerekmez.

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

90° kdse - Bircok sehpada
olusturmasi zordur

Cogu kesim sehpasi/CNC
icin Onerilen yontem

Sirali 2 adimli islem

I—.

Durdur

@ Baslat

Durdur

@ Baslat
O]

Baslat
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Genel Mekanize Sistem Sorunian

Bu boéliimde asagidaki sik goriilen sorunlar ve bunlarin nasil goziilecegi anlatilir:

m  Kesme sistemi sorunlari

m  Kesim kalitesi sorunlari; 6rnegin, kesim agisi (bevel) ve capak

m  Oluk agma sorunlari

m  Markalama sorunlari

m  Topraklama veya ekranlama sorunlari

Bu bolim Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual
(Powermax65/85/105 SYNC Operatér Kullanma Kilavuzu) (810470)
veya Powermax45 SYNC Operator Manual (Powermax45 SYNC
Operatér Kullanma Kilavuzu)’na (811470) icinde verilen ariza tespiti
bilgilerini tamamlayici nitelik tagir. Bir mekanize kesme sorununu
gidermeye calisirken iki kaynagi da kullanin.

Kesme sistemi sorunlan

Sorun

Coziimler

Plazma arki cizirdama ve
tislama sesleri gikariyor
veya plazma arkini
kaybediyorsunuz.

= Kartusun dogru takildigindan emin olun.

= Kartusu inceleyin. Asinmis veya hasarliysa degistirin. Daha yiiksek oranda 0-30-0
arizasi kartusun dmriiniin sonuna yaklastiginin tipik géstergesidir.

= Gaz filtreleme sistemini inceleyin ve nem belirtileri olup olmadidina bakin.
Bkz. Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Powermax65/85/105 SYNC
Operatér Kullanma Kilavuzu) (810470) veya Powermax45 SYNC Operator
Manual (Powermax45 SYNC Operatér Kullanma Kilavuzu)'na (811470).
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Genel Mekanize Sistem Sorunlar

Sorun

Coziimler

Plazma arki ¢alisma
pargasina transfer olmuyor.

Calisma pargasi ylizeyindeki iyi bir metalden metale temas olmasini engelleyen
pasl, boyayi ve diger materyalleri temizleyin.

Sase kablosunun kesim sehpasi veya galisma parcasi ile iyi temas ettiginden
ve hasarli olmadigindan emin olun. Gerekiyorsa onarin veya degistirin.

Bkz. Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide
(Powermax45/65/85/105 SYNC Parca Rehberi) (810490).

Kesim sehpasinin dogru sekilde topraklandigindan ve galigsma pargasi ile iyi temas
ettiginden emin olun.

Kesim yuksekligini azaltin. Bkz. Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide
(Powermax45/65/85/105 SYNC Kesim Tablolari Rehberi) (810500MU).

Sase kablosunda kesikler veya baska hasar belirtileri olup olmadigini inceleyin.
Gerekiyorsa degistirin. Bkz. Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide
(Powermax45/65/85/105 SYNC Parca Rehberi) (810490).

Torg galisma pargasini
tamamen delemedi
ve galigsma pargasinin
st tarafinda asin
kivilcimlanma var.

Kartusu inceleyin. Asinmis veya hasarliysa degistirin. Daha yiiksek oranda 0-30-0
arizasi kartusun émriiniin sonuna yaklastiginin tipik gostergesidir. Bkz. Kartusun
omriinlin sonuna yaklastiginin isaretleri sayfa 52.

Kesim hizini distrin.

Plazma giig kaynagini yeniden baslatin. Takilan kartus tipini dogru

algiliyor mu? Amperaji ve islem modunu kartusa gére dogru bir sekilde

ayarliyor mu? Ayarlamiyorsa, LCD ekrana bakin (Powermax65/85/105). q!}jl
LCD ekranin sag tarafindaki simgeyi goriiyor musunuz? Evet ise,

muhtemelen degistirmeniz gereken bir plazma gii¢ kaynag:

yapilandirma ayari bulunmaktadir. Hayir ise, muhtemelen kartus, tor¢ veya plazma
glc kaynagi ile ilgili bir sorun vardir. Bkz. Powermax65/85/105 SYNC Operator
Manual (Powermax65/85/105 SYNC Operatér Kullanma Kilavuzu) (810470) veya
Powermax45 SYNC Operator Manual (Powermax45 SYNC Operatér Kullanma
Kilavuzu)'na (811470).

Plazma gii¢ kaynaginda ¢ikis akimini (A) artirin.

Cikis akimi (A) artinlamiyorsa, galigma pargasinin bu plazma gii¢ kaynaginin
maksimum kapasitesini asan bir kalinlikta olup olmadigini kontrol edin.
Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Powermax65/85/105 SYNC
Operatér Kullanma Kilavuzu) (810470) veya Powermax45 SYNC Operator
Manual (Powermax45 SYNC Operatér Kullanma Kilavuzu)'na (811470) icindeki
kesme 6zelliklerine bakin.

Calisma pargasi ylizeyindeki iyi bir metalden metale temas olmasini engelleyen
pasl, boyayi ve diger materyalleri temizleyin.

Torg kablosunu inceleyin. Blikilmis veya dolagsmis ise diizeltin.

Hasarliysa degistirin.

Gaz basincini ve gaz kaynagi hortumunu inceleyin.

Gaz akisi hizini ayarlayin. Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual
(Powermax65/85/105 SYNC Operatér Kullanma Kilavuzu) (810470) veya
Powermax45 SYNC Operator Manual (Powermax45 SYNC Operatér Kullanma
Kilavuzu)'na (811470) igindeki gaz kaynag ézelliklerine bakin.

Kesim tablosu parametrelerinin veya program kodu degerlerinin dogru oldugundan
emin olun. Bkz. Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide
(Powermax45/65/85/105 SYNC Kesim Tablolari Rehberi) (810500MU).
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Genel Mekanize Sistem Soruniar

Sorun Coziimler
Kartusun émrii = Gaz basincini ve gaz kayna@i hortumunu kontrol edin.
beklenenden kisa. .

Kesimi, galisma pargasinin ylizeyinden uzakta baglatmayin veya durdurmayin.
Calisma pargasinin kenarindan baslanmasina, ark baslangigta galisma pargasi
ile temas ediyorsa izin verilir.

= Torg kablosunu inceleyin. Bikiilmis veya dolasmis ise diizeltin.
Hasarliysa degistirin.

= Cikis akimi, ark gerilimi, kesim hizi ve kesim ayarlarinin dogru oldugundan emin
olun. Bkz. Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide
(Powermax45/65/85/105 SYNC Kesim Tablolari Rehberi) (810500MU).

« Delme igin dogru torg yiiksekligini kullanin. ik delme yiiksekligi igin
Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide
(Powermax45/65/85/105 SYNC Kesim Tablolari Rehberi)'ne (810500MU) bakin.

= Delme gecikmesi suresinin dogrulugundan emin olun. Bkz.
Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide
(Powermax45/65/85/105 SYNC Kesim Tablolari Rehberi) (810500MU).

= Gaz filtreleme sistemini inceleyin ve sistemin performansini kesintiye ugratabilecek
kirletici belirtileri olup olmadigina bakin.

= Kartus Verileri ekraninda ve Giig Kaynagi Verileri ekraninda kesim verilerini inceleyin
(Powermax65/85/105 SYNC). Bkz. Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual
(Powermax65/85/105 SYNC Operatér Kullanma Kilavuzu) (810470). Ayrica bkz.
Kartustan en iyi sekilde yararlaniimasi, sayfa 51.

= Tum Powermax45/65/85/105 SYNC kartuslarindan veri okumak igin alternatif bir
yol olarak Hypertherm kartug okuyucuyu (528083) ve Hypertherm kartus okuyucu
uygulamasini kullanin.

= Hatali pilot ark IGBT'si kartus 6mriint azaltabilir. Hypertherm distribtitoriiniiz veya
yetkili onarim tesisi ile goriisiin ya da bu kilavuzun basinda gdsterilenler arasindan
size en yakin Hypertherm subesi ile iletisime gegin.

Kesim kalitesi sorunlari

Kesimin gériniimi memnun edici olmadiginda yasayabileceginiz sorunlar asagida gosterilmistir:
m  Kesim acisi (bevel): Kesim kenarinin késeli olma derecesi.

m  Capak: Calisma pargasinin listiinde veya altinda katilasan erimis malzeme.

Her biri asagidaki bolimlerde agiklanmistir.
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Genel Mekanize Sistem Sorunlar

Kesim agisi (bevel)

Kesim acisi (bevel)

Nedenler

Cozim

@ | Negatif bevel = Kesim hizi gok distk. = Kesim hizini kiiglik artiglarla
Kesimin alt kismindan, = Torg cok algakta. Veya bir torg (1"25 mm/dk. veya daha az)
st kismina oranla daha yiikseklik kontrolii kullaniyorsaniz, yukseltin.
fazla malzeme cikarilir. ark gerilimi gok dustk. = Torcu kiigiik artiglarla (2 mm)

»  Amperaj gok yiiksek. kaldirin. Veya bir torg yiikseklik
kontrolu kullaniyorsaniz, ark
gerilimini kiigtk artislarla
(5 volt veya daha az) artirin.

= Amperaji 10 A’lik artiglarla dustirtn.
@ |Bevel yok (kare kesim) Bu iyi kesim kalitesidir.
© | Pozitif bevel = Kartus asinmis. = Yeni bir kartus takin.

Kesimin tst kismindan,
alt kksmina oranla daha fazla
malzeme cikarilir.

Kesim hizi gok ytiksek.

Torg gok ytksekte. Veya bir torg
ylkseklik kontrolii kullaniyorsaniz,
ark gerilimi gok yliksek.

Amperaj ¢gok dustk.

Kesim hizini kiigtik artiglarla
(125 mm/dk. veya daha az) azaltin.

Torcu kiiciik artislarla (2 mm)
indirin. Veya bir torg ylikseklik
kontrolii kullaniyorsaniz, ark
gerilimini kiiguk artiglarla

(5 volt veya daha az) azaltin.

Amperaji 10 A'lik artislarla
yukseltin.

Diizensiz bevel

Ayni galisma pargasi
Uzerinde pozitif ve negatif
bevel.

Kartus ¢ok fazla asinmis.

Torg, galisma pargasina dik olarak
hizalanmamis.

Kesim ylzeyinin bir tarafi gukur,
diger tarafi timsekli.

Yeni bir kartus takin.

Torcu galisma pargasina 90°
agilarla hizalamak igin bir gonye
veya dijital duzltik olger kullanin.
Bkz. Bir kesme agisi sorununun
nedeninin bulunmasi.

bir bevel agisi olasi bir sorunu gosterir.

En dik kesim agisi, torcun ileri hareketine gére daima sag tarafta olur.
Sol taraf, her zaman ayni bevele sahip olur. 5 dereceden daha biiytik
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Genel Mekanize Sistem Soruniar

Bir kesme acis1 sorununun nedeninin bulunmasi

1. Bir test kesimi yapin.

Deneme kesimleri igin bir kare kullanin. Bu sekilde hangi kenarin kesim
agisi sorunundan etkilendigini ve bu tarafin torcun rotasyonuyla hareket
edip etmedigini gormek kolaylasir.

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

5. Acilar her iki testte de ayni ise:

m  Tim mekanik nedenleri ortadan kaldirdiginizdan
emin olun. Bkz. Mekanize Kesim icin Kontrollerin
Yapilandiriimasi sayfa 19.

m  Kesim yiiksekligini kontrol edin (6zellikle kesim
acllarinin timi pozitif veya tiimii negatifse). Bkz.
Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide
(Powermax45/65/85/105 SYNC Kesim Tablolari
Rehberi) (810500MU).

m  Kesilen malzemeyi inceleyin. Calisma pargasi
manyetiklenmis veya sertlesmisse, kesim agisi sorunlari yasamaniz daha olasidr.

Kesim agisi sorunu devam ediyorsa, mekanize kesim sisteminizin Ureticisiyle iletisime gecgerek torg
ylikseklik kontroluniizlin dlizgtin bir sekilde galistigini dogrulayin.
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Genel Mekanize Sistem Sorunlar

Gapak

Capak (curuf), kesme islemi sonucu olusan ve parganin alt kisminda sertlesen erimis metaldir.
Plazma ile kesim yaparken daima bir miktar gapak olusur. Capak miktarini ve tiiriini asgari diizeyde

tutmak igin sisteminizi uygulamaniza gére dogru sekilde ayarlayin.

Sorun

Nedenler

Coziim

Plakanin st kisminda ¢ok fazla
capak (sicranti) var.

= Kartus aginmis.

= Kesim hizi gok yliksek.

= Torg gok yiiksekte. Veya bir
torg ylikseklik kontrolii
kullaniyorsaniz, ark gerilimi
cok yliksek.

= Yeni bir kartus takin.

= Kesim hizini kiigiik artiglarla
(125 mm/dk. veya daha az)
azaltin.

= Torcu kiigiik artiglarla (2 mm)
indirin. Veya bir torg ylikseklik
kontrolii kullaniyorsaniz, ark
gerilimini kiigik artiglarla
(5 volt veya daha az) azaltin.

Kesimin alt kisminda toplanan
ve agir ve kabarcikli olan diistik
hiz gapagu.

= Kesim hizi gok dusik.

= Torg ¢ok algakta. Veya bir
torg yukseklik kontroli
kullaniyorsaniz, ark gerilimi
cok dustik.

= Amperaj gok yiiksek.

= Kesim hizini kiiglk artiglarla
(125 mm/dk. veya daha az)
artirin.

= Torcu kiigiik artiglarla (2 mm)
kaldirin. Veya bir torg ytikseklik
kontrolt kullaniyorsaniz, ark
gerilimini kiicuk artiglarla
(5 volt veya daha az) artirin.

= Amperaj 10 A'lik artislarla
dustrtin.

Kesimin yaninda olusan, ince ve
dogrusal bir boncuk seklinde hizl
ilerleyen ytiksek hiz gapag..
Kesimin alt kismina kaynar

ve alinmasi guictur.

» Kartus aginmis.
= Kesim hizi gok ytiksek.

= Torg ¢ok yuksekte. Veya bir
torg yukseklik kontroli
kullaniyorsaniz, ark gerilimi
cok yuiksek.

= Amperaj ¢ok dustk.

= Yeni bir kartus takin.

= Kesim hizini kiigtk artiglarla
(125 mm/dk. veya daha az)
azaltin.

= Torcu kiigiik artislarla (2 mm)
indirin. Veya bir torg yukseklik
kontrolt kullaniyorsaniz, ark
gerilimini kiiguik artiglarla
(5 volt veya daha az) azaltin.

= Amperaj 10 A'lik artiglarla
ylkseltin.
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Oluk agma sorunlan

Oluk agarken asagidakilerden her zaman emin olun:

m  Hypertherm oluk agma kartusu takilmis.

m  Hypertherm kartus, asinmis veya hasarli degil. Bkz. Kartugsun émriiniin sonuna yaklastiginin
isaretleri sayfa 52.

m islem modu, Oluk Agma moduna ayarlanmis.

o Bir Hypertherm oluk agma kartusu taktiginizda, plazma gii¢ kaynagi islem modunu
otomatik olarak Oluk Agma moduna getirir. Bir Hypertherm oluk agma kartusu kullaniliyor
olsa bile islem modunun otomatik olarak Oluk Agcma moduna getirilmeyecegi bir durum
vardir. Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Powermax65/85/105 SYNC
Operatér Kullanma Kilavuzu) (810470) “Akilli mod ve temel mod” konusuna bakin.

Sorun Coziim

Oluk agma sirasinda ark * Ark esnemesini (ayrilig) azaltin.

sonuyor. = Torcu daha dik bir pozisyona getirin.

Torg ucu, erimis metale = Ark esnemesini (ayriig) artirin.

(ctrufa) garpiyor. = Torg ucunu, olusturmak istediginiz oluk yéniinde tutun.
Oluk derinligi ¢ok fazla. = Torcu egerek galisma pargasina yaklastirin.

= Ark esnemesini (ayriligr) artirin,
= Oluk agma hizini artirn.
= Cikis akimini azaltin (A).
Bkz. Oluk konturunun degistirimesi sayfa 68.

Oluk derinligi yeterli = Torcu daha dik bir pozisyona getirin.
degil. = Ark esnemesini (ayrilig) azaltin,

= Oluk agma hizini diistrtin.

= Cikig akimini artirin (A).
Bkz. Oluk konturunun degistiriimesi sayfa 68.

Oluk genisligi ok fazla. = Torcu daha dik bir pozisyona getirin.
* Ark esnemesini (ayrilig) azaltin.
= Oluk agma hizini artirn.
= Cikis akimini azaltin (A).
Bkz. Oluk konturunun degistiriimesi sayfa 68.

Oluk genisligi yeterli = Torcu egerek calisma pargasina yaklastirin.
degil. = Ark esnemesini (ayrilign) artirin.

= Oluk agma hizini diistrun.

= Cikis akimini artirin (A).
Bkz. Oluk konturunun degistirimesi sayfa 68.
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Markalama sorunlan (Powermax45 SYNC)

Birgok genel markalama sorunu, torca yeni bir kartus takilarak ¢éziilebilir. Asinmis ya da hasarli

kartuslari kullanmayin.

Sorun

Céziim

Markalama sirasinda ark
sonyor.

Torg calisma mesafesinin (ayrilik) cok fazla olmadigindan emin olun.
Asinmis ya da hasarl kartuslar degistirin.

Marka ¢ok dar veya gok sig.

Cikig akimini artirin.

Markalama hizini diisrGn.

Torg yuksekligini azaltin.

Asinmis ya da hasarl kartuslar degistirin.

Markanin baslangici gok
genis.

CNC'nin makine hareketi sinyali almasi ile makine hareketinin gergekten
baslamasi arasindaki gecikme siiresi uzarsa delme gergeklesebilir. Miimkiinse
gecikme siiresini O (sifir) olarak ayarlayin.

Kesim sehpasi parametrelerini, dzellikle hizlanma parametresini kontrol edin.
Artinimasi gerekebilir.

Markanin basindaki gukur boyutunu kiiglltmek i¢in ¢ikis akimini azaltin. Ayrica
markalama hizini da daha distuk ¢ikis akimina gore ayarlamaniz gerekebilir.

Plazma arkinin galisma pargasina iyi, hizli bir sekilde transfer edilmesi igin torg
calisma mesafesinin (ayrilik) kontrol edin.

Markanin bitisi gok genis.

Kesim sehpasi parametrelerini kontrol edin. Miimkiinse yavaglama parametresini
artirin.

Marka, kdse olusturma
sirasinda gok derinlesti ve
genisledi.

Kose olusturmak igin farkl bir yéntem denemeniz gerekebilir. Bkz. Kése
olusturma yodnergeleri sayfa 73.

Harfler, rakamlar gibi isaretler
ve diger semboller okunakli
olmaz.

isaretleri biiyiittin. Harfler ve rakamlar gibi isaretler igin &nerilen minimum boy
8 mm'dir (0,31 ing).
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En iyi EMI topraklama ve ekranlama uygulamalan

Topraklama ve ekranlama tiirleri

Mekanize plazma kesme sistemine yonelik asagidaki topraklama ve ekranlama tiirleri dogru
bir sekilde takilmalidir. Ornek gérmek igin sayfa 86'de bulunan semaya bakin.

Servis topraklamasi (giivenlik topragi olarak da adlandirilir) gelen hat voltajina uygulanan
topraklama sistemidir. Bu, ekipmandan veya kesim sehpasindan kaynaklanan sok
tehlikesinden personeli korur. Bu baglanti, plazma gli¢ beslemesi ile birlikte CNC gibi
diger sistemlere gelen servis amagli toprak baglantisinin yani sira kesim sehpasina bagli
ek topraklama gubugunu da igerir.

Koruyucu topraklama (PE) elektrikli ekipman icindeki topraklama sistemidir. Servis
topraklamasina baglanan PE topraklamasi, ekipman ile AC servisi arasinda elektrik
stirekliligini saglar.

DC gii¢ topraklamasi (¢cikis akimi topraklamasi olarak da adlandirilir) torgtan plazma giig
kaynagina giden gikis akimi yolunu tamamlayan topraklama sistemidir. Bu sistemde, plazma
glic kaynagindan gelen pozitif kablo, kesim sehpasi topraklama busuna uygun boyutlu
kablolar ile saglam bir sekilde baglanmalidir. Ayrica galisma pargasinin tzerinde durdugu
¢italar da kesim sehpasi ve calisma parcasi ile iyi bir sekilde temas etmelidir.

Elektromanyetik parazitlenme (EMI) topraklamasi ve ekranlamasi, plazma gii¢ kaynag
ve kesme sistemine yakin baska bir ekipmandan gelen EMI (veya parazit) miktarini sinirlayan
topraklama sistemidir. Bir kontrol (6r., CNC) ve &lgiim devreleri tarafindan alinan EMI
miktarini da sinirlar.

En iyi topraklama ve ekranlama uygulamalan

Bu bdlimde en iyi EMI topraklama ve ekranlama uygulamalari agiklanmaktadir.

Bu bélimdeki topraklama uygulamalari birgok kurulumda kullanilmig
ve mikemmel sonuglar alinmistir. Hypertherm bu uygulamalarin kurulum
isleminin rutin bir pargasi olmasini 6nerir. Bu pratiklerin uygulanmasi igin
kullanilan asil yontemler sistemden sisteme gore degisebilir, ancak
mimkiin oldugunca tutarli olmaya ¢alisin. Ekipman ve kurulumlardaki
cesitlilikten dolayi, bu topraklama uygulamalari her EMI sorunlarini ortadan
kaldirmada basarili olamayabilir. Hypertherm kullandiginiz topraklama
ve ekranlama uygulamalarinin boélgenizdeki gereksinimlerle uyumlu
oldugundan emin olmak igin yerel ve ulusal elektrik kurallarina
basvurmanizi dnerir.

Kesim sehpasi ortak, ya da yildiz EMI toprak noktasi i¢in kullanilir; sehpaya kaynaklanmig
ve Uzerinde bakir bus bar monte edilmis disli saplamalari olmalidir. Ayri bir bus bar, kdpri
tizerine, her bir motora (eger varsa) olabildigince yakin takilmalidir. Képriiniin her bir ucunda
motorlar varsa, uzaktaki motordan kdpri bus barina ayr bir EMI topraklama kablosu déseyin.
K6pri bus barinin, sehpanin bus barina giden ayn bir agir EMI topraklama kablosu olmalidir.
Torg lifterinin (eger varsa) EMI topraklama kablolarinin, sehpanin topraklama busuna ayri ayri
cekildiginden emin olun.

Yetersiz topraklama operatoriin tehlikeli gerilim seviyelerine maruz kalmasina neden olabilir.
Yetersiz topraklama ekipmanin bozulmasi ve gereksiz islememe siiresinin olusmasi risklerini
de artinir. Bir topraklamanin ideal olarak sifir ohm direncine sahip olmasi gerekir ancak
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Hypertherm'in sahadaki deneyimleri, birgok uygulama i¢in 1 ohm altindaki direng seviyesinin
yeterli oldugunu gosteriyor. Hypertherm kullandiginiz topraklama ve ekranlama
uygulamalarinin bdlgenizdeki gereksinimlerle uyumlu oldugundan emin olmak igin yerel

ve ulusal elektrik kurallarina bagvurmanizi nerir.

m  Kesim sehpasina en fazla 6 m mesafede, gecerli tim yerel ve ulusal elektrik kurallarina uygun
bir topraklama gubugu (PE toprags) takilmalidir. PE toprag, kesim sehpasindaki topraklama
bus barina baglanmalidir. Topraklamanizin tiim yerel ve ulusal elektrik kurallarina uygun
oldugundan emin olmak igin bulundugunuz yerdeki bir elektrikgiyle iletisim kurun.

m  Topraklama sisteminde kullanilan tiim donanim piring ya da bakir olmalidir. Toprak toplayiciy
monte etmek igin kesim sehpasina kaynak yapilan ¢elik saplamalari kullanabilirken, baska
herhangi bir aliminyum ya da c¢elik donanim bu topraklama sisteminde kullanilamaz.

m  AC glicu, PE ve servis topraklar tim ekipmana yerel ve ulusal kurallara uygun sekilde
baglanmalidir.

m  Her Hypertherm pargasinin, yani sira CNC ya da diger parcga veya mahfazalarin,
tezgahtaki ortak (yildiz) topraga giden ayr bir topraklama kablosu olmalidir.

m  Torg tutucusu ve torg kirnlmasini dnleme mekanizmasi (torca takilan parca degil, liftere takilan
parca), lifterin sabit bir parcasina bir bakir 8rgii kordon ile baglanmalidir. Ayri bir kablo,
lifterden kopru topraklama bus barina ¢ekilmelidir.

m  Kopri, tezgaha kaynaklanmamis bir ray lizerinde igliyorsa, her iki rayin uglarindan bir
topraklama kablosu ile her iki rayin da tezgaha baglanmasi gerekir. Ray topraklama kablolari
dogrudan sehpaya baglanir. Ray topraklama kablolarini, sehpa topraklama bus barina
baglamak gerekmez.

m  Torg kablosu ve sase kablosu, ancak en az 150 mm ayrilabildikleri takdirde diger kablolara
ya da tellere paralel uzatilabilir. Miimkiinse gii¢ ve sinyal kablolarini ayri kablo kanallarina
yerlestirin. Kablolar arasinda en az 150 mm ayirma mesafesi birakmak miimkiin degilse,
parazit etkilesimini azaltmak igin ekranlama ekleyin. Kablo yollari kesismek zorundaysa,
gruplarin dogru agilarla kesistiginden emin olun.

m  Plazma gii¢ kaynaginin sase kablosunu kesim sehpasina veya kestiginiz galisma pargasina
takabilirsiniz. Sase kablosunun kesim sehpasi veya galisma pargasi ile metalden metale
temasi iyi gergeklestirdiginden emin olun. Sase kablosunun kesim sehpasi veya galisma
pargasi ile yeterince temas etmesini saglamak igin pas, kir, boya, kaplama ve diger
kalintilar giderin.

m  Torg kablosu lizerindeki metal 6rgiilti kablo muhafazasi, torca saglam baglanmalidir.
Hypertherm metalden ve zemin ya da bina ile temastan elektriksel olarak yalitiimasini 6nerir.
Torg kablosunu, plastik bir kablo tavasi ya da kanalina yerlestirin veya plastik ya da deri bir
kilifa sarin.

m  Harici gerilim bélticli PCB'si takiyorsaniz, bunu ark geriliminin 6rneklendigi noktaya
olabildigince yakin takin. Bir Hypertherm gerilim bolticti PCB’si kullaniyorsaniz, topraklama
déngiilerini dnlemek icin galvanik yalitim yapmalisiniz. islenmis sinyal, biikiilmiis muhafazali
kablodan ge¢gmelidir. Folyo muhafazali degil 6rgii muhafazal bir kablo kullanin. Folyo lizerine
orglli bir muhafaza en iyisidir. Muhafazayi plazma gii¢ kaynaginin sasisine baglayin,
diger ucu ise baglanmadan birakin.

Bir elektrik kablosunun yalitiimasi, elektromanyetik parazitlenmeyi (EMI)
onleyebilir. Parazitle ilgili sorunlarin énlenmesi igin yalitimli kablolar dahil
elektrik tellerinin ekranlanmasi gerekir.
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m Diger tim sinyaller (analog, dijital, seri ve enkoder) muhafazali bir kablo iginde biikiilmus
ciftler olarak gekilmelidir. Bu kablolardaki konektorlerin metal bir yuvasi olmalidir. Kablonun
her bir ucundaki konektdrlerin metal kilifina bosaltma degil, muhafaza baglanmalidir.
Higbir zaman muhafazayi ya da kilifi, pimlerdeki konektor tizerine getirmeyin.

m  Dogru muhafaza topraklama tekniklerini kullanin. Topraklama klemplerini veya EMC kablo
rakorlarini kullanarak bir 6rgi muhafazayi kendisini gevreleyen hattin tamamina baglayin.
360 derecelik muhafaza baglantisi, diger baglanti yéntemlerinden gok daha iyidir. Muhafaza
baginin kalitesi, klemplenmis yiizey alaniyla birlikte artar. Ferrit mansonlarini, uzun boy veri
kablolarina takin. Ferrit mansonlari, diferansiyel sinyal akimlarini etkilemeden, genel mod
paraziti akimlarini azaltir. Gerekirse, ferrite etrafinda ¢cok sayida devir yapin.
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Ornek topraklama semast

77
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A7 Sasi ve EMI topraklamasi

—:L Servis topraklamasi

@ PE topraklamasi

o ©
F = 7

1 Kesim sehpasi 6 Torg yukseklik kontrolt lifteri

2 Kopri 7 CNC kontrolori

3 Plazma sistemi 8 Torg yukseklik kontrolti moduli

4 Sehpa topraklama bus bari 9 DC gii¢ topragi (sase)

5 Kopri topraklama bus bari

Bu 6rnek Kuzey Amerika'daki uygulamalara gore verilmistir. Diger
bolgelerde farkl yerel veya ulusal elektrik kurallar olabilir. Hypertherm
kullandiginiz topraklama ve ekranlama uygulamalarinin bélgenizdeki
gereksinimlerle uyumlu oldugundan emin olmak igin yerel ve ulusal elektrik
kurallarina bagvurmanizi 6nerir.
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