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Yeni Hypertherm sisteminizi kaydettirin
Kayit isleminin faydalari

B Guvenlik: Kayit yaptirmaniz bir gavenlik veya kalite bildiriminin gerekli oldugu
beklenmedik bir olayda size ulasmamizi saglar.

®  Egitim: Kayit yaptirdiginizda Hypertherm Kesme Enstitusu aracihigiyla ¢evrimigi
arun egitimi icerigine Ucretsiz erisebilirsiniz.

= Sahiplik onayi: Kayitli olmaniz, sigortanizi kaybedebileceginiz durumlarda, Grunu
satin aldiginizin kaniti olarak gdsterilebilir.

Kolay ve hizli kayit icin www.hypertherm.com/registration adresine gidin.

Uriin kaydettirme strecinde herhangi bir sorun yasarsaniz lutfen
registration@hypertherm.com adresiyle iletisime gecin.

Kayitlariniz igin

Seri no:

Satin alma tarihi:

Distributor:

Bakim notlari:

Garanti bilgileri
Uriniiniiz icin garanti bilgilerini www.hypertherm.com/garanti adresinde bulabilirsiniz.
Geri donusturme bilgileri

Urinanaz icin geri dénuasum bilgilerini
www.hypertherm.com/resources/system-support/recycling/ adresinde bulabilirsiniz.

Bize ulasin

E E Hypertherm, Inc.
- "

21 Great Hollow Road, P.O. Box 5010
Hanover, NH 03755 USA
hyperther:ﬂ‘zum/mmactus

" www.hypertherm.com/contact-us


https://www.hypertherm.com/warranty
https://www.hypertherm.com/resources/system-support/recycling/
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Guvenlik bilgileri
UYARI! Herhangi bir Hypertherm ekipmanini calistirmadan 6nce, Grintnuzin kilavuzundaki, Guvenlik ve
Uyumluluk Kilavuzundaki (80669C), Su Jeti Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzundaki (80943C) ve Radyo Frekansi
Uyari Kilavuzundaki (80945C) guvenlik talimatlarini okuyun. Guvenlik talimatlarina uyulmamasi halinde kisisel
yaralanmalar veya ekipman hasari meydana gelebilir.
Kilavuzlarin kopyalari, elektronik ve basili formatta Urtnle birlikte verilebilir. Elektronik kopyalar web sitemizde de
yer alir. Kilavuzlarin bircogu www.hypertherm.com/docs adresinde bir¢ok dilde mevcuttur.

FastConnect, FineCut, Hypertherm, Powermax, Powermax SYNC, Powermax45 SYNC, and SmartSYNC Hypertherm, Inc.’nin ticari
markalaridir ve Amerika Birlesik Devletleri ve diger ulkelerde tescilli olabilirler. Tim diger ticari markalar ilgili sahiplerine aittir.

Cevresel sorumluluk Hypertherm’in temel degerlerinden biridir ve bizim basarimiz ve musterilerimizin basarisi
icin kritik bir 5neme sahiptir. Yaptigimiz her iste ¢evresel etkimizi azaltmanin yollarini ariyoruz. Daha fazla bilgi icin:

www.hypertherm.com/environment.

©2024 - 2025 Hypertherm, Inc.
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Elektromanyetik Uyumluluk (EMC)

Elektromanyetik Uyumluluk (EMC)
tanitimi

Hypertherm'in CE isaretli ekipmani, EN60974-10 standardina
uygun olarak monte edilmistir. EkKipman, elektromanyetik
uyumluluga ulasmak icin, asagida verilen bilgilere gore
kurulmali ve kullanilmahdir.

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

Bu kesme ekipmani, sadece endustriyel bir ortamda kullanilmak
Uzere tasarlanmistir.

Kurulum ve kullanim

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

Elektromanyetik parazitler algilandiginda durumu ureticinin
teknik yardimiyla ¢éziimlemek, kullanicinin sorumlulugunda
olacaktir. Bazi durumlarda bu dizeltici eylem kesme
devresinin topraklanmasi kadar basit olabilir, bkz. is pargasinin
topraklanmasi. Diger durumlarda, bir gii¢ kaynagini ve

bagl giris filtreleriyle birlikte komple bir calismayi iceren
elektromanyetik bir perde kurmak gerekebilir. Her durumda,
elektromanyetik parazitler artik bir sorun teskil etmeyecek
noktaya dek azaltiimaldir.

Alanin degerlendirilmesi

Kullanici, ekipmani kurmadan énce, cevreleyen alandaki olasi
elektromanyetik sorunlarin bir degerlendirmesini yapmalidir.
Asagidakiler dikkate alinmalidir:

a. Diger besleme kablolari, kontrol kablolari, sinyalizasyon
ve telefon kablolari; kesme ekipmaninin Gstiinde, altinda
ve bitisiginde.

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

d. Guvenlik agisindan kritik ekipmanlar, 6rnegin
endustriyel ekipmanlarin korunmasi.

e. Cevredeki insanlarin saghgi, érnegin kalp pili ve isitme
cihazi kullanimu.

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

h. Kesim veya diger faaliyetlerin gerceklestirilecegi giinin
saati.

Dikkate alinmasi gereken cevreleyen alan boyutu, binanin
yapisina ve yer alan diger faaliyetlere bagli olacaktir. Cevreleyen
alan, tesisin sinirlari disina tasabilir.

Yayilmayi azaltma yontemleri

Sehir sebekesi

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

Kalici olarak kurulan kesme ekipmaninin besleme kablosunun,
metal devre veya esdegeriyle korumasina énem verilmelidir.
Koruma, tiim kablo sistemi boyunca kesintisiz elektrige sahip
olmalidir. Koruma, kesme sehir sebekesine baglanmalidir;
bdylece devre ve kesme gu¢ kaynagi mahfazasi arasinda iyi bir
elektrik temasi saglanir.

Kesme ekipmaninin bakimi

Kesme ekipmaninin, treticinin dnerileri dogrultusunda dizenli
olarak bakimi yapilmalidir. Kesme ekipmaninin caligsmasi
sirasinda, tim erisim ve servis kapilari ve kapaklari kapatiimal
ve uygun sekilde sabitlenmelidir. Kesme ekipmani, bu degisiklik
ve ayarlamalarin Ureticinin yazili talimatlarinda yer almasi
durumu harig, hicbir sekilde degistirilmemelidir. Ornegin,

ark dizenleme ve dengeleme cihazlarinin kivilcim bosluklari,
Ureticinin 6nerileri dogrultusunda ayarlanmali ve muhafaza
edilmelidir.

Kesme kablolari

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

Esgerilimli zayif akim topraklamasi

Kesim tertibatinda ve yakininda bulunan tim metalik parcalarin
baglanmasi, dikkatle ele alinmahdir.

Bununla birlikte, calisma pargasina baglanan metalik parcalar,
operatorin bu metalik parcalara ve elektroda (lazer kafalar
icin nozul) ayni anda dokunarak elektrik soku yasamasi riskini
artiracaktir.

Operator, baglanan tim bu metalik parcalardan izole

edilmelidir.
g. Ortamdaki diger ekipmanlarin bagisikligi. Kullanici,
ortamda kullanilan diger ekipmanlarin uyumlu olmasini
saglamalidir. Bu, ek koruma 6nlemleri gerektirebilir.
Powermax45 SYNC® Operator Kullanma Kilavuzu  811470TR 13



Elektromanyetik Uyumluluk (EMC)

Calisma parcasinin topraklanmasi

Calisma parcasinin elektrik givenligi acisindan topraklanmadigi
veya konum ve boyutu nedeniyle topraklanamadigi durumlarda
(6rn. gemi gévdesi veya celik yapilarin insaati), calisma
parc¢asini topraga baglamak, yayihmi her zaman olmasa

da bazen dusurebilir. Calisma pargasinin topraklanmasinin
kullanicilarda yaralanma tehlikesini veya diger elektrikli
ekipmanlara hasar riskini arttirmasini énlemek icin gerekli
onlemler alinmalidir. Gerektiginde, calisma parcasinin
topraklama baglantisi ¢calisma parcasina dogrudan bir baglanti
ile yapilmalidir; ancak dogrudan baglantiya izin verilmeyen

bazi Ulkelerde topraklama, ulusal yasalara gére secilen uygun
kapasitanslarla saglanmalidir.

Not: Kesme devresi, guvenlik nedeni ile topraklanabilir veya
topraklanmayabilir. Topraklama diizenlemelerini degistirme
islemi, sadece, degisikliklerin yaralanma riskini (6rn. diger
ekipmanlarin topraklama devrelerine hasar verebilecek
paralel kesme akim donus yollarina izin vererek) artirip
artirmayacagini degerlendirmeye yetkili ehil bir kisi tarafindan
gerceklestiriimelidir. flave rehber bilgiler su kaynakta
saglanmaktadir: IEC 60974-9, Ark Kaynagi Ekipmani, Bolum 9:
Kurulum ve Kullanim.

Perdeleme ve koruma

Cevreleyen alandaki diger kablo ve ekipmanlarin segici
perdeleme ve korumasi, parazit sorunlarini azaltabilir. Bazi 6zel
uygulamalarda, tim plazma kesme donaniminin perdelenmesi
glindeme gelebilir.
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Bilgi Kaynaklari

Bu Grun hakkinda bilgiler

Bu operatdr kullanma kilavuzu, Powermax45 SYNC® plazma giic kaynagi ve SmartSYNC®
manuel torglar ile ilgili asagidaki bilgileri icerir:

Teknik 6zellikler, nominal degerler ile kurulum ve ayar bilgileri
Plazma gug¢ kaynagi ve torg icin calistirma talimatlari

Kesme, delme, oluk agma ve markalama talimatlari

Bakim ve ariza tespiti bilgileri

Ilgili bilgiler icin asagidaki belgelere bakin:

Safety and Compliance Manual (Glvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C)
Powermax45/65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Powermax45/65/85/105 SYNC Kesim Tablolari
Rehberi) (810500MU)

Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide (Powermax45/65/85/105 SYNC Par¢a Rehberi) (810490)

Powermax45/65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide (Powermax45/65/85/105 SYNC Mekanize
Kesim Rehberi) (810480)

% Teknik belgeler, yayimlandigi tarih itibariyle gecerlidir. Daha sonra
revizyonlar yapilabilir. Yayimlanan belgelerin en son revizyonlari
icin www.hypertherm.com/docs adresine basvurun.
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Plazma Gii¢ Kaynaginin Kurulmasi ve Ayar-
lanmasi

Powermax45 SYNC sistemi,

Powermax45 SYNC, bircok manuel ve mekanize kesim ve oluk agma uygulamasi i¢in
kullanabileceginiz tasinabilir bir 45 A plazma kesim sistemidir. Otomatik gaz ve otomatik
gerilim 6zellikleri, sinirli plazma kesme deneyimine sahip olsaniz bile ayar yapmanizi ve sistemi

kullanmanizi kolaylastirir.
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Plazma Gii¢ Kaynaginin Kurulmasi ve Ayarlanmasi

Powermax45 SYNC ile sunlari yapabilirsiniz:

®  Sjyah sac, paslanmaz celik veya aliminyum gibi elektriksel acidan iletken metalleri kesmek
icin hava veya azot kullanin.

B F5 gazi kullanarak paslanmaz celik kesimi yapin.

B Sarf malzemesi seti yerine tek bir delme kartusu kullanin.

B Plazma gi¢ kaynaginin calistirma modunu, ¢ikis akimini (A) ve gaz basincini takmis
oldugunuz SmartSYNC torca ve Hypertherm® kartusa gére otomatik olarak ayarlanmasini
saglayin.

®  Hypertherm Kartus Okuyucu kitini (528083) kullanarak kartus 6mran izleyin.

B Plazma guc kaynadi kapali (OFF) konuma ayarlanmadan SmartSYNC torglarin kilitleyin.

B FastConnect™ sistemini (cabuk ayrilabilir) kullanarak torglar arasinda gecis yapin.

Tum parcalara sahip oldugunuzdan emin olun

Powermax SYNC® sisteminizle birlikte gelen tiim parcalara sahip oldugunuzdan emin olmaniz
onemlidir.

1 Belgeler:
* Product Safety Information and Instructions (Urtin Giivenligi Bilgileri ve Talimatlari) (811500MU)
* Radio Equipment Directive (Radyo Ekipmani Direktifi) (810600MU)
* Fault code labels (Ariza kodu etiketleri) (811490MU)
* Powermax45 SYNC Getting Started Guide (Powermax45 SYNC Baslangi¢ Kilavuzu) (811550MU)
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Plazma Gii¢ Kaynaginin Kurulmasi ve Ayarlanmasi

SmartSYNC kartus

Kablolu 15°veya75° manuel torg veya kablolu makine torcu

Sase kablolu sase klempi

Uzaktan baslatmali pandatif (opsiyonel- sadece mekanize yapilandirmalar)

Gug kablosu:
+ CE/CCC ve 480V CSA modelleri: fissiz gli¢ kablosu
+ CSA 200 V-240 V modelleri: 50 A, 250 V fisli glic kablosu (NEMA6-50P)

Bolgeye 6zgl gaz girisi baglanti elemani (6nceden takilmamis olabilir)

Plazma gug¢ kaynagi

Hasar veya eksik parca sikayetleri

Sisteminizde hasar veya eksik parcalar varsa bu adimlari uygulayin.

®  Sevkiyat sirasindaki hasarlarla ilgili sikayetler:

O

O

Sisteminiz sevkiyat sirasinda hasar gérmusse, sikayetinizi tasiyici firmaya iletin.

Plazma gug¢ kaynaginin altinda yer alan veri plakasindan sistemin model ve seri
numaralarini alin. Ornek veri plakasi icin, bkz. Veri plakasinda sistemin teknik
Ozellikleri sayfa 21.

Hypertherm ile temasa gecerek konsimentonun bir kopyasini alin. Daha fazla yardim
icin, bu kilavuzun basinda listelenen en yakin Hypertherm ofisi ile iletisime gegin.

®  Eksik veya kusurlu uriin sikayetleri:

O

O

Hypertherm distributérundz veya yetkili onarim tesisiyle gérasan.
En yakin Hypertherm ofisiyle konusun.

Hypertherm plazma gug¢ kaynagi nominal degerleri

Nominal acik devre gerilimi (Ug) 200V - 240V, CSA/CE/CCC 275 VDC
400V, CE/CCC 265 VDC
480V, CSA 275 VDC

1 Zayif

Nominal gikis akimi (I) 9 A-45 A2

Nominal gikis gerilimi (U,) 155 VDC
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Plazma Gii¢ Kaynaginin Kurulmasi ve Ayarlanmasi

40 °C'de (104 °F) devrede kalma 3

45 A (I)/155 VDC'de %50 (U,)
41 A (I)/155 VDC'de %60 (U,)

32 A(1,)/155VDC'de %100 (U,)

Calisma sicakhgi

-10 °C-40 °C (14 °F-104 °F)

Depolama sicakhg

-25°C-55 °C (-13 °F-131 °F)

Glg faktori 200V - 240V, 1 fazl, CSA/CE/CCC 0,99

400V, 3 fazli, CE/CCC 0,94

480V, 3 fazli, CSA 0,93
Bosta durumunda giig tiiketimi (CE 230V 17 W
modelleri)

400 V 23 W
Maksimum ¢ikis gliciinde gli¢ kay- 230V %90,3
nagi verimlili§i (CE modelleri)

400 V %89,9
Rsce - Kisa Devre Orani (sadece CE U, - Volt AC rms, 3 fazli Rsce
modelleri)

400V, CE 73
Elektromanyetik Uyumluluk (EMC) Sinif A

EMC emisyonlari siniflandirmasi

CISPR 11 (sadece CE modelleri)4

Giris gerilimi (U1)/Nominal gikista
giris akimi (I1) (U2 MAX I2 MAX)

CSA (50 Hz/60 Hz)

CE/CCC (50 Hz/60 Hz)

Tek Fazl: 1 fazli
+ 200V:40A 5 6
- 208V:37,5A '
*+ 240V:33A « 220V:37A
*+ 230V:34,3A
3 Fazli:
« 480V: 10 A 3 fazl
4 7
* 380V:13A
* 400V:12A
Gaz tipi Hava Azot (N,) 8
Gaz kalitesi ISO 8573-1 Sinif %99,95 saf %99,98 saf
1.2.2 uyarinca .
. _ Temiz, (F5 = %95 azot [N,],
temiz, kuru, yagsiz - o
kuru, yagsiz %5 hidrojen [H])
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Plazma Gii¢ Kaynaginin Kurulmasi ve Ayarlanmasi

Onerilen gaz giris akis orani/basinci Kesme 5,9 bar'da 212 slpm (85

psi'da 450 scfh)

Maksimum artik kaldirma oluk agma 4,8 bar'da 212 slpm (70
psi'da 450 scfh)

Markalama 4,1 bar'da 142 slpm (60
psi‘da 300 scfh)

Cikis akimina kars, ¢ikis geriliminin bir plani olarak tanimlanmistir.

Markalama icin 9 A ila 19 A cikis akimi ayari ayrilmistir ve sadece torca bir FineCut® Hypertherm kartus takildiginda
kullanilabilir.

Devrede kalma ve IEC nominal de@erleri hakkinda daha fazla bilgi icin plazma gug kaynaginin altindaki veri plakasina bakin.

DIKKAT: Bu A Sinifi ekipman, elektrik guictintin diistik gerilimli genel sebeke tarafindan saglandigi yerlesim mekanlarinda
kullanim icin tasarlanmamistir. Bu mekanlarda iletilen ve yayilan parazitler nedeniyle elektromanyetik uyumlulugun saglanmasi
her zaman kolay olmaz.

Bu drdin, IEC 61000-3-3 teknik gerekliliklerini yerine getirir ve kosullu baglamaya tabi degildir.
Ekipman, IEC 61000-3-12 ile uyumludur.

Ekipman, kisa devre guicti Kisa devre glict (Ssc)'nin, operator kaynagi ile genel sebeke arasinda arayz noktasinda 1003 KVA
degerine esit veya bu degerden buyuk olmasi kaydiyla, IEC 61000-3-12 ile uyumludur. Ekipmanin kuran kisi veya kullanicisi,
ekipmanin yalnizca 1003 KVA degerine esit veya bu degerden buyuk bir Ssc’'ne sahip bir elektrikli gli¢ kaynagina baglandigindan
emin olmak icin gerekirse dagitim agi operatdriine danismalidir.

F5'in yalnizca paslanmaz celigi kesmek icin kullaniimasi énerilir.

Veri plakasinda sistemin teknik ozellikleri

Plazma gug¢ kaynagindaki veri plakasinda iki nominal deger seti gosterilir: biri IEC icin ve biri

Hypertherm icin.

®  HYP degerleri Hypertherm plazma gug¢ kaynagi degerleridir. Bunlar, Hypertherm kurumsal

testlerine gore sistemin kapasitesini gosterir.

B JEC degerleri sistemin IEC standardi 60974-1'in gerekliliklerini yerine getirmesi gerekli olan

minimum degerlerdir.

CSA ve CE/CCC veri plakalari arasinda kuctk farkliliklar vardir.

Sekil 1 - CSA veri plakasi 6rnegi

Powermax45 SYNC® Operator Kullanma Kilavuzu
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Plazma Gii¢ Kaynaginin Kurulmasi ve Ayarlanmasi

Sekil 1 - CSA veri plakasi 6rnegdi (devami var)

". e "‘ '. - na ° PATENTS:CURRENT LIST AT WWW.HYPERTHERM.COM/PATENTS/
HYNGIUIGIINT — O
Powermax45 SYNC™| P/N: 088180
Plasma cutting system 20A / 88V - 45A / 98V
Hypertherm, Inc. — | X@40°’C | 50% | 60% | 100%
71 Heater Road - - -
Lebanon, NH 03766, USA U HYPI2 | 45A MA | 32A e
Engineered and Assembled in USA o HYP U2 | 155V | 155V | 155V
Country of Origin: USA M ] 275V IEC I2 45A 4MA 32A
Systéme de coupage plasma - IECU2 | 98V 96V 93V
Hypertherm, Inc. 9A/104V - 45A / 118V
71 Heater Road 9
Lebanon, NH 03766, Etats-Unis —_— X@40°C 50% 60% | 100%
Congu el.a_ssem'blé aux Ftats-Unis HYP I2 45A 1A 32A
Pays d'origine : Etats-Unis & U 0 HYP U2 155V 155V 155V 40
CAN/CSA E60974-1 ANSI/IEC 60974-1 IEC 12 45A 41A 32A
UL60974-1 h 275V IEC U2 118V 116V 113V
DED -0 7 D= IP23S 210800 REVA
P1= 3.4 kWh/h Ps =0 Wh/h O = =T
50/60 Hz HYPl4 PF@HYPI4 cm"fi‘:é gougi‘:a IECI1eﬁ o
sp@ 208V__| 40A .99 25A 30A 27A
200-240V| 41A-34A .99 26A-22A | 31A-26A | 29A-23A
c us| RoHS
1 Seri numarasi, barkodu ve Uretim tarihi

2 Plazma kesme nominal degerleri
3 Plazma oluk agma nominal degerleri
4

Plazma gti¢ kaynagi nominal degerleri

B HYP: Hypertherm kurumsal deger

®m  JEC: IEC deger

B I, : Giris akimi (A)

® ], : Konvansiyonel kaynaklama akimi (A)

B PF: Gug faktoru

B U : Nominal yuksuz gerilim

B U, : Giris gerilimi (V)

B U, : Konvansiyonel kaynaklama gerilimi (V)

®  X: Devrede kalma (%)

Sistem parca numarasinin yeri

Plazma gug¢ kaynaginizin parca numarasi veri plakasinin en tstindedir.
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Plazma Gii¢ Kaynaginin Kurulmasi ve Ayarlanmasi

"llnnﬂ"‘nl‘m®

nypciuiciim
Powermax45 SYNC™| P/N: 088180 |

Plasma cutting syste

PATENTS:CURRENT LIST AT WWW.HYPERTHERM.COM/PATENTS/

20A / 88V - 45A / 98V

Hypertherm, Inc.

71 Heater Road

Lebanon, NH 03766, USA
Engineered and Assembled /n USA
Country of Origin: USA

Systéme de coupage plasma

| M ] 275V IEC I2 45A 41A 32A

—— | X@40°C | 50% | 60% | 100%
HYPI2 | 45A MA | 32A
Uo HYP U2 | 155v | 155V | 155V

IEC U2 98V 9%V 93V

Hypertherm, Inc.

9A 1104V - 45A / 118V

71 Heater Road

Lebanon, NH 03766, Etats-Unis
Congu et assemblé aux Etats-Unis
Pays d'origine : Etats-Unis

CAN/CSA E60974-1 ANSV/IEC 60974-1

—— | Xa@40°C 50% 60% 100%

=" T | HYP2 45A MA | 32a
Uo |#Hyruz | 155v | 155v | 1s8v
275V IEC I2 45A 4A | 32a

UL60974-1 IECU2 | 118v | 116v | 113v
]]51} = A QOB 1P23S 210800 REVA
P1 = 3.4 KWh/h Ps = 0 Wh/h T o— 5 B e
' 50/60 Hz 1 @HYPly cutting gouging Teff
(s p@ l ‘ 208V | 40A .99 25A 30A 27A
200-240V[41A-34A | .99 [26A-22A] 31A-26A | 20A-23A
C ™™"Us| RoHS

Kritik ham maddeler

Kritik ham madde

1 gramdan fazla iceren bilesenler

Antimon Torg kablolari

Boksit Sogutma bloklari, metal kapaklar
Borat TUm baski devre kartlar
Magnezyum Sogutma bloklari, metal kapaklar

Silikon metal

Sogutma bloklari, metal kapaklar

Stronyum

Fanlar

Powermax45 SYNC Cin enerji etiketi

Powermax45 SYNC plazma gug¢ kaynagi, enerji verimliligi bilgisi olan bir Cin enerji etiketine sahip

olabilir.
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Plazma Gii¢ Kaynaginin Kurulmasi ve Ayarlanmasi

MMEGEXX 1R

CHINA ENERGY LABEL

HYPERTHERM, INC.

Powermax45 SYNC™ (380V)

(%) 86

EE (A 45
AHERETHHERM(1. 24) 0.85
TR AR SEEHNBRNE D (%) (14) !

{RIEE&RH#: GB28736-2019

1 Enerji verimliligi sinifi: 1. kademe en verimli, 3. kademe en az verimlidir
Uretici adi ve plazma gli¢c kaynagi modeli

Enerji Verimliligi (%)

A W N

Nominal ¢ikis akimi, yik altinda gug faktora ve ylksuz akim

Cizelge 1 - Powermax45 SYNC plazma gug kaynagi icin enerji verimliligi 6zellikleri

Verimlilik Nominal Yuk altinda
Giris gerilimi derecesi Verimlilik (%) akim (A) glic faktéri Yiikstiz akim
220 3 78,5 45 / /
380 2 86 45 0,85 /

Gilivenlik ve EMC (elektromanyetik uyumluluk) sembolleri ve
isaretleri

Sisteminizde farkli givenlik ve EMC sembolleri ve isaretleri gérebilirsiniz. Her goéruntu belirli bir
bdlgesel sertifikayl tanimlar.
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Plazma Gii¢ Kaynaginin Kurulmasi ve Ayarlanmasi

Uriinlinlz, veri plakasinin Gstiinde ya da yakininda asagidaki isaretlerden bir veya daha fazlasina
sahip olabilir. Ulusal duzenlemelerdeki farkliliklar ve cakismalardan dolayi, isaretlerin tumda, bir
ardndn her versiyonuna uygulanmaz.

Sisareti

S

S isareti, artan elektrik carpma tehlikesine sahip ortamlarda gerceklestirilen
islemler icin IEC 60974-1"e gbre uygun gu¢ kaynagini ve torcu belirtir.

CSAisareti

C@i CSA isareti tastyan Urunler Amerika Birlesik Devletleri ve Kanada trin
guvenligi diizenlemelerine uygundur. Uriinler CSA-International tarafindan
degerlendirilmis, test edilmis ve sertifikalandiriimistir. Alternatif olarak trun,
hem Amerika Birlesik Devletleri hem de Kanada tarafindan taninan UL ya da
TUV gibi diger Nationally Recognized Testing Laboratories (NRTL) tyelerinden
biri tarafindan verilmis bir isaret tasiyabilir.

c € CE isareti

CE isareti Ureticinin gegerli Avrupa direktifleri ve standartlarina gore
uyumluluk beyanini belirtir. Sadece veri plakasinin Uzerinde ya da yakininda
CE isareti tasiyan urun versiyonlari Avrupa Direktifleri ile uyumludur. Gecerli
direktifler Avrupa DUstk Gerilim Direktifi (European Low Voltage Directive),
Avrupa Elektromanyetik Uyumluluk Direktifi (EMC - European Electromagnetic
Compatibility Directive), Radyo Ekipmani Direktifi (RED - Radio Equipment
Directive) ve Zararli Maddelerin Kullanimini Sinirlama Direktifini (RoHS -
Restriction of Hazardous Substances) icerebilir. Ayrintilar icin Avrupa CE
Uygunluk Beyanina bakin.

RoHS

EH[ Avrupa Gumruk Birligi (CU) isareti

Urainlerin, EAC uygunluk isareti iceren CE versiyonlari Rusya, Belarus ve
Kazakistan'a ihracat yapmaya yoénelik trtin gtivenligi ve EMC gerekliliklerini
karsilar.

GOST-TRisareti

@ |
Urdnlerin, GOST-TR uygunluk isareti iceren CE versiyonlari, Rusya'ya ihracat
yapmaya yonelik urtn guvenligi ve EMC gerekliliklerini karsilar.
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RCM isareti

RCM isaretli Grtnlerin CE surimleri, Avustralya ve Yeni Zelanda'da satis icin
gerekli EMC ve guvenlik duzenlemelerine uygundur.

CCCisareti

China Compulsory Certification (CCC - Cin Zorunlu Sertifikasi) isareti, Grindn
test edildigini ve Cin'de satis icin gerekli Grtin guvenligi gereksinimleriyle
uyumlu bulundugunu belirtir.

e

UkrSEPRO isareti

<)

Uranlerin, UkrSEPRO uygunluk isareti iceren CE versiyonlari, Ukrayna'ya
ihracat yapmaya yonelik Grtn guvenligi ve EMC gerekliliklerini karsilar.

A Sirbistan AAA isareti

%]S.A AAA Sirp isareti iceren Urunlerin CE versiyonlari, Sirbistan'a ihracat icin Grun
guvenligi ve EMC gereksinimlerini karsilar.

n RoHS isareti

RoHs RoHS isareti, GUrinun Avrupa Birligi Zararli Maddelerin Kullanimini Kisitlama
Direktifi (RoHS - European Union'’s Restriction of Hazardous Substances
Directive) gereklilikleri ile uyumlu oldugunu gosterir.

UK Birlesik Krallik Uygunluk Degerlendirmesi isareti

CA Urtinlerin UKCA uygunluk isareti iceren CE versiyonlari, Birlesik Krallik’a
ihracat yapmaya yonelik Grun guvenligi ve EMC, RF ve RoHS gerekliliklerini
karsilar.

IEC sembolleri

Sistem Uzerinde farkli IEC sembolleri gorebilirsiniz. Her gérintinun bir plazma kesme
sisteminin calistirilmasi baglaminda 6zel bir anlami vardir.

Asagidaki semboller veri plakasinda, kontrol etiketlerinde ve anahtarlarda goéruntulenebilir.

— Dogru akim (DC)
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Alternatif akim (AC)

Plazma tor¢ kesimi

Oluk agma

[0 o &

AC giris gucu baglantisi
D
@ Harici koruyucu (toprak) (PE) iletken terminali
I Guc aclk (ON)

O Guc kapali (OFF)

1-fazlh veya 3-fazli inverter tabanh gug kaynagi

[ Volt/amper egrisi, “zayif” 6zellikler

Akustik gurulta seviyeleri

Bu plazma sistemi, ulusal ve yerel kanunlarca belirlenen izin verilen akustik gurultu seviyelerini
asabilir. Kesme ya da oluk acma sirasinda her zaman dogru kulak korumasi kullanin. Alinan
tim akustik gurultd élgimleri, sistemin kullanildigi 6zel ortama baghdir. Safety and Compliance
Manual (Guivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C)'nda bulunan Gdrdlti isitme duyusuna zarar
verebilir bashgina bakin.

Ayrica, www.hypertherm.com/docs adresinde sisteminizin Akustik Giriiltii Veri Sayfasi'ni da
bulabilirsiniz. Arama kutusuna sunu girin veri sayfasi.
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Radyo Frekansi Tanimlama (RFID) teknik o6zellikleri

Hypertherm Radyo Frekansi Tanimlama (RFID) yakin alan kablosuz iletisim sistemi su parcalari
icerir:
B RFID kartusundaki pasif Hypertherm etiketi
®  Baski Devre Karti (PCB) torcu icindeki SmartSYNC'ndaki kablosuz radyo alicisi:
0 Cahstirma frekansi: 13,56 MHz
O Protokol: ISO/IEC 15693
0 Maksimum aralik: 8 mm (0,32 ing)
O Maksimum aktarim gucud: 104 mwW

Kesme ozellikleri

Onerilen kesme kapasitesi

Kesim hizi Malzeme kalinhigi
500 mm/dk (dakikada 20 ing [in¢/dk])’ 16 mm (5/8 ing)
250 mm/dk (10 in¢/dk) ' 22 mm (7/8 ing)
125 mm/dk. (5 inc/dk) ' - koparma kapasitesi 29 mm (1-1/8 ing)

1 Kesme kapasitesi hizlarinin maksimum hizlar olmasi gerekmez. Bunlar, plazma gu¢ kaynaginin bu kalinligi kesmek icin
kullandidi nominal hizlardir.

Delme kapasitesi

Torg tipi Malzeme kalinhgi

Manuel 12 mm (1/2ing)

Maksimum kesim hizlari (siyah sac)

Maksimum kesim hizlari, Hypertherm tarafindan yapilan laboratuvar testlerinin sonuglaridir.
Gercek kesim hizlari farkli kesme uygulamalari icin farkli olabilir.
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Malzeme kalinhigi

Maksimum kesim hizi

6 mm (1/4ing)

2286 mm/dk (90 in¢/dk)

9 mm (3/8 ing)

1219 mm/dk (48 ing/dk)

12mm (1/2ing)

762 mm/dk (30 in¢/dk)

16 mm (5/8 ing)

508 mm/dk (20 in¢/dk)

19 mm (3/4 ing)

330 mm/dk (13 ing/dk)

25 mm (1 ing)

178 mm/dk (7 ing/dk)

Oluk agma kapasitesi (siyah sac)

islem

Cikis akimi

Talas kaldirma hizi

Maksimum kaldirma oluk agma (26
A-45A)

45 A

3,4 kg/sa (7,5 Ib/sa)

Plazma guc¢ kaynagi icin dogru pozisyon

Kesme sistemini calistirmadan 6nce plazma gug kaynaginin gavenli bir konumda ve yerde

oldugundan emin olun.

A\ UYARI

ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESI
Elektrik carpmasi ciddi yaralanmalara neden olabilir.

Hicbir zaman su altinda kesim yapmayin veya torcu suya koymayin.
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A\ UYARI

) TOKSIK DUMANLAR YARALANMAYA YA DA OLUME NEDEN OLABILiR
* Paslanmaz celik dahil bazi metaller kesim sirasinda toksik duman yayabilir.

Hava kalitesi duzeyinin tum yerel ve ulusal standartlari ve duzenlemelerine
uydugundan emin olmak icin tesisinizde yeterli havalandirma oldugundan
emin olun. Daha fazla bilgi i¢in Safety and Compliance Manual (Giivenlik ve
Uyumluluk Kilavuzu)'na (80669C) bakin.

B Sistemi yagmur veya kar altinda kullanmayin.
®  Plazma gug¢ kaynagini ana enerji kesici salterin veya kurulumunuz i¢in onaylanmis bir guc
yuvasinin yakinina yerlestirin.

B Yeterli havalandirma icin plazma gic kaynaginin etrafinda en az 0,25 m (10 ing) bosluk
birakin.

®  Kullanmadan 6nce plazma guc¢ kaynagini dengeli, diz bir ylzeye yerlestirin. Plazma gucg
kaynagi 10°'den daha buyuk bir aglyla yerlestirilirse devrilebilir.
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B Plazma gug kaynagini yan tarafinin Uzerine yerlestirmeyin. Aksi takdirde i¢ parcalarin soguk
kalmasi icin gerekli olan hava sirktlasyonu engellenmis olur.

CLEENZ NG N LD

e\
000000
o

SN0 N

o

l

WS NN T D

N
1
@
:
g

‘=

CE AT A ST

1 357mm (14,1 ing)
2 312mm (12,3 ing)
3 443 mm(17,4ing)
4 173 mm (6,8ing)

6,1 m (20 ayak) manuel torg ve 7,6
m (25 ayak) sase kablolu gii¢ kay-
Model Gii¢ kablolu plazma gii¢ kaynag nagi (ve gl kablosu)
200 V-240 V CSA 12 kg (26 Ib) 14 kg (31 Ib)
230V CE/CCC 12 kg (26 Ib) 15 kg (32 Ib)
400V CE/CCC 11 kg (25 Ib) 14 kg (31 Ib)
480V CSA 11 kg (25 Ib) 14 kg (31 Ib)
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Sase kablosu agirliklar

Sase kablosu Agirhik
7,6 m (25 ayak) sase kablosuyla sase klempi 1,2 kg (2,6 Ib)
15 m (50 ayak) sase kablosuyla sase klempi 2,1 kg (4,7 Ib)

Manuel torg agirliklariigin, bkz. Manuel torg agirliklari sayfa
82. Makine torcu agirliklariicin, bkz. Powermax45/65/85/105
Mechanized Cutting Guide (Powermax45/65/85/105 Mekanize Kesim

Rehberi) (810480).

Elektrik gticii icin baglanti gereklilikleri

Hypertherm giris akimi degerlerini kullanarak gu¢ baglantisi ve kurulum talimatlari icin iletken
boyutlarini belirleyebilirsiniz.

Hypertherm nominal de@erleri plazma gug¢ kaynaginin altindaki veri plakasinda HYP ile belirtilir.
Kurulum icin daha yuksek HYP giris akimi degeri kullanin. Ornek veri plakasi igin, bkz. Veri
plakasinda sistemin teknik 6zellikleri sayfa 21.

IKAZ

DEVRELERIN KORUMAYA SAHIP OLDUGUNDAN EMIiN OLUN
Her bir devreye uygun 6lcude gecikmeli sigortalar ve bir ana enerji kesici salter temin edin.

Maksimum ¢ikis gerilimi, giris gerilimine ve devrenin amperajina goére degisir. Akim ¢ekimi
baslatma sirasinda degiskenlik géstereceginden, gecikmeli sigortalar onerilir. Gecikmeli
sigortalar, kisa sureler icin nominal gerilim degerinin 10 katina varan akimlara karsi
direnclidir.
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IKAZ

3 FAZLI GUC ICIN FAZ DONUSTURUCULERI KULLANMAYIN

Powermax plazma gugc kaynaginiza 3 fazh gu¢ beslemesi saglamak icin faz dénusturuculeri
kullanmayin.

Hypertherm’in garantisi, faz dénusturuculerden veya gelen hat guctiinden gelen yetersiz
veya kusurlu guc kalitesinin sonucu olusan sistem hasarini icermez.

B Her plazma gug¢ kaynagi icin bir ana enerji kesici salter kullanin; bdylece operatér, acil bir
durumda gelen elektrigi hizla kapatabilir.

B Svici operatdrun kolayca erisebilecegi bir yere koyun. Gug svicini yetkili bir elektrik teknisyeni,
yerel ve ulusal mevzuata uygun sekilde takmalidir.

B Anahtarin akim kesme seviyesi, sigortalarin surekli degerine esit veya bundan daha fazla
olmahdir.

B Salter asagidakileri de yapabilmelidir:
O Kapali (OFF) konumundayken, elektrikli ekipmani yahtin ve elektrik yakli tim
iletkenleri, besleme geriliminden ayirin.

O Kapali O (OFF) ve acik I (ON) sembolleri ile acikca isaretlenmis bir kapali OFF ve bir
actk ON konuma sahip olmalidir.

O Kapali (OFF) konumunda kilitlenebilen bir harici calistirma kulpunuz olmalidir.
O Acil stop olarak calisabilecek, elektrikle calisan bir mekanizmaya sahip olmalidir.

0 Onayli gecikmeli sigortalar takilmis olmalidir. Onerilen sigorta boyutlari icin, bkz.
Voltaj yapilandirmalari sayfa 35.

Topraklama gereklilikleri

Kisisel glivenligi ve dogru calismayi garantilemek ve Elektromanyetik Girisim (EMI)'yi azaltmak
icin, plazma gug¢ kaynagi dogru sekilde topraklanmalidir.
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B Plazma gu¢ kaynagi ulusal ve yerel elektrik mevzuati uyarinca gu¢ kablosu yoluyla
topraklanmalidir.

® 1 fazh servis, koruyucu topraklama icin yesil veya yesil/sari tele sahip 3 tel tipinden biri
olmahdir. 1 fazh servis ulusal ve yerel gerekliliklere uygun olmalidir. 2 telli bir servis
kullanmayin.

® 3 fazli servis, koruyucu topraklama icin yesil veya yesil/sari tele sahip 4 tel tipinden biri
olmalidir. 3 fazli servis ulusal ve yerel gerekliliklere uygun olmalidir.

Topraklama hakkinda daha fazla bilgi icin Safety and Compliance Manual (Glvenlik ve Uyumluluk
Kilavuzu)'na (80669C) bakin.

Mekanize kesim sistemleri icin, bkz. Powermax45/65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide
(Powermax45/65/85/105 SYNC Mekanize Kesim Rehberi) (810480) icindeki En iyi EMI topraklama ve
ekranlama uygulamalari.

Plazma gli¢ kaynaginin nominal ¢ikisi

Watt cikisi, plazma gug kaynaginin kesme guctiini amper ¢ikisindan daha yuksek gosterir.

Cizelge 2 - Plazma kesim sistemi icin nominal cikislar

Maksimum ¢ikis amperaji 45 A
Maksimum nominal ¢ikis gerilimi 155 VDC
Kesme gucu 6,9 kW

Kesme guclina vat (W) cinsinden hesaplamak icin maksimum ¢ikis amperajini (A) maksimum
nominal ¢ikis gerilimi (VDC) ile ¢arpin:

Ornek

45 A x 155 VDC = 6.975 W (6,9 kW)
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Voltaj yapilandirmalari

Plazma gug¢ kaynagi mevcut giris geriliminde dogru ¢alismasi icin gereken ayarlari otomatik
olarak yapar. Parcalari degistirmeniz veya yeniden tel baglantisi yapmaniz gerekmez. Ancak
dogru kurulum icin yapmaniz gereken gorevler vardir.

Plazma kesme sisteminin dogru kurulumu igin:

B Torca Hypertherm kartusunu takin. Bkz. Adim 4 - Kartusu takin sayfa 51.

B Cikis akiminin (A) taktiginiz kartus icin dogru oldugundan emin olun. Gerekirse 6n paneldeki
ayar dugmesini cevirerek cikis akimini ayarlayin. Bkz. Gaz basinci ve akimda manuel
ayarlamalar sayfa 61

Plazma gug¢ kaynagini tam cikista ve nominal devrede kalmada cahstirmak icin elektrik hizmetini
dogru boyutlandirmaniz gerekir. Asagidaki tablolarda tipik giris gerilimleri icin maksimum
nominal ¢ikisi gosterilmektedir. Kullandiginiz ¢ikis ayari, ¢calisma parcasinin kalinhgi ve plazma
gug¢ kaynagina giden giris gucu siniri ile baglantihdir.

Plazma arkinin esnetilmesi bazi uygulamalarda, érnegin
oluk agmada yaygin kullanilan bir uygulamadir. Onerilen
sigorta boyutlarinin kullanilmasi, bu islem sirasinda giris akimi
sicramalarina izin verir.

CSA/CE/CCC 200 V-240 V (1 fazh)

50Hz/60Hz’de giris gerilimi* 200 V-240V
Nominal gikista giris akimi (45 A x 155 V = 6,9 kW) 40 A-85 A

Ark esnemesi sirasinda girig akimi 44 A-85 A
Sigorta (gecikmeli) 50 A

Gerilim toleransi +%20 ila -%15

CSA 208 V (1 fazh)

Giris gerilimi 208V
Nominal ¢ikista giris akimi (45 A x 155V = 6,9 kW) 37A

Ark esnemesi sirasinda giris akimi 43 A

Sigorta (gecikmeli) 50 A

Gerilim toleransi +%20ila -%15
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CCC 220V (1 fazh)

Giris gerilimi 220V
Nominal ¢ikista giris akimi (45 A x 155V = 6,9 kW) 35A
Ark esnemesi sirasinda giris akimi 39A
Sigorta (gecikmeli) 50 A

Gerilim toleransi

+%20 ila -%15

CE 230V (1 fazh)

Giris gerilimi 230V
Nominal ¢ikista giris akimi (45 A x 155 V = 6,9 kW) 34 A
Ark esnemesi sirasinda giris akimi 37A
Sigorta (gecikmeli) 48 A

Gerilim toleransi

+%20 ila -%15

CCC 380V (3 fazh)
Giris gerilimi 380V
Nominal ¢ikista giris akimi (45 A x 145V = 6,5 kW) 13A
Ark esnemesi sirasinda giris akimi 15A-20A
Sigorta (gecikmeli) 20A

Gerilim toleransi

+%20 ila -%15

CE 400 V (3 fazh)
Giris gerilimi 400V
Nominal ¢ikista giris akimi (45 A x 145V = 6,5 kW) 12A
Ark esnemesi sirasinda giris akimi 15A-20A
Sigorta (gecikmeli) 20A

Gerilim toleransi

+%20 ila -%15
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CSA 480 V (3 fazli)
Giris gerilimi 430V
Nominal ¢ikista giris akimi (45 A x 145V = 6,5 kW) 10A
Ark esnemesi sirasinda giris akimi 12A-17A
Sigorta (gecikmeli) 20A
Gerilim toleransi +%20ila -%15

Dusuk nominal degerli elektrik glicii kaynadgi ile ilgili dikkat
edilecekler

Plazma gug¢ kaynagini tam cikista ve nominal devrede kalmada cahstirmak icin elektrik hizmetini
dogru boyutlandirmaniz gerekir.

Plazma gug¢ kaynagini Voltaj yapilandirmalari sayfa 35'de dnerilen nominal degerlerden daha
dusuk degerli bir elektrik hizmetinde ¢alistiriyorsaniz, sunlari yapmaniz gerekebilir:

®m  Kesme akimini (amper ayari) disurin.

B Plazma arki esnemesini azaltin. Plazma arkini ne kadar ¢ok esnetirseniz, sistem o kadar fazla

akim ceker ve sistemin asiri Isinma veya devrenin kisa devre yapma olasihgi artar.

Ornek

20A devre kesicide 230V giris gerilimiyle 1 fazli bir sistem kullanirsaniz dnerilen ¢ikis akimi 19A
olur.

Giris gerilimi 230V
Nominal gikista giris akimi (19A x 155V = 2,9kW) 18 A

Ark esnemesi sirasinda giris akimi 19A

Gerilim toleransi +%20 ila -%15
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Guc¢ kablosu ve fis gereklilikleri

Cizelge 3 - CSA sistemleri

Model Yapilandirmalar Gli¢ kablosu Guc fisi

1 fazli 200 V-240V 10 AWG 3 telli 50 A, 250 V fisli gl kablosu
(NEMAG6-50P) dahil

3 fazl 480V 14 AWG 4 telli Gic kablosu dahil degildir '

1 Yetkili bir elektrikci tarafindan, tim yerel ve ulusal mevzuata gére onayl bir fis takilmalidir.

Cizelge 4 - CE/CCC sistemleri

Model Yapilandirmalar Gli¢ kablosu Guc fisi

1 fazli 200 V-240V 10 AWG 3 telli Giic fisi dahil degildir '

6 mm? 3 telli HO7RN-F stili 2

3 fazh 380 V/400 \'% 2,5 mmz 4 telli HO7RN-F stili 3 GU(;_ fi§i dahil degildir

1 Yetkili bir elektrikci tarafindan, tim yerel ve ulusal mevzuata gére onayli bir fis takilmalidir.

2 HO7RN-F stili kablo; harmonize, agir islere uygun, esnek, kaucuk yalitimli, siyah neopren kilifli coklu konduktore sahip, kordon
Gzerinde CE damgasi taslyan bir IEC60245-4/EN50525 Avrupa tipi glc kablosudur. Hypertherm tarafindan kullanilan HO7RN-F
kabloda, kordon tizerinde CCC damgasi taslyan GB/T 5013.4 - CCC sertifikasyonu da vardir.

Uzatma kablosu onerileri

Kullanilmasi énerilen uzatma kablosu, farkli kablo uzunluklari ve giris gerilimleri icin farkhdir.
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Burada siralanan gereksinimleri karsilayan bir uzatma kablosu kullanin:
®  Kablo uzunlugu ve plazma gug kaynagi gerilimi icin uygun tel élcistne sahip olmalidir

®  Ulusal ve yerel yasalara uygun

% Uzatma kablolari, plazma gug¢ kaynagina devre ¢ikisindan daha
dusuk bir giris gerilimi gitmesine neden olabilir. Bu, plazma gug¢
kaynaginizin kesme kapasitesini sinirlayabilir.

Bu tabloda farkh kablo uzunluklari ve giris gerilimleri icin dnerilen 6lct boyutlari verilmektedir.

A

& )
B — &
% ; | |
¢ - “ ° >
; i
b | =K )
Giris gerilimi Faz Kablo Uzunlugu Kablo Olgiisii
200 VAC-240 VAC 1 15m’ye (50 fit) kadar 10 mm? (8 AWG)
15 m-30 m (50 fit-100 fit) 16 mm? (6 AWG)
30 m-45 m (100 fit-150 fit) 25 mm? (4 AWG)
380 VAC-480 VAC 3 15m‘ye (50 fit) kadar 4mm? (12 AWG)
15 m-45 m (50 fit-150 fit) 6 mmZ (10 AWG)

Jenerator ile ilgili dikkat edilecekler
Jenerator kullanirken cesitli hususlar vardir.

B Sadece Hypertherm kesme sistemleri icin gereklilikleri karsilayan bir jeneratdr kullanin. Bkz.
Hypertherm plazma gug¢ kaynagi nominal degerleri sayfa 19.

B Cikis akimini (A) gerekirse jeneratoriin nominal degerine, yasina ve durumuna gore
ayarlayin.

B Bircok oluk agma uygulamasinda oldugu gibi tam ark esnemesi gerektiginde 10kW degerli
bir jeneratdr onerilir. Bu jeneratorler plazma arkini esnettiginiz zaman meydana gelen giris
akimi sicramalarina izin verir.
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B Bir ariza meydana gelirse, plazma gulg kaynagi Gzerindeki glg svicini kapah (OFF) (O)
konumuna getirin. Gug svicini acik (ON) (I) konumuna getirmeden 6nce yaklasik bir dakika
bekleyin.

Bu sistemle kullanilan jeneratérler, bu tabloda bulunan gerilim gerekliliklerine uygun olmalidir.

Motor tahrik degeri Plazma gii¢ kaynaginda cikis akimi Performans (ark esnemesi)
10 kW 45 A Tam
8 kW 45 A Sinirh
6 kW 30A Tam

4 telli 1 fazl baglantilar icin adaptor (sadece CSA 1 fazli modeller)
Bazi jeneratorler icin 4 telli 1 fazli baglanti gerekir (6rnegin, NEMA 14-50R).

4 telli 1 fazh bir baglanti kullanmaniz gerekiyorsa, plazma gug kaynaginin 3 telli gli¢ kablosu fisini
(NEMA 6-50P), jeneratorin 4 telli konektorine baglamak icin bir adaptor kullanin. Daha fazla
bilgi icin, bkz. Gug kablosu ve fis gereklilikleri sayfa 38.

Gaz beslemesinin baglanmasi

Baslamadan 6nce:

A\ UYARI

PATLAMA TEHLIKESi

é Plazma gli¢ kaynagindaki hava filtresi yuvasi, gaz basinci 9,3 bar'i (135 psi)
gecerse patlayabilir.

Maksimum gaz basincini asla 9,3 bar'dan (135 psi) daha yuksek bir
degerde kullanmayin.
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IKAZ

PTFE BANT VALFLERIN, REGULATORLERIN VE TORCLARIN TIKANMASINA NEDEN
OLABILIR

Baglanti hazirliklarinda asla PTFE bant kullanmayin. Erkek dis uclarinda sadece sivi veya
macun dis sizdirmazlik maddesi kullanin.

1. Dogru gaz giris baglanti elemaninin takildigindan emin olun.

O CSA modelleri 1/4 NPT disli endustriyel degisimli cabuk ayrilabilir nipel ile gelir.
Baglanti elemanini 11,3 N-m’ye (100 Ibf-in¢) kadar sikin. Dis sizdirmazi uygulanmis
gelen baglanti elemant.

0 CE/CCC modelleri 1/4 NPT disli ingiliz Boru Disi adaptéri G-1/4 BSPP ile birlikte gelir.
Adaptori 10,2 N-m‘ye (90 Ibf-ing) kadar sikin.

1 Cabuk ayirma nipeli
2 Ingiliz boru dis adaptéri

2. Dogru i¢ capi olan bir soy gaz hortumu kullanin.

0 15 m'den (50 fit) daha kisa olan hortumlar icin 10 mm (3/8) veya daha fazla i¢ cap
kullanin.

0 15 m-30 m (50 fit-100 fit) hortumlar icin 13 mm (1/2 in¢) veya daha fazla i¢ cap
kullanin.

0 I¢ cap1 10 mm (3/8 ing) altinda olan hortumlari kullanmayin. Cok dar hortumlar,
kesim kalitesinde ve kesim performansinda sorunlara neden olabilir.

3. Gaz hortumunu gaz girisi baglantisina baglayin.

Bkz. Giris gaz basinci gereksinimleri (gaz akisi sirasinda)
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LN NN )

1 Gaz hortumu

2 Gazgirisi baglantisi

Gaz besleme kaynagi

Hypertherm hava kompresdrleri besleme havasinin buradaki ISO Standart 8573-1:2010 Sinif 1.4.2
gerekliliklerine uygun olmasini énerir.

Kesme sistemine hava veren bir hava kompresorinde yagi gidermek icin filtreleme olmalidir.

Cizelge 5 - ISO Standardi 8573-1:2010 Sinif 1.4.2’den 6nerilen gereklilikler

* 0,1 mikron-0,5 mikron’da 20.000
* 0,5 mikron-1,0 mikron’da 400
* 1,0 mikron-5,0 mikron'da 10

1,0 m*"te maksimum partikul sayisi:

Maksimum su buharlagsma basinci 3°C (37 °F) 1

¢ciy noktasi:

Maksimum yag konsantrasyonu: 3 i
yag Y 0,1 mg/m? (aerosol, sivi ve buhar icin)

1 Kesme sistemini 3 °C'den (37 °F) daha dusuk sicakliklarda calistiriyorsaniz veya hava kompresériniin hava kalitesi agisindan
Uluslararasi Standardizasyon Orgiitii (ISO) standardini karsilayabileceginden emin degilseniz hava kompresoéri Ureticinizle

konusun.
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IKAZ

KiRLi, YAGLI HAVA HAVA FILTRESi KABINA ZARAR VEREBILIiR

Bazi hava kompresorlerinde, esterleri iceren sentetik yaglayicilar kullanilir. Esterler, hava
filtresi kabindaki polikarbonatlara zarar verebilir.

Gerekirse daha fazla gaz filtrasyonu ekleyin.

B Atdlyede sikistirilmis gaz veya tupte sikistirilmis gaz kullanin.

B Her iki gaz kaynadi icin de yuksek basing regulatoru kullanin. Regulatér, plazma gug
kaynaginin uzerindeki hava girisine, belirtilen akis hizi ve basin¢ta gaz besleyebilmelidir.

®  Sadece temiz, nemsiz gaz kullanin.

®  Gaz kaynaginda yag, su, buhar ve diger kirleticiler zaman icinde i¢ parcalara zarar verebilir.

B Dusuk gaz kaynag: kalitesinin neden olduklari:
O Kesim kalitesinde ve kesim hizlarinda dusus
O Kesim kalinligr kapasitesinde dusus
O Sarf malzemesi mrinde azalma

% Bu sorunlari duzeltmek icin bir opsiyonel hava filtreleme sistemi
kullanin. Bkz. Daha fazla gaz filtresi ekleyin sayfa 45.

Yiiksek basin¢li gaz tupleri

A\ UYARI

GAZ TUPLERI HASARLIYSA PATLAYABILIiR

Gaz tupleri yuksek basing altinda gaz icerir. Bir tup hasar gorurse
patlayabilir.

YUksek basing regulatdrlerinde ureticinin guvenli kurulum, operasyon ve
bakim ydnergelerine uyun.

Bir plazma gug¢ kaynagini calistirmadan énce Safety and Compliance Manual
(Glivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu)'nda (80669C) yer alan guvenlik talimatlarini
okuyun. Bu guvenlik talimatlarina uymazsaniz kisisel yaralanma veya
ekipman hasari meydana gelebilir.
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A\ UYARI

PATLAMA TEHLIKESi-YANICI VEYA OKSITLEYICi GAZLARLA KESME

é Yanici ve oksitleyici gazlar plazma kesme islemleri sirasinda patlama
meydana gelmesine neden olabilir.

Powermax sistemleriyle yanici veya oksitleyici gazlari kullanmayin.

Oksitleyici gaza 6rnek olarak oksijen verilebilir. Yanici gazlara érnek
olarak asetilen, propilen, metan ve saf hidrojen verilebilir. Bkz. Safety and
Compliance Manual (Givenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C).

Bu plazma guc kaynadiyla kesim yaparken bu gazlari kullanabilirsiniz. Gaz kalitesi gereklilikleri

icin bkz. Hypertherm plazma giic kaynagi nominal degerleri sayfa 19. Powermax®
sistemleriyle kesim yaparken oksijen KULLANMAYIN.

®  Basinch hava
B Azot

B F5 (sadece paslanmaz celik)
Gaz kaynagi olarak yuksek basincli gaz tuplerini kullanirsaniz:

B Y(iksek basing regulatorlerinin kurulum ve bakim prosedurleri icin Ureticinin teknik
Ozelliklerine bakin.

B TUpun asagidaki yeteneklere sahip olan ayarlanabilir bir yiksek basing regulatéru
oldugundan emin olun:

0 9,3 bar'a (135 psi) kadar gaz ¢ikis basinci. Maksimum gaz basincini asla 9,3 bar'dan
(135 psi) daha yiksek bir degerde kullanmayin.

O Gaz akis hizi 210 slpm (450 scfh)

B TUp valflerini mutlaka temiz sekilde ve yag, gres ve diger kirleticilerden arinmis halde tutun.
Tap valflerini sadece icinde bulunabilecek toz partikullerinin ¢cikmasina yetecek sure boyunca
acik tutun.

®m  Kaynak borusunu dogru bir sekilde tipe baglayin.
B (Gaz akisl sirasinda) giris gaz basinci gerekliliklerine uyun.

Maksimum giris basinci

Maksimum gaz basincini asla 9,3 bar'dan (135 psi) daha yiiksek bir degerde kullanmayin.
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A\ UYARI

PATLAMA TEHLIKESi

é Plazma gli¢ kaynagindaki hava filtresi yuvasi, gaz basinci 9,3 bar’i (135 psi)
gecerse patlayabilir.

Maksimum gaz basincini asla 9,3 bar'dan (135 psi) daha yuksek bir
degerde kullanmayin.

Optimum sistem performansi icin giris gaz kaynagi basincinin gaz akisi sirasinda 7,6 bar-8,3 bar
(110 psi-120 psi) araliginda kalmasini saglayin.

Minimum giris basinci ve gaz akis hizi

GCalisma yerinizin kesme, oluk agma ve markalama islemleri icin minimum gaz akis hizi ve giris
gazi basinci gerekliliklerine uygun oldugundan emin olun.

Islem Minimum gaz akis hizi ve giris basinci
Kesme (20 A-45 A) 5,9 bar'da (85 psi) 212,4 /dk. (450 scfh)
Oluk agma (20 A-45 A) 4,8 bar'da (70 psi) 212,4 I/dk. (450 scfh)
FineCut Markalama (9 A-19 A) 4,1 bar'da (60 psi) 141,6 I/dk. (300 scfh)

Bu basing degerlerini, ortaminiza 6zgu farkli kosullara gore ayarlayabilirsiniz.

Gaz kaynagi ile plazma guc kaynagi arasina takilmis olan ek gaz filtresi, gaz basincini ve gaz
akisini etkileyebilir. Filtre Ureticisiyle gaz basinci gereksinimleri hakkinda konusun. Hypertherm,
plazma gug¢ kaynaginin arkasindaki gaz girisine bir i¢ basing dlcer takmanizi 6nerir. Bu basing
Olceri, tum harici filtrelemeden sonra, plazma gug¢ kaynagindaki gaz basincini izlemek igin
kullanin.

Daha fazla gaz filtresi ekleyin
Gaz hattini temiz ve kuru tutmak icin gerekirse ek, dis filtreleme ekleyin.
Gaz hattinin temiz ve kuru tutulmasi su acidan son derece 6nemlidir:

B Yag, su, buhar ve diger kirleticilerin i¢ parcalara zarar vermesinin 6nlenmesi.
B Eniyi kesim kalitesi ve sarf malzemesi mrunun elde edilmesi.
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Kirli ve yagli hava Powermax sistemlerinde meydana gelen bircok genel sorunun ana nedenidir.
Bazi durumlarda plazma guc¢ kaynagi ve tor¢ garantisinin gegersiz hale gelmesine neden olabilir.
Bkz. Hypertherm plazma guc¢ kaynagi nominal degerleri sayfa 19'dan baslayan nominal
degerler tablosundaki gaz kalitesi onerileri.

Plazma gug kaynag bir dahili hava filtresini icerir. Hava filtresi yuvasinin icindeki filtre elemanini
duzenli olarak kontrol edin ve gerekirse yenisiyle degistirin. Bkz. Hava filtresi yuvasinin ve filtre
elemaninin bakimi sayfa 143.

Dahili hava filtresi, yeterli dis filtrelemenin yerini tutmaz. Asagidaki durumlarda harici bir
filtreleme sistemi kurun:

B Cok sicak ve nemli bir ortamda calisiyorsunuz.

®  Tesis kosullariniz gaz hattina yag, buhar veya diger kirletici maddelerin girmesine neden
oluyorsa.

3 asamali bir birlesik filtreleme sistemi dnerilir. 3 asamali filtreleme sistemi, gaz beslemesindeki
kirleticileri temizlemek icin asagidaki gibi calisir.

1 Suve partikul filtresi
2 Yagfiltresi

3 Yag buhari filtresi

46 811470TR Operator Kullanma Kilavuzu ~ Powermax45 SYNC®



Plazma Gii¢ Kaynaginin Kurulmasi ve Ayarlanmasi

Filtre sistemi, gaz kaynagi ve plazma guc¢ kaynadi arasina kurulmalidir.

ilave gaz filtrelemesi, gaz kaynagindan daha yiksek basin¢ gelmesini saglayabilir. Onerilen
gaz girisi akis orani ve basinci icin, bkz. Giris gaz basinci gereksinimleri (gaz akisi sirasinda).
Hypertherm asagidaki opsiyonel haricT filtre takimlarini 6nerir:

®  Takim 128647: Eliminizer nem giderici hava filtresi takimi gaz kaynagindan suyu ve Kiri

arindirir. Daha fazla bilgi edinmek icin, bkz. Optional Air Filter Kit and Element Replacement

Procedure Field Service Bulletin (Opsiyonel Hava Filtresi Takimi ve Elemani Degistirme ProsedUiri

Saha Servis Blilteni) (804180).

B Takim 428719: Yag giderme hava filtresi, gaz kaynagindan yagi, yag aerosollerini ve kiri
arindirir. Daha fazla bilgi edinmek icin, bkz. Optional Oil Removal Air Filter Kit and Element
Replacement Field Service Bulletin (Opsiyonel Yag Giderici Hava Filtresi Takimi ve Elemani
Degistirme Saha Servis Biilteni) (809610).

Harici filtrelerin her ikisini de kullaniyorsaniz, gaz hattinin ve ekipmanin hasar gérmesini
onlemek icin filtreleri gosterilen sira ile takin.

Sekil 2 - Opsiyonel Hypertherm harici filtreler

1 Eliminizer nem giderici hava filtresi

2 Yag giderici hava filtresi
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Adim 1 - Gug¢ ve gazin bagli oldugundan emin olun

1. Plazma gug kaynagi gug kablosunun, elektrik gii¢c kaynagina ulusal ve yerel yasalara uygun
sekilde baglandigindan emin olun.

Bkz.:
O Elektrik gucu icin baglanti gereklilikleri sayfa 32
O Gug kablosu ve fis gereklilikleri sayfa 38

2. Gug¢ kaynagi hattini, plazma gu¢ kaynaginin arkasindaki baglanti elemanina baglayin.

Bkz.:
O  Gaz beslemesinin baglanmasi sayfa 40
O Giris gaz basinci gereksinimleri (gaz akisi sirasinda)

Adim 2 - Tor¢ kablosunu takin

1. Bir torcu baglayip sékmeden 6nce daima plazma gug kaynagini kapah (OFF) (0) konumuna
getirin.

2. Bir manuel tor¢ veya makine torcu baglamak igin, konektért plazma gug kaynaginin
onundeki yuvaya dogru itin.

Konektor yerine oturdugunda bir tik sesi duyulur.

3. Torcu ¢ikarmak icin konektor Uzerindeki kirmizi dagmeyi itin ve konektdrt yuvadan disari
cekin.
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Adim 3 - Sase kablosunu ve sase klempini baglayin

Baslamadan 6nce:

IKAZ

YANLIS SASE KABLOLARI ISTIKRARSIZ PLAZMA ARKINA NEDEN OLABILIR

Sase kablolari, belirtilen amper degerleri, uzunluklar ve konektdérler icin onaylanmistir.
Plazma gug¢ kaynaginiz icin uygun bir sase kablosu kullandiginizdan emin olun. Bkz.
Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide (Powermax45/65/85/105 SYNC Par¢a Rehberi)
(810490). Sase kablosunun amper degeri, sase kablosu konektéranun kauguk koruyucu
tabakasinin yaninda belirtilmistir.

IKAZ

GEVSEK SASE KABLOLARI ASIRI ISINABILIR

Sase kablosunu veya plazma gug¢ kaynagini incelediginizde, plazma gug kaynagina iyice ve
sikica oturdugundan emin olmak icin sase kablosu konektérinu inceleyin.

50
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IKAZ

SASE KLEMPINI DOGRU SEKILDE TAKIN

Sase klempini su altinda takmayin. Plazma guc¢ kaynagi sase klempinin altindaysa, plazma
guc¢ kaynagina sase kablosu araciligiyla su girebilir ve ciddi hasara neden olabilir.

Sase klempini, calisma parcasinin kesilerek ayrilacak kismina tutturmayin.

1. Plazma gug¢ kaynagi onundeki yuvaya uygun bir sase kablosu konektoru taktiginizdan emin
olun.

Konektordeki anahtari yuva Uzerindeki agizla hizalayin.

2. Konektoru, yerine saglam bir sekilde oturana ve kilitlenene kadar, saat yénunde yaklasik
1/4tur cevirin.

3. Sase klempinin ¢alisma parcasi veya kesim sehpasi ile yeterli temasini saglamak icin pas, kir,
boya, kaplama ve ¢alisma parc¢asindan diger artiklari temizleyin.

4. Sase klempini kesilen alana mumkun oldugunca yakin takin ve sase klempinin ¢calisma
parcasi veya kesim sehpasiyla metalden metale temasi iyi gerceklestirdiginden emin olun.

O Manuel kesim: Sase klempi, kesilen calisma parcasina baglanmalidir.

O Mekanize kesim: Bu plazma gug¢ kaynagini bir mekanize kesim sistemi ile
kullaniyorsaniz, sase klempini dogrudan kesim sehpasina veya kesilen calisma
parcasina baglayabilirsiniz. EkKipman Ureticinizin talimatlarina bakin.

Adim 4 - Kartusu takin

Yapmak istediginiz kesme islemi icin dogru kartusu takin. Bir plazma arki ateslemek icin torcun
kilidini acin.
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SmartSYNC torclarda torcu kilitlemenizi saglayan bir svi¢ bulunur. Bu torg kilidi svici, plazma
guc kaynagdi acik (ON) konumunda oldugunda dahi torcun yanlislikla ateslenmesini onler. Yeni
torclar kartuslar takilmis halde gelmez.

Bu anahtari su durumlarda torcu kilitlemek icin kullanin:

®  Torg¢ kullanimda degilken

®  Hypertherm kartusunu degistirirken

B Plazma guc kaynagdi acik (ON) konumdayken plazma gli¢ kaynagini veya torcu hareket
ettirirken

Baslamadan 6nce:

A\ UYARI

HIZLI ACILAN TORCLAR - PLAZMA ARKI YARALANMAYA VE YANIKLARA

é NEDEN OLABILIR

Torg tetigini ¢cektiginiz anda plazma arki hemen ateslenir. Kartusu
degistirmeden 6nce asagidaki adimlardan birini gerceklestirmek gerekir.
Mumkuan olan her durumda ilk adimi gergeklestirin.

Plazma gli¢ kaynagi Uzerindeki gli¢ svicini kapali (OFF) (0) konumuna
getirin.

VEYA

Torg kilidi svicini sari renkli kilitli (X) konumuna getirin. Torcun bir plazma
arki ateslemediginden emin olmak icin tetigi ¢ekin.

1. Plazma gug¢ kaynagi tizerindeki gui¢ svicinin kapali (OFF) (O) oldugundan emin olun.

2. Torg Gzerindeki torg kilidi svicinin sari renkli kilitli (X) konumuna ayarlanmis oldugundan
emin olun.
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3. Yeni bir torg ise vinil kapagini torctan cikartin.
4. Kesme ve oluk agma uygulamaniz icin dogru Hypertherm kartusunu segin.

5. Kartusu torca takin ve takmak i¢in bir turun dortte biri kadar sikin.

On paneldeki Tor¢ Kapagi Isik Yayan Diyot (LED)‘i sarf malzemelerini ¢ikarttiginiz zaman veya
plazma glc kaynagi agik (ON) konumundayken torg devre disi birakma svicini sari renkli kilitli (X)
konumuna getirdiginiz zaman yanar. Sarf malzemeleri takilip LED séndukten sonra, tor¢ devre
disi birakma svicini yesil “ateslenmeye hazir” konumuna getirin.

Genisletilmis metalin oluklu veya g6zenekli bir yGzeyi vardir.

Genisletilmis metal kesimi

Genisletilmis metal kesmek icin bir Hypertherm kesme kartusu takin. Sistem, genisletilmis metal
kesmeye 6zel bir mod ayari kullanmaz.
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Genisletilmis metal kesmek kartuslari daha hizli asindirir, cinku surekli pilot arki gerektirir. Torg

ateslendiginde ancak plazma arki calisma parcasiyla temas halinde olmadiginda bir pilot arki
olusur.

Adim 5 - Glig svicini acik (ON) (I) konumuna getirin

1. Plazma gu¢ kaynaginin 6n panelindeki glc svicini acik (ON) (I) konumuna getirin.

1 400V, 480V

2 200V-240V

2. Gug svicini agik (ON) konumuna getirdiginizde, torg kilidi svici yesil “ateslenmeye hazir”
konumundaysa, manuel tor¢ hava ufurur.

3. Gug svici acik (ON) konumuna getirildiginde torg kilidi svici sari renkli kilitli (X) konumuna
getirilirse, 6n panelde Tor¢ Kapagi LED yanar.

Adim 6 - SmartSYNC torcun kilidini agin

1. Torg kilidi svicini yesil renkli “ateslenmeye hazir” konumuna getirin.
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2. Hava ufurme uyarisi i¢in torg tetigini bir kez ¢ekin.
Bkz. Hava ufirme uyarisi sayfa 55.
3. Hava ufurme uyarisi durdugunda tor¢ plazma arki ateslemeye hazirdir.

Kontrol panelinde bir ariza kodu ve ariza simgesi géruyorsaniz, devam etmeden dnce ariza
durumunu giderin. Bkz. Ariza simgeleri ve ariza kodlari sayfa 109.

Hava Gfiirme uyarisi

Torg kilidi svicini sari renkli kilitli (X) konumuna getirdikten ve ardindan tekrar yesil renkli
“ateslemeye hazir” konumuna getirdikten sonra SmartSYNC manuel torcu ilk kez ateslemeye
cahstiginizda asagidakiler gerceklesir:

1 Plazma arki ateslenmez.
2 Torgtan hizlica birkag hava tflemesi gelir. Her hava Gfirmede torg¢ kulpunda hafif bir tiklama hissedebi-
lirsiniz.

3 Her hava tufurmesinde plazma gug¢ kaynagindan bir basing salma sesi duyulabilir.
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Bu geri bildirim bir uyari niteligindedir. Bir ariza durumunu belirtmez. Bu size torcun Kilidinin
acildigini ve tetigi tekrar ¢cektiginiz zaman bir plazma arki ategleyecegini bildirir.

Kartusu degistirme

1. Torg kilidi svicini sari renkli kilitli (X) konumuna getirin.

2. Kartusu cikarin ve yenisini takin.
Bkz. Adim 4 - Kartusu takin sayfa 51.
3. Torg kilidi svicini yesil renkli “ateslenmeye hazir” konumuna getirin.

4. Hava ufurme uyarisi igin torg tetigini bir kez cekin.
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Kartus degisimi sirasinda LED davranisi

Plazma gu¢ kaynaginda:

1 (Sar) Plazma gui¢ kaynagi agik (ON) konumundayken torg kilidi svicini sari renkli kilitli (X) konumuna
getirdiginizde, 6n paneldeki Tor¢ Kapagi LED yanar ve 0-50-2 kodu goéruntulenir.

2 (San) Kartusu takip torg kilidi svicini yesil “ateslemeye hazir” konumuna getirdikten sonra Tor¢ Kapagi
LED’i sGner.

3 (Yesil) Manuel torg: Torctan hava tUfurme uyarisi geldikten sonra 0-50-2 kodu kaybolur.

Adim 7 - SmartSYNC manuel torcun kullanilmasi

Kesme ve oluk acma i¢in dogru sistem ayarlarini, kartuslarini ve yontemlerini kullanin:

®  Bkz. Manuel tor¢ agiklamasi sayfa 67.
®m  Bkz. Manuel torg i¢in oluk acma kartuslari sayfa 83.

Kesme sirasinda ve sonrasinda meydana gelenler

Akis Sonrasi Bir kesimi tamamladiginizda ve torg tetigini biraktiginizda, kartusun

sicakhgini dusurmek icin tor¢ctan hava akisi devam eder. Buna son akis
adi verilir.
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Fan etkinligi Plazma gug¢ kaynagi icindeki sogutma fani, i¢ parcalarin sicakligini
dusurmek icin kesme sirasinda ve sonrasinda gerektiginde acihr.

Plazma gug¢ kaynagi uzerindeki kontroller ve
indikatorler

Kesme ve oluk agma kontrolleri

Mod diigmesi
O Kesme modu ile oluk agma modu arasinda gecis yapmak i¢in bu digmeye basin. Sistem, gaz basincini
asagidakilere gore otomatik olarak ayarlar:
* Secilen mod
* Plazma gu¢ kaynagina bagl torg
* Torg kablosu uzunlugu

Kesme Modu LED’i (yesil)

Bu LED’in yanmasi sistemin plazma kesme islemlerini gerceklestirmeye hazir oldugunu belirtir.

Oluk A¢gma Modu’u LED (yesil)

Bu LED'in yanmasi sistemin plazma oluk agma islemlerini gerceklestirmeye hazir oldugunu belirtir.
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2 haneli ekran
Bu ekran varsayilan ¢ikis akimini gésterir.

Bazi sistem arizalari meydana geldiginde bu ekranda bir ariza kodu gosterilir. Bkz. Ariza simgeleri ve
ariza kodlari sayfa 109.

Sistem ayarlarini (6r. gaz basinci) manuel olarak yaparsaniz bu ekranda bu bilgi gosterilir. Bkz. Gaz
basinci ve akimda manuel ayarlamalar sayfa 61.

AMPS LED'i (yesil)
Bu LED'in yanmasi 2 haneli ekranda kesme akiminin (amperaj) gosterildigini belirtir.

2 Haneli ekranda gaz basinci gibi diger degerler veya bir ariza kodu gdsterildiginde AMPS LED'i yan-
maz.

(@)
/
N\

Ayarlama diugmesi
Bu diigmeyi, kesme akimini 1 birimlik artislarla 9 A ile 45 A araliginda ayarlamak igin kullanin.

Bu digmeyi, gaz basincini artirmak veya azaltmak icin de kullanabilirsiniz.

Gosterge LED'leri

G GRORRO

Gug acik (ON) LED (yesil)

Bu LED yaniyorsa, guig svicinin agik (ON) (I) konumunda ve sistemin kesmeye hazir oldugunu belirtir.

Giris Basinci LED (sar1)

Bu hata LED yaniyorsa, giris gazi basincinin ¢ok disuk oldugunu veya giris gazi baglantisinin olmadi-
gini belirtir. Bkz. Ariza simgeleri ve ariza kodlari sayfa 109.

Sistem Ariza LED (sar1)

Bu hata LED yaniyorsa, plazma gti¢ kaynaginda bir ariza oldugunu belirtir. Bu LED'in yandigi bir¢ok
durumda ekranda 2 haneli bir ariza kodu da yanip séner. Bkz. Ariza simgeleri ve ariza kodlari sayfa
109.
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Torg Kapagi LED (sari)

Bu hata LED yaniyorsa, sarf malzemelerinin gevsek, yanlis takilmis veya eksik oldugunu belirtir. Bkz.
Ariza simgeleri ve ariza kodlari sayfa 109.

Sicakhik LED (sari)

Bu ariza LED yaniyorsa, sistem sicakhginin izin verilen ¢alisma araliginin disinda oldugunu belirtir. Bkz.
Ariza simgeleri ve ariza kodlari sayfa 109.

Servis LED

Bu LED, yetkili servis teknisyenleri tarafindan plazma gt kaynaginda ariza tespiti amaciyla kullanilir.

Bazi ariza durumlari birden ¢cok LED’in ayni anda yanmasina veya
yanip sdnmesine sebep olur. Bu ariza durumlarinin hangileri
oldugu ve nasil duzeltilecekleri ile ilgili bilgi i¢in, bkz. Ariza
simgeleri ve ariza kodlari sayfa 109.

Manuel torctaki kontroller ve indikatorler

SmartSYNC torcun bir durum indikatort LED vardir.

1 Durum gdstergesi LED
2 LED OFF = Sistem Kesim modunda

LED ACIK = Sistem Oluk Acma modunda
3  Gug ¢ikis seviyesi

4 Akim ayarlama svici

60 811470TR Operator Kullanma Kilavuzu ~ Powermax45 SYNC®



Plazma Sisteminin Calistiriimasi

Cizelge 6 - Durum LED renkleri

LED rengi Anlami

Yesil = Kesmeye hazir.

Sari = Torg kilitli.

e

Kirmizi = Bir i¢ sistem parc¢asi muhtemelen arizal.

-IIIIIE} O

O

Gaz basinci ve akimda manuel ayarlamalar

Plazma gug¢ kaynagi, Hypertherm kartus tipi, ¢calistirma modu, torg tipi ve tor¢ kablosunun
uzunlugu ile uyumlu olarak gaz basincini ve akimi otomatik olarak ayarlar.

Gerekirse ¢ikis akimini, gaz basincini veya her ikisini de manuel olarak ayarlayabilirsiniz.

Bu calistirma ayarlarinin varsayilan ayarlarini sadece deneyimli operatorlerin degistirmesi
énerilir.

®  Plazma gug kaynagi, manuel ayarlari farkl bir Hypertherm kartusunu veya farkh bir torg
takilana kadar korur.
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B Cahlstirma ayarlarini manuel olarak yapar ve sonra Hypertherm kartusu ayni tip yeni bir
kartusla degistirirseniz, plazma gug kaynagi ayarlarinizi korur.

Hypertherm kartus tipi, oluk agma, standart surukleyerek
kesme, FineCut veya mekanize gibi kartus uygulamasini
belirtir. Her bir Hypertherm kartus tipinin farkl bir parca
numarasi vardir.

B Plazma gug kaynagi, hizli baslatma veya soguk yeniden baslatma yaparsaniz da ayarlarinizi
korur.

Cikis akimini manuel olarak ayarlayin

Baslamadan once: Sectiginiz ¢ikis akiminin (A) kesme ve oluk agma uygulamaniz icin dogru
oldugundan emin olun. Ornegin, kestiginiz malzeme icin cok diistk veya cok yiksek bir ¢ikis
akimi, kesim kalitesinin dusmesine neden olabilir.

1. Cikis akimini ayarlamadan énce torg kilidi svicini yesil “ateslenmeye hazir” konumuna getirin.
2. Cikis akimina 1A'lik artislarla ayar yapmak icin gerekirse ayar dugmesini cevirin.

GCikis akimini ayarlamak icin manuel torcu da kullanabilirsiniz. Bkz. Manuel torctan ¢ikis akimi
ayarinin yapilmasi sayfa 62.

@ ® @ &) ) G
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1 Ayarlama dugmesi

2 Cikig akimi

Mod LED’i yanip sonerek amperajin manuel olarak ayarlandigini bilmenizi saglar. Akim tekrar
varsayllan olarak ayarlanana kadar yanip sbnmeye devam eder.

Manuel tor¢tan ¢ikis akimi ayarinin yapilmasi

B Amperaj ayarini 6n ayarh bir amper degerinden bir baskasina gecirmek icin akim ayari
kontrolU Uzerindeki digmeye basin.
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==

Gaz basincinin manuel olarak ayarlanmasi

Sistem gaz basincini sizin icin ayarlar ancak bu ayari siz de yapabilirsiniz.

Baslamadan once: Sectiginiz gaz basincinin kesme ve oluk agma uygulamaniz i¢in dogru oldu-
gundan emin olun.

1. Torg kilidi svicini yesil renkli “ateslenmeye hazir” konumuna getirin.
2. Mod dugmesini basili tutun.

3. Mod dugmesini basili tutarken, gaz basincini gereken dizeye ayarlamak icin ayar dugmesini
cevirin.

Bu 6rnekte gaz basincini 2,4 bar (35 psi) seviyesine dustrdik.

e\

@ T

o °

1 Mod digmesi

2 Ayarlama dugmesi
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Pek cok durumda maksimum 0,7 bar (10 psi) olacak sekilde artirabilir veya azaltabilirsiniz.
Kullandiginiz kartusun daha kticuk bir maksimum siniri varsa kabul edilen aralik degisebilir.

4. Mod dugmesini serbest birakin.

B Mod dugmesi serbest birakildiktan sonra, AMPS LED yeniden yanar ve 2 haneli ekranda gaz
basinci yerine tekrar amperaj gosterilir.

B Secilen mod LED yanip sénerek gaz basincinin manuel olarak ayarlandigini bilmenizi saglar.
Basing tekrar varsayilan degerine ayarlanana kadar yanip sonmeye devam eder.

\‘,:O

Sonraki adim: Gaz basinci ayarini tekrar gérmek icin Mod digmesini basili tutun.

Otomatik ayarlar moduna geri donalmesi

B Otomatik ayarlar moduna geri donmek icin Mod digmesine basin.

(S

Q
©

o ©

1 Mod dugmesi
2 Mod LED

B Dugmenin yanindaki secilen mod LED yanip sonmeyi durdurur.

®  Manuel gaz basinct modundan otomatik gaz basinci moduna gectiginizde:
O Plazma gug kaynagi, Hypertherm kartusla ilgili gaz basincini otomatik olarak ayarlar.
O Amperaj ayari ayni kalir.
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®  Otomatik gaz basinci modundan manuel gaz basinci moduna gectiginizde:
O Plazma gug kaynagi, ayarladiginiz en son manuel gaz basincini kullanir.
O Amperaj ayari ayni kalir.

®  Manuel gaz basinci modunda plazma gug¢ kaynagi ile hizli baslatma veya soguk yeniden
baslatma yaparsaniz,farkl tipte bir kartus takmadiginiz sirece, plazma gug¢ kaynagi
ayarladiginiz en son manuel gaz basincini ve amperaji korur.

®  Farkli bir tor¢ bagladiginizda plazma gu¢ kaynagi otomatik gaz basinci moduna geri
doner.

Kartusta bulunan veriler

Her bir Hypertherm kartusu, nasil kullanildigina iliskin verileri icerir.

Gerekirse Hypertherm Kartus Okuyucu takimini (528083) kullanarak bu verileri izleyebilirsiniz.
Ornegin, bir kartusun bir baskasindan daha uzun émru olup olmadigini gérmek icin veya zaman
icindeki ortalama kartus 6mrunu hesaplamak icin Hypertherm kartuslarini karsilastirabilirsiniz.

Asiri Isinmanin onlenmesi ve devrede kalma

Devrede kalma degerleri Powermax sistemini asiri isinmadan nasil kullanacaginizi bilmenizi
saglar.

Devrede kalma bir plazma arkinin, plazma gug¢ kaynaginin asiri iIsinmasina neden olmadan 10
dakikalik bir zaman araliginda acik kalabilecegi zaman yuzdesidir.

Cikis akimi Devrede kalma .
45 A %50

41 A %60

32A %100

1 Ortam calisma sicakhigi 40 °C (104 °F) ise

Plazma gug kaynagi asiri isinirsa:

B Plazma arki soner.
®  Plazma guc kaynagi icindeki sogutma fani calismaya devam eder.

'S
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Plazma gug kaynagi asiri isindiginda sunlari yapmalisiniz:

®  Plazma gug kaynagini acik tutun, bdylece fan plazma gug¢ kaynaginin sicakhgini disuarebilir.
®  Kesime yeniden baslamadan dnce sicaklik ariza simgesinin kaybolmasini bekleyin.

Ark esnemesi ve surukleyerek kesme
Plazma arkinin uzun sureyle esnetilmesi devrede kalmayi azaltir.

MUmkUn olan her durumda torcu ¢alisma parcasi Uzerinde surukleyin. Bkz. Calisma parcasinin
kenarindan kesime baslanmasi sayfa 71.

Plazma gug¢ kaynagini disuk nominal degerli bir elektrik hizmetiyle ¢alistiriyorsaniz, plazma
arkinin uzun sureyle esnetilmesi plazma gug¢ kaynaginin daha hizli isinmasina ve devre kesicinin
acllmasina (kisa devre olusmasina) neden olabilir.
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Manuel tor¢ aciklamasi

SmartSYNC manuel torclar 75° ve 15° modeller olarak gelir.

B 75° manuel torg, genis bir uygulama araligina yonelik olarak tasarlanmis, genel amach bir
torctur.

®  15° manuel torg, oluk agma sirasinda syl operatdrden uzaklastiracak sekilde tasarlanmistir.
Ayrica bas seviyesinin ustinde kalan veya ulasilmasi zor alanlarda kesmeyi kolaylastirir.

SmartSYNC manuel torg ozellikleri sunlari icerir:

B Torg Uzerinde torctan cikis akimi (A) ayari yapmanizi saglayan bir kontrol. Bkz. Manuel
torctan ¢ikis akimi ayarinin yapilmasi sayfa 62.

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

®  Kartus tipi gibi kartus bilgilerinin plazma gug¢ kaynagina iletilmesi

B Plazma guc kaynagdi acik (ON) konumunda oldugunda dahi torcun yanlishkla ateslenmesini
onleyen bir torg kilidi svici. Bkz. Adim 6 - SmartSYNC torcun kilidini agin sayfa 54.

®  Torclari kolayca cikarmanizi ve degistirmenizi saglayan FastConnect ¢cabuk ayrilabilir sistemi

Daha fazla bilgi igin:

®  Bir SmartSYNC manuel tor¢la kesebileceginiz veya delebileceginiz kalinhklar hakkinda bilgi
almak icin, bkz. Onerilen kesme kapasitesi sayfa 28.
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®  Oluk agma bilgileri icin, bkz. Manuel torg icin oluk agma kartuslari sayfa 83.

B Kesim kalitesiyle ilgili sorunlari gidermek icin, bkz. Kesim kalitesi dusuk veya kesim calisma
parcasini ayirmiyor sayfa 102.

Manuel torc¢ icin kesme kartuslari

Hypertherm hem 15° hem de 75° SmartSYNC manuel torclarla kullanilabilecek asagidaki manuel
kesim kartuslarini sunar:

Kartus tipi Amag
Surukleyerek Torcu calisma parcasi Uzerinde surtkleyerek (surikle-
kesme (sari) yerek kesme) en genis kesim uygulamasi araligini elde

etmek icin calisma bu kartuslari kullanin.

FineCut manuel | Bu kartuslari kullanarak 3 mm’ye (10 gauge) kadar ince
(sar) siyah sac ve paslanmaz celikte daha dar kerf elde edin.

Bu kartuslari ayrica siyah sac, paslanmaz celik ve alu-
minyumu markalamak i¢in de kullanin. Bkz. Markalama
islemi yonergeleri sayfa 77.

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

B EQer tercihiniz kesme sirasinda bir ayrilik korumaksa, SmartSYNC manuel torcunuzda gri
mekanize kesim kartuslarini kullanabilirsiniz.

B Oluk agma islemleri ve kartuslar hakkinda bilgi i¢in, bkz. Manuel torg icin oluk agma
kartuslari sayfa 83.

®  Kartusun takilmasi ile ilgili bilgi icin, bkz. Adim 4 - Kartusu takin sayfa 51.

Torcun ateslenmeye hazirlanmasi

Yanlislikla ateslenmesinin dnlenmesi icin manuel tor¢ta bir torg kilidi svici ve guvenlik tetigi
bulunur.

Baslamadan once:
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A\ UYARI

HIZLI ACILAN TORGLAR - PLAZMA ARKI YARALANMAYA VE YANIKLARA
NEDEN OLABILIiR

Torg tetigini ¢ektiginiz anda plazma arki hemen ateslenir. Kartusu
degistirmeden 6nce asagidaki adimlardan birini gerceklestirmek gerekir.
Mumkuan olan her durumda ilk adimi gergeklestirin.

Plazma gug kaynagi Gzerindeki giig svicini kapali (OFF) (O) konumuna
getirin.

VEYA

Torg kilidi svicini sari renkli kilitli (X) konumuna getirin. Torcun bir plazma
arki ateslemediginden emin olmak icin tetigi ¢ekin.

A\ UYARI

HEMEN ACILAN TORCLAR - PLAZMA ARKINDAN UZAK DURUN

Plazma arki, eldivenleri ve cildi hemen deler.

®  Dogru ve onayl koruyucu ekipmani giyin.

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

B Calisma parcasini tutmayin. Ellerinizi kesim yolundan uzak tutun.
®  Torcu kendinize ya da baskalarina yoneltmeyin.
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A\ UYARI

- o YANMA VE ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESI - YALITIMLI

j\ ELDiVEN KULLANIN
Kartuslar kesme sirasinda ¢ok isinir ve ciddi yaniklara

neden olabilir. Ayrica, plazma gug kaynagi acik (ON)

konumundaysa ve torg¢ kilidi svici yesil renkli “ateslemeye
hazir” konumundaysa, kartuslara dokundugunuzda elektrik

carpabilir.

A
O

Kartuslari degistirirken daima yalitimli eldiven takin. Ayrica
torcun sari renkli kilitli (X) konumunda oldugundan emin olun.

1. Dogru kartusu takin.

Kesmek icin Hypertherm kesme kartusu taktiginizda sistem Kesme modunagecer. Oluk agma modu

kullanilamaz.

Bir Hypertherm oluk agma kartusu taktiginizda sistem Oluk Agma modunagecer.

Kesme modu kullanilamaz.

2. Torg kilidi svicinin yesil “ateslenmeye hazir” konumunda oldugundan emin olun.

Oluk agmak icin

(@] HBU

J [/m\mﬂwj/\\

% Torcu “ateslenmeye hazir” konumuna getirdikten sonra torg
tetigini ilk kez ¢ektiginiz zaman tor¢ birkag kez hizlica hava
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ufurebilir. Bu, torcun aktif olduguna ve tetigi tekrar ¢ektiginiz
zaman bir ark atesleyecegine dair sizi uyarir.

3. Tetigin emniyet kapagini ileri dogru ¢evirin ve kirmizi torg tetigini ¢ekin.

B Bir kesimi tamamladiginizda ve torg tetigini biraktiginizda, kartusun sicakhgini dusarmek igin
torctan hava akisi devam eder.

B Buna son akis adi verilir.

B Bir kartusu ¢itkarmadan 6nce daima son gaz akisinin tamamlanmasini bekleyin.

Calisma parcasinin kenarindan kesime baslanmasi

Delme sirasinda olusan curuf kartusun ucuna hasar verebilir. Bu hasari azaltmak ve kartus
dmrunud optimize etmek icin mumkulnse kesimi calisma parcasinin kenarindan baslatin.

1. Calisma parcasina tutturulmus bir sase klempi ile tor¢ ucunu ¢alisma parcasinin kenarina dik
(90°) tutun.
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2. Arki baslatmak icin torg tetigini cekin.

Ark, calisma parcasini tamamen kesene dek kenarda kalin.

3. Kesime devam etmek icin torcu ¢alisma parcasi boyunca hafifce strtkleyin.

Akici, sabit bir hizda ilerleyin.
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Bir calisma parcasini delme

Manuel torg ile metal Uzerinde i¢ 6zellikler delebilirsiniz. Yapacaginiz delme turd, ¢alisma
parcasinin kalinligi ve sistemin delme kapasitesi ile iliskilidir.

®  Diiz delme: 8 mm’'den (5/16 in¢) daha ince metali kesmek icin diiz delme kullanin. Dz
delme calisma parcasini delmezse, yuvarlayarak delmeyi deneyin.

®  Yuvarlayarak delme: 8 mm (5/16 in¢) veya daha kalin bir calisma parcasini kesmek icin veya
duz delme ¢alisma parcasini delmezse yuvarlayarak delmeyi deneyin.

Baslamadan 6nce:
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A\ UYARI

KIVILCIMLAR VE SICAK METAL GOZLERDE HASARA VE CILTTE
YANIKLARA YOL AGCABILIR

Torcu bir aciyla harekete gecirirken, tor¢ ucundan disari kivilcimlar ve sicak
metal puskurecektir.

Torcu kendinizden ve diger kisilerden uzaga yonlendirin. Daima eldivenleri
ve g6z korumasini iceren dogru koruyucu ekipmanlari kullanin.

1. Sase klempini calisma parcasina tutturun.

2. Torcu ¢cahsma parcasina dogru acida tutun.

Duz delme Torcu ¢alisma pargasina dik (90°) tutun.

Yuvarlayarak delme | Torcu ateslemeden 6nce, torc ucu calisma parcasina degecek sekilde, torcu ¢alisma par-
casina yaklasik 30°agida tutun.

3. Delmeye basla.

Duz delme Arki baslatmak igin torg tetigini cekin.

Yuvarlayarak delme | Arki baslatmak icin calisma parcasina belirli bir aglyla duruyorken torg tetigini cekin,
sonra torcu yavasca dik (90°) konuma getirin.
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4. Torcu yerinde tutarken tetigi cekmeye devam edin.

Calisma parcasinin altindan kivilcimlar ¢iktiginda, ark malzemeyi delmistir.

5. Delme islemi tamamlandiginda, kesme islemine devam etmek icin tor¢ ucunu calisma
parcasi boyunca hafifce surukleyin.
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Manuel torg ile kesim yonergeleri

B Dengeli kesim yapmak icin tor¢ ucunu calisma parcasi boyunca hafifce ve akici bir sekilde
surukleyin.

é FineCut kartuslar ile kesim yaparken, tor¢ bazen calisma
parcasina hafifce yapisir. Bu bir sorun oldugunu gdstermez.

®  Torcu kesim boyunca cekmek veya suruklemek, itmekten daha kolaydir.

®  Kivilcmlar calisma parcasindan yukari puskuruyorsa, torcu daha yavas hareket ettirin veya
cikis akimini daha yuksege ayarlayin.

B Kesim sirasinda calisma parcasinin altindan kivilcimlarin ¢iktigindan emin olun. Dogru kesim
yaparken kivilcimlar torcun biraz arkasinda kalir (dikeyden 15°-30° aglyla).
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90

Torg kafasi kesim yuzeyine 90° a¢ida olacak sekilde, tor¢ ucunu ¢alisma parcasina dik olarak
tutun. Tor¢ kesim yaparken kesme arkini gézlemleyin.

Torcu gereksiz yere ateslerseniz, kartus dmruna kisaltirsiniz.

Duz hat kesimleri icin kilavuz olarak duz bir kenar kullanin. Daireler kesmek icin, bir sablon
veya yaricap kesici atasman (daire kesim kilavuzu) kullanin. Acili kesimler icin bir bevel kesim
kilavuzu kullanin. Bkz. Powermax45/65/85/105 SYNC Parts Guide (Powermax45/65/85/105 SYNC
Parca Rehberi) (810490).

% Kesim kalitesiyle ilgili sorunlarin ariza tespitini yapmak
icin, bkz. Kesim kalitesi dusuk veya kesim calisma parcasini
ayirmiyor sayfa 102.

Markalama islemi yonergeleri

FineCut kartusunu sikistirilmis havayla veya atélyede basinch havayla kullanarak siyah saci,
paslanmaz celigi ve aliminyumu markalayabilirsiniz.

Markalamaya baslamadan énce:

Bir FineCut kartus takin. Markalama yalnizca FineCut kartusla yapilabilir.
Plazma gug¢ kaynaginda cikis akimini 9 Aila 19 A arasinda ayarlayin.

% 9 A degerinde akim ayari, size en hafif markalamayi sunacaktir.
19 A degerinde akim ayari en agir markalamayi sunacaktir.

Dikkate alinacak diger hususlar:

Torg hizini, ¢cikis akimini ve torctan ¢alisma parcasina yuksekligini degistirerek markalarin
derinligi ve genisliginde degisiklik yapabilirsiniz.

Plazma gug¢ kaynagi markalama modundayken gaz basincini manuel olarak
ayarlayamazsiniz.
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Kartustan en iyi sekilde yararlaniimasi

Manuel torcun kartusunu hangi sikhkla degistirmeniz gerektigi bircok faktorle iliskilidir:

®  Gaz kaynag kalitesi
O Gaz besleme hattini temiz ve kuru tutmak son derece onemlidir.

O  Gaz beslemesinde yag, su, buhar ve diger kirleticilerin bulunmasi kesim kalitesini ve
kartus 6Gmrunu olumsuz yonde etkileyebilir.

O Bkz. Gaz besleme kaynagi sayfa 42 ve Daha fazla gaz filtresi ekleyin sayfa 45.

Kesme teknigi

O  MUmkUn olan her zaman ¢alisma parcasini kenarindan kesmeye baslayin. Bu
kartusun 6mrunun uzamasini saglar. Bkz. Calisma parcasinin kenarindan kesime
baslanmasi sayfa 71.

O Kestiginiz calisma parcasinin kalinligi icin dogru olan delme yontemini kullanin.
Bircok durumda yuvarlayarak delme yontemi, delme sirasinda dogal olarak meydana
gelen kartus asinmasini azaltarak calisma parcasini delmek icin etkili bir yoldur. DUz
delme ve yuvarlayarak delme yontemlerinin ve her birinin ne zaman kullanilacaginin
aciklamasini gérmek icin, bkz. Bir calisma parcasini delme sayfa 73.

Kesilen ¢calisma parcgasinin kalinhigi

O Genel olarak, kesilen calisma parcasi kalinlastik¢a kartus daha hizli asinir. En iyi
sonuclar i¢in kestiginiz calisma parcalarinin %80'i bu sistem ve kartus icin belirtilen
kalinliga esit veya daha az olmalidir. Bkz. Onerilen kesme kapasitesi sayfa 28.

O  Genel olarak, bu sistem ve kartus icin belirtilenden daha kalin malzemeyi kesmeyin.

Genisletilmis metal kesimi ve pilot ark suresi

O Genisletilmis metalin oluklu veya gézenekli bir yuzeyi vardir. Genisletilmis metal
kesmek kartuslari daha hizli asindirir cinkU surekli pilot ark gerektirir. Torg
ateslendiginde ancak plazma arki calisma parcasiyla temas halinde olmadiginda bir
pilot arki olusur.

O Pilot ark sUresini minimumda tutmak i¢in torcu sadece gerekli oldugunda atesleyin.

0 Sik pilot ark olusumu kartus icindeki nozulun daha hizli asinmasina neden olur.
Hypertherm Kartus Okuyucu kitini (528083) kullanarak bir kartusun toplam pilot ark
suresini gorebilirsiniz.

®m  Kesim sirasinda ark esnemesi

O Kartus 6mrunu maksimum seviyeye cikartmak icin arki sadece gerektigi zaman
esnetin.

O MuUmkun olan her durumda torcu ¢alisma parcasi Uzerinde surukleyin.

O Bkz. Manuel torg ile kesim yonergeleri sayfa 76.
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% Powermax45 SYNC sistemleri ile laboratuvar kosullarinda standart
manuel kesim yaparken Hypertherm 1 ila 3 saat gercek “ark acik”
suresine ulagmistir.

Kartusun 6mrinin sonuna yaklastiginin isaretleri

Kartusun kullanim émrunun sonuna yaklastigini belirten cesitli gdstergeler vardir.

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

Sekil 3 - Kartus parcalari

1 Muhafaza kapag
2 Nozul deligi (yuvarlak)
3 Muhafaza

Asagidaki isaretler, bir kartusun kullanim émrundn sonuna yaklastigini veya tukendigini
gOsterebilir:

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

®  Daha yiiksek oranda Torg Acik Kaldi (TSO) veya Tor¢ Kapali Kaldi (TSC) hatasi olup
olmadigina bakin. Bir kartus asindikca, kartus icinde istenmeyen malzemeler birikebilir TSO
ve TSC arizalarinin meydana gelmesine neden olabilir. Bkz. TSO ve TSC arizalari icin ariza
tespiti sayfa 120. Bazi durumlarda kartusu dikkatli bir sekilde sallayarak bu malzemeleri
giderebilirsiniz.

®  Kronu inceleyin. Kron, kartus icindeki, kare sekilli bakir parcadir. Kronu alta itin ve sonra
yaydaki gerilimi gevsetin.
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Iyi durumdaki bir kron, baslangictaki konumuna geri déner. Kron alt konumda kaliyorsa
kartusu dikkatli bir sekilde sallayin. Kron alt konumda kalmaya devam ediyorsa kartusu
degistirin.

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

Manuel torg parcalari
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1 Amperaj ayar kontrolu
Torg kilidi svici

Yatak

Kartus

Guvenlik tetigi

Torg kablosu icin kablo kirllmasi engelleyici

N o u A~ W N

Torg kablosu

Manuel tor¢ boyutlari

75° torg

A
©
Y
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1 267 mm (10,5 ing)
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250 mm (10,2 ing)
99 mm (3,9 ing)
70 mm (2,75 ing)
32 mm (1,25 ing)

A U A W N

75°

15° torg

1 320mm (12,6 ing)
268 mm (10,5 ing)
51 mm (2,0 ing)
68 mm (2,7 ing)
32 mm (1,25 ing)

A u A W N

15°

Manuel torg agirliklari

Torg

Agirhik (kartus takili olmadan)

7,6 m (20 ayak) kablolu manuel torg

2,4kg (5,2 Ib)
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Manuel torg¢ icin oluk agma kartuslari

A\ UYARI

A KIVILCIMLAR VE SICAK METAL GOZLERDE HASARA VE CILTTE
% YANIKLARA YOL AGCABILIR
/

Torcu bir aglyla harekete gecirirken, tor¢ ucundan disari kivilcimlar ve sicak
metal puskurecektir.

Torcu kendinizden ve diger kisilerden uzaga yénlendirin. Daima eldivenleri
ve g6z korumasini iceren dogru koruyucu ekipmanlari kullanin.

Hypertherm hem 15° hem de 75° SmartSYNC manuel torclarla kullanilabilecek asagidaki oluk
a¢ma kartusu sunar.

Kartus tipi Amacg
Maksimum Artik | Agresif metal kaldirma, derin oluk profilleri ve ekstrem
Kaldirma oluk metal yitkama icin bu kartuslari kullanin.
agma (yesil)

Konsantre plazma arkini kontrol etmek icin daha ytksek
oluk agma hizi énerilir.

Powermax45 SYNC'de kullanilabilen kartuslarin tam listesi icin bkz. Powermax45/65/85/105 SYNC
Parts Guide (Powermax45/65/85/105 SYNC Par¢a Rehberi) (810490).
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Torcun ateslenmeye hazirlanmasi

Yanlislikla ateslenmesinin dnlenmesi icin manuel tor¢ta bir torg kilidi svici ve guvenlik tetigi
bulunur.

Baslamadan 6nce:

A\ UYARI

HIZLI ACILAN TORCLAR - PLAZMA ARKI YARALANMAYA VE YANIKLARA

NEDEN OLABILIR

Torg tetigini ¢ektiginiz anda plazma arki hemen ateslenir. Kartusu
degistirmeden 6nce asagidaki adimlardan birini gerceklestirmek gerekir.
Mumkun olan her durumda ilk adimi gergeklestirin.

Plazma gug kaynagi Gzerindeki giig svicini kapal (OFF) (0) konumuna
getirin.

VEYA

Torg kilidi svicini sari renkli kilitli (X) konumuna getirin. Torcun bir plazma
arki ateslemediginden emin olmak icin tetigi ¢ekin.

A\ UYARI

HEMEN ACILAN TORCLAR - PLAZMA ARKINDAN UZAK DURUN

Plazma arki, eldivenleri ve cildi hemen deler.

®  Dogru ve onayli koruyucu ekipmani giyin.

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

B Cahsma parcasini tutmayin. Ellerinizi kesim yolundan uzak tutun.
®  Torcu kendinize ya da baskalarina yoneltmeyin.

84 811470TR Operator Kullanma Kilavuzu ~ Powermax45 SYNC®



Manuel Torg ile Oluk Acma

A\ UYARI

- o YANMA VE ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESI - YALITIMLI

j\ ELDiVEN KULLANIN
Kartuslar kesme sirasinda ¢ok isinir ve ciddi yaniklara

neden olabilir. Ayrica, plazma gug kaynagi acik (ON)

konumundaysa ve torg¢ kilidi svici yesil renkli “ateslemeye
hazir” konumundaysa, kartuslara dokundugunuzda elektrik

carpabilir.

A
O

Kartuslari degistirirken daima yalitimli eldiven takin. Ayrica
torcun sari renkli kilitli (X) konumunda oldugundan emin olun.

1. Dogru kartusu takin.

Kesmek icin Hypertherm kesme kartusu taktiginizda sistem Kesme modunagecer. Oluk agma modu

kullanilamaz.

Bir Hypertherm oluk agma kartusu taktiginizda sistem Oluk Agma modunagecer.

Kesme modu kullanilamaz.

2. Torg kilidi svicinin yesil “ateslenmeye hazir” konumunda oldugundan emin olun.

Oluk agmak icin

(@] HBU

J [/m\mﬂwj/\\

% Torcu “ateslenmeye hazir” konumuna getirdikten sonra torg
tetigini ilk kez ¢ektiginiz zaman tor¢ birkag kez hizlica hava
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Manuel Torg ile Oluk Acma

ufurebilir. Bu, torcun aktif olduguna ve tetigi tekrar ¢ektiginiz
zaman bir ark atesleyecegine dair sizi uyarir.

Tetigin emniyet kapagini ileri dogru cevirin ve kirmizi torg tetigini ¢ekin.

Bir kesimi tamamladiginizda ve torg tetigini biraktiginizda, kartusun sicakhigini disturmek igin
torctan hava akisi devam eder.

Buna son akis adi verilir.
Bir kartusu cikarmadan 6nce daima son gaz akisinin tamamlanmasini bekleyin.

Calisma parcasina aciyla oluk agcma baslatin

1.

Torcu ateslemeden 6nce, torg ucu calisma parcasinda yaklasik 6 mm-12 mm (1/4 in¢-1/2 ing)
mesafede olacak sekilde,torcu calismaparcasinayaklasik40°-45°acida tutun.

86
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1 40°-45° aci
2 6 mm-12mm (1/4in¢-1/2 ing)

2. Pilot ark elde etmek ve arki ¢calisma par¢asina aktarmak igin tetigi ¢cekin.

3. Arki 25 mm-32 mm (1 in¢-1-1/4 ing) esnetin.
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4. Plazma arkini, olusturmak istediginiz oluk yonunde iterken bu pozisyonu koruyun.

5. Istediginiz oluk konturunu elde etmek icin gerekirse tor¢ pozisyonunu degistirin.

% Bkz. Manuel torg ile oluk agma ydnergeleri sayfa 88. Kartus
Omrunu uzatmak veya torcun hasar gérmesini 6nlemek icin
tor¢ ucu ile erimis metal arasinda az da olsa bir mesafe birakin.

Manuel torg¢ ile oluk agma yonergeleri

Oluk konturunun genisligi ve derinligi, bes birincil faktérin bir sonucudur.

Istediginiz olugu elde etmek icin bu faktérleri kombinasyon halinde ayarlayin.

Cikis akimi (A)

Ark esnemesi plazma guli¢ kaynaginin ¢ikis akimi (A) ile baglantihidir. Amperaj arttikga ark daha
uzun sure esnetilebilir. Hypertherm amperaj ile ark esnemesi tutarlihgini korumanizi énerir.

®  Olugun daha dar ve daha sig olmasi icin 6n panelde amperaji azaltin
®  Olugun daha genis ve derin olmasi icin amperaji artirin.

v )
N e
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1 Amperajin disurtlmesinin sonuglari.

2 Amperajin artirilmasinin sonuclari.

Torcun ¢alisma parcgasina olan agisi

®  Olugun daha dar ve derin olmasi icin torcu daha dik bir pozisyona getirin.
B Olugun daha genis ve sig olmasi icin torcu egerek ¢alisma parcasina yaklastirin.

1 Daha dik aci ve ortaya ¢ikan oluk derinligi.

2 Daha sig agl ve ortaya ¢ikan oluk derinligi.

Torg ¢cevrimi

Torcu, torcun merkez hattina gore saga veya sola oynatarak olugun daha yassi ve bir tarafinda
daha dik olmasini saglayin.

1 Calisma parcasinda diiz kesim yaparken torcun merkez hatti.

2 Sonuc olarak, tor¢ merkez hattinin sol veya saginda kesim yapilrsa oluk acilir.
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Torg ayriligi/ark esnemesi

Ark esnemesi plazma gl¢ kaynaginin ¢ikis akimi (A) ile baglantihidir. Amperaj arttik¢a ark daha
uzun sure esnetilebilir. Hypertherm amperaj ile ark esnemesi tutarlihgini korumanizi énerir.

Kartus dmrund uzatmak veya torcun hasar gérmesini 6nlemek icin tor¢ ucu ile erimis metal
arasinda az da olsa bir mesafe birakin.

B Olugun daha genis, daha si1g ve alt kisminin daha purizsuz olmasi i¢in torcu ¢alisma
parcasindan uzaklastirin.

B Olugun daha dar ve derin olmasi i¢in torcu ¢alisma parcasina daha da yakinlastirin.

\ i
\ /
\ /
N ,

1 Daha buyuk mesafe ve ortaya ¢ikan oluk.

2 Daha kisa mesafe ve ortaya ¢ikan oluk.

Tor¢ hizi

®  Olugu daha dar veya daha sig héale getirmek icin tor¢ hareketini hizlandirin.
B Olugu daha genis ve daha derin hale getirmek icin tor¢ hareketini yavaslatin.

\ I
[
N

1 Daha hizli hareket etmek daha sig bir oluk agar.

2 Dahayavas hareket etmesi daha derin bir oluk agmasina neden olur.

90 811470TR Operator Kullanma Kilavuzu ~ Powermax45 SYNC®



Genel Sorunlarin Ariza Tespiti

Buradan baslayin: ariza tespiti kontrol listesi

Bir sorun meydana geldiginde, 6nce asagidaki ariza tespiti kontrol listesinin Gzerinden gecin.
Diger ariza tespiti prosedurlerini uygulamadan 6nce bu adimlari tamamlamak gerekir.

Bu kontrol listesinin Gzerinden gecerken herhangi bir sorunu veya soruyu not edin. Belirtilen
Onerileri uygulayarak soruna ¢6zim bulamiyorsaniz veya daha fazla yardim gerekiyorsa
asagidaki adimlari uygulayin:

1 Plazma gug kaynaginin alt kisminda bulunan veri plakasindan sistemin seri numarasini alin.
2 Hypertherm distribUtérunuz veya yetkili onarim tesisiyle gérusun.

3 Enyakin Hypertherm ofisiyle konusun.

é Sik kullanilan yedek parcalar hakkinda bilgi icin bkz.
Powermax45/65/85/105 Parts Guide (Powermax45/65/85/105 Par¢a
Rehberi) (810490).

Baslamadan 6nce: Plazma gug¢ kaynagi ve gug kartinda yapilacak tim degisikliklerin ehliyetli bir
elektrik¢i tarafindan yapildigindan emin olun.
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A\ UYARI

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR
A Plazma gug kaynagi, ciddi yaralanmaya veya 6lime neden olabilecek
tehlikeli elektrik gerilimlerini icerir. Plazma gu¢ kaynagi kapali (OFF)
- konumunda olsa bile, plazma gug¢ kaynaginin elektrik guc kaynagina bagl
N\ kalmasi halinde ciddi seviyede elektrik carpmasi tehlikesi ile karsi karsiya
olursunuz.
Plazma gug¢ kaynagi elektrik glctne bagliyken ve dis kapak veya paneller
cikartilmisken ariza tanilama veya bakim goérevlerini yerine getirirseniz,
en ust duzeyde dikkatli olun. Plazma gug¢ kaynagi dis kapaginin veya
panellerinin ¢ikarilmasini gerektiren tum calsmalar yetkili bir teknisyen
tarafindan yapilmalidir. Daha fazla guvenlik bilgisi icin Safety and
Compliance Manual (Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C) bolimuine
bakin.

A\ UYARI

HIZLI ACILAN TORCLAR - PLAZMA ARKI YARALANMAYA VE YANIKLARA

A NEDEN OLABILiR

Torg tetigini ¢ektiginiz anda plazma arki hemen ateslenir. Kartusu
degistirmeden 6nce asagidaki adimlardan birini gerceklestirmek gerekir.
Mumkun olan her durumda ilk adimi gerceklestirin.

Plazma gli¢ kaynagi Uzerindeki glic svicini kapali (OFF) (0) konumuna
getirin.

VEYA

Torg kilidi svicini sari renkli kilitli (X) konumuna getirin. Torcun bir plazma
arki ateslemediginden emin olmak icin tetigi ¢ekin.

0 Gug kaynagini inceleyin.

U Gug kaynagi, gerceklestirdiginiz uygulamalar icin plazma gug kaynagini beslemeye
yetecek gucu verebilir mi?

O Jeneratér kullaniyorsaniz, tam plazma arki esnemesi yapmaniza olanak taniyacak yeterli
guce sahip oldugundan emin olun.
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Bkz. Jenerator ile ilgili dikkat edilecekler sayfa 39.

U Devre kesiciler veya sigortalar, gerceklestirdiginiz uygulamalar icin plazma gtic kaynagini
beslemeye yetecek gucu verebilir mi?

Bkz. Voltaj yapilandirmalari sayfa 35.
0 Devre kesici acik (ayrilmis) mi?
U Plazma gug kaynagini inceleyin.
0 Plazma gug kaynagi duz ve dengeli bir yizeye dik bir konumda yerlestirilmis mi?

U Plazma gui¢ kaynagi icin yeterince havalandirma (her yénden yaklasik 0,25 m veya 10 in¢
aciklik) birakilmis mi?

L Plazma gui¢ kaynagi kapagindaki delikler engellenmis mi?
L Plazma gii¢ kaynaginin én panelindeki glic svici diizgiin calisiyor mu?
L Plazma guic kaynaginda gozle géranir bir hasar var mi?

L On panel kontrollerini inceleyin.

0 Ariza LED agik mi?

O

L AC LED yanip séniiyor mu?

0 On panelde bir ariza kodu veya ariza simgesi gériiniyor mu?

Bkz. Ariza simgeleri ve ariza kodlari sayfa 109.
L .Gug kablosunu inceleyin*

0 Giic kablosu fise takilmis mi veya ana enerji kesici saltere veya diger glic kaynagina dogru
bir sekilde baglanmis mi?

GU¢ kablosunda gdzle goérunur bir hasar var mi?
Asinmis veya baska turld hasar gérmus teller var mi?

Gug fisi veya ana enerji kesici salter kutusundaki gl¢ kablosu telleri kisa devre yapmis mi?

O o O O

Gug fisi gug kablosu icin dogru mu?
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Ornegin, 1 fazh bir glic fisini 3 fazl giic kablosuna baglamayin. Bkz. Gii¢ kablosu ve fis
gereklilikleri sayfa 38.

0 Glic kablosu topraklama teli, plazma glic kaynagi ve giic fisi veya ana eneriji kesici salter
kutusu icindeki topraklamaya baglanmis mi?

0 Diger glic kablosu telleri, plazma glic kaynagi ve glic fisi veya ana enerji kesici salter
kutusunda dogru bir sekilde baglanmis mi?

Bkz. Gug kablosu ve fis gereklilikleri sayfa 38.

0 Giic kablosu telleri, plazma gl kaynagi ve glic fisi veya ana eneriji kesici salter kutusu
icinde iyice saglamlastirilmis mi?

L Sase kablosunu ve sase klempini inceleyin.

[ Sase kablosu, plazma gli¢ kaynagina dogru bir sekilde baglanmis mi?

Konektord, yerine saglam bir sekilde oturana kadar, saat yéninde yaklasik 1/4tur
cevirdiginizden emin olun. Bkz. Adim 3 - Sase kablosunu ve sase klempini baglayin sayfa
50.

Sase kablosu bukulmus veya dolasmis mi?
Sase kablosunda asinmis veya baska hasar gérmus teller var mi?

Sase klempi, kestiginiz ¢calisma parcasina baglanmis mi?

O o O O

Sase klempinin metalden metale temasi iyi mi?

Gerekirse, daha iyi temas icin temiz bir yuzey olmasi icin pasi, boya artigini ve diger
artiklari temizleyin.

L Torcu ve tor¢ kablosunu inceleyin.

0 Torc kablosu plazma giic kaynagina dogru bir sekilde baglanmis mi?

Bkz. Adim 2 - Tor¢ kablosunu takin sayfa 49. Tor¢ kablo konektdru yerine oturdugunda
bir tik sesi duyulur.

Tor¢ kablosu bukulmus veya dolasmis mi?
Tor¢ kablosunda asinmis veya baska turlt hasar gormus teller var mi?

Tor¢ kulpunda veya kabugunda veya tor¢ kulbundaki tellerde hasar belirtisi var mi?

O o O O

Torg Uzerindeki durum LED'i sar1 veya kirmizi renkte sabit mi yoksa sari renkte yanip
sonudyor mu?
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Bkz. Manuel torctaki kontroller ve indikatorler sayfa 60.

Torg tetigi ve guvenlik mandali duzgun calistyor mu ve torg tetiginde hasar belirtileri var
mi1?

Torg kilidi svici duzgun calistyor mu?

Bkz. Adim 6 - SmartSYNC torcun kilidini agin sayfa 54.

0 Hypertherm kartusu inceleyin.

O

Kartus asinmis mi yoksa hasarl mi?

Bkz. Kartusun 6mrunun sonuna yaklastiginin isaretleri sayfa 79.
Kartus dogru takilmis mi?

Bkz. Adim 4 - Kartusu takin sayfa 51.

Yaptiginiz is icin dogru kartusu sectiniz mi?

Bkz. Manuel torg icin kesme kartuslari sayfa 68 ve Manuel torg icin oluk agma
kartuslar sayfa 83.

0 Gaz kaynagini inceleyin.

O

Gaz besleme hortumu plazma gu¢ kaynaginin arka panelindeki baglanti noktasina dogru
baglanmis mi?

Gaz besleme hortumu hava kompresdrune, gaz tupune veya diger gaz kaynagina dogru
baglanmis mi?

Gaz besleme hattindaki baglanti parcalarinda ve baglanti noktalarinda sizinti belirtisi var
mi1?

Gaz besleme hortumu dolasmis veya bukulmus mu veya baska hasar belirtileri var mi?

Kesim yapilirken basincin ¢ok fazla digmesine neden olan bir sey mivar?

Ornegin, gaz besleme hortumu ¢ok uzun olabilir mi? Ayni kaynaktan gaz kullanan baska
cihazlar var mi?

Plazma gug¢ kaynagina yeterli gaz basinci ulasiyor mu?
Bkz. Minimum giris basinci ve gaz akis hizi sayfa 45.
Kesim yaparken gaz basincini sabit tutabiliyor musunuz?

Bkz. Gaz basinci sorunlarinin ariza tespiti sayfa 97.

Powermax45 SYNC® Operator Kullanma Kilavuzu  811470TR 95



Genel Sorunlarin Ariza Tespiti

0 Gaz kalitesini inceleyin.

[ Gaz besleme hattinda yag, su veya kir kaynakli kirlenme belirtileri var mi?

Gaz hattinin temiz ve kuru tutulmasi son derece 6nemlidir. Bkz. Gaz hattini temiz tutun
sayfa 98.

L Hava filtreleme sisteminiz nemin, yagin ve diger kirleticilerin plazma glic kaynaginin gaz
hattina girmesini 6nlemek icin yeterli mi?

O Plazma giic kaynaginin dahili hava filtresindeki filtre elemaninda kontaminasyon var mi?

Filtre elemanini degistirmek icin, bkz. Filtre elemanini inceleyin sayfa 146.

Ariza tespiti icin sik kullanilan prosedurler

Plazma gli¢ kaynagini yeniden baslatin

B Plazma gug kaynagini yeniden baslatmak icin, plazma gug kaynagi Uzerindeki gug svicini
kapali (OFF) (0) konumuna getirin ve sonra gug svicini agik (ON) (I) konumuna getirin.

|

Bazi durumlarda, 6zel olarak bir “soguk yeniden baslatma” veya “hizli yeniden baslatma”
islemi yapmaniz istenebilir.

Soguk yeniden baslatma yapin
1. Plazma gui¢ kaynagi tGzerindeki gl svicini kapali (OFF) (0) konumuna getirin.
2. Yaklasik 1 dakika veya manuel torg tzerindeki tim amperaj LED’lerinin sénmesini bekleyin.

3. Plazma gug kaynagi Gzerindeki gi¢ svicini agik (ON) (I) konumuna getirin.

Hizli yeniden baslatma yapin
1. Plazma gui¢ kaynagi Uzerindeki gl svicini kapali (OFF) (0) konumuna getirin.

2. Plazma gug kaynagi Gzerindeki giig svicini derhal acik (ON) (I) konumuna getirin.
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% Jenerator kullanirken bir ariza meydana gelirse, hizli yeniden
baslatma yapmaniz arizay1 her zaman gidermeyebilir. Bunun
yerine soguk yeniden baslatma yapin.

Gaz basinci sorunlarinin ariza tespiti

Yanlis gaz basinci, kesimi engelleyen veya kesim kalitesi sorunlarina neden olan hatalara yol
acabilir.

Bir basing élcer takin

B Tum harici filtrelemeden sonra, plazma gug¢ kaynaginin arkasindaki gaz girisine bir i¢ basing
Olcer takin.

B Bu basing dlceri kullanarak kesme sirasinda ve sistem bostayken gaz basincini izleyin.

B Gaz basincinin sabit oldugundan emin olun. Bostayken kesime ve tekrar bosta kesmeye
basladiginizda, gostergede basing okumasi sabit olmalidir.

Giris gaz kaynagini izleyin

B Optimum sistem performansi i¢in giris gaz kaynagi basincinin gaz akisi sirasinda 7,6 bar-8,3
bar (110 psi-120 psi) araliginda kalmasini saglayin.

Maksimum gaz basincini asla 9,3 bar’dan (135 psi) daha yiiksek bir degerde
kullanmayin.

Dogru boyutta bir gaz hortumu kullanin
B Gaz hortumunun sisteminiz icin dogru boyutta oldugundan emin olun:

0 15 m'den (50 fit) daha kisa olan gaz hortumlari icin 10 mm (3/8 in¢) veya daha fazla ig
cap kullanin.

0 15 m-30 m (50 fit-100 fit) gaz hortumlariicin13 mm (1/2 in¢) veya daha fazla i¢ cap
kullanin.

Basincin manuel olarak ayarlanmasi

®  Plazma gug¢ kaynagi gaz basincini otomatik olarak ayarlar ancak gaz basincini gerekirse
manuel olarak da ayarlayabilirsiniz. Gaz basincini manuel olarak ayarlamak icin Mod
dugmesini basih tutun ve ayar dugmesini ayni anda cevirin.
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B Test tamamlandiginda, otomatik ayarlar moduna geri dénmek icin Mod dugmesine tekrar
basin.

Cikis gaz basincinin ¢ok dusuk olup olmadigini bulmak icin bir gaz testi yapin

B Plazma gug kaynaginin gercek ¢ikis gaz basincinin, ayarlanan basin¢tan kabul edilebilir bir
miktardan daha dusuk olup olmadigini gérmek icin bir gaz testi yapin.

Ayarlanan basing, sistemin takilan Hypertherm kartus ve torg tipi ile uyumlu olmak i¢in
ayarladigi gaz basincidir. Bkz. Bir gaz testi yapin sayfa 99.

Gaz hattini temiz tutun

Yag, su, buhar ve diger kirleticiler i¢ parcalara zarar vermesini dnlemek icin gaz hattini temiz ve
kuru tutmak son derece énemlidir. Temiz bir gaz hatti en iyi kesim kalitesi ve sarf malzemesi
dmrundn elde edilmesini de saglar.

Powermax plazma gug kaynaklarinda meydana gelen bir¢cok genel sorunun ana nedeni kirli ve
yagli havadir. Bazi durumlarda plazma gu¢ kaynagi ve tor¢ garantisinin gecersiz hale gelmesine
neden olabilir.

Plazma gug¢ kaynaginin dahili hava filtresi 5 mikron boyutuna kadar ktcuk parcalari filtreleyebilir.
Bu, gaz kaynagindaki nemin bir kismini da giderebilir.

Baslamadan 6nce:

®  Hypertherm plazma gug¢ kaynagi nominal degerleri sayfa 19 gaz kalitesi 6nerilerine uyun.

B Cok sicak ve nemli bir ortamda calisiyorsaniz veya ¢alisma tesisinin kosullari nedeniyle gaz
hattina yag, buhar veya diger kirleticiler giriyorsa, gaz beslemesini plazma gug¢ kaynagina
girmeden 6nce temizleyen bir dis filtreleme sistemi takmalisiniz.

IKAZ

KiRLi, YAGLI HAVA HAVA FILTRESI KABINA ZARAR VEREBILIiR

Bazi hava kompresorlerinde, esterleri iceren sentetik yaglayicilar kullanilr. Esterler, hava
filtresi kabindaki polikarbonatlara zarar verebilir.

Gerekirse daha fazla gaz filtrasyonu ekleyin.

1. Plazma gug kaynaginin dahilt hava filtresindeki hava filtresi elemanini inceleyin.
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'

2. Filtre elemani kirlenmisse yenisiyle degistirin.
3. Yag, kir ve diger kirleticileri temizlemek i¢cin hava filtresi yuvasini temizleyin.
Filtre yuvasi Uzerindeki sari renkli kalinti gaz kaynagdi hattina yag girdigini gosterir.
4. Catlaklar veya baska turll hasar varsa hava filtresi yuvasinin tzerindeki O-ringi degistirin.

5. Harici hava filtreleme sistemi kullaniyorsaniz, sistem icindeki kirlenebilecek parcalari
temizleyin veya dedgistirin.

Bir gaz testi yapin

Torctan yeterli gaz basinci ¢ikisi olup olmadigini gérmek icin bir gaz testi yapin. Gaz testi yaparak
plazma gug¢ kaynaginin gercek gaz basincini gérebilir ve bdylece bunu ayarlanmis gelen gaz
basinciyla karsilastirabilirsiniz.

Baslamadan 6nce:

A\ DIKKAT

TORCA GAZ AKISI OLACAK

Bir gaz testi yapmadan 6nce, dnlem olarak torcu kendinizden uzaga
cevirin. Tor¢ ucunu daima ellerinizden, giysilerinizden ve nesnelerden uzak
tutun. Hi¢cbir zaman torcu kendinize ya da baskalarina yoneltmeyin.

1. Dogrulamak istediginiz islem icin dogru modun secildiginden emin olun (Kesme veya Oluk
Acma).

2. Mod dugmesini yaklasik 5saniye basili tutun.
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LO®®OLODE
on® PL)
- )

3. 2 haneli ekranda P.C. goérunttlendiginde Mod dugmesini serbest birakin.
P.C. basing kontrolUnu belirtir.

a. Ayarlanan basing, gercek ¢ikis gaz basinci géruntilenmeden 6nce 2 haneli ekranda
yanip soner.

b. Gergek basincla karsilastirmak icin ayarlanan basinci not alin.
\ I /

[

|

/ | \

- —

Gaz testi moduna girdiginizde 2 basamakli gosterimde
“0,0"(bar) veya “00"(psi) goruntileniyorsa torg “ateslemeye
hazir” durumunda degildir. Bu durumda tetigi ¢ekin.
Sistemden uyari olarak hava Uflemeleri ¢ikar ve gercek basing
degeri gosterilir.

Bir gaz testi sirasinda:

B Hava tor¢ ucundan kesintisiz bir sekilde akar.
® 2 haneli ekranda c¢ikis gaz basinci gosterilir/
®  AMPS LED kapal kalr.

@D®®O D ®
%= ¢
‘@ & L)

1 Torg ucundan hava
2 Iki haneli ekran

3 AMPSLED
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Bir gaz testini durdurun

B Gaz testini durdurmak icin Mod dugmesine basin veya ayar dugmesini cevirin.

AGRGRORRO

1 Mod dugmesi

2 Ayarlama digmesi

Bir gaz testini durdurdugunuzda:

B 2 Haneli ekranda ¢ikis akimi (A) gosterilir.
B AMPS LED'i yanar.

Genel sorunlarin ariza tespiti

Temel bir yedek parca satin almadan 6nce, Hypertherm Teknik Servis veya en yakin Hypertherm
onarim tesisi ile ilgili sorun hakkinda konustugunuzdan emin olun.

A\ UYARI

ELEKTRIK CARPMASI OLDUREBILIR

Kapasitorlere dokunmadan dnce sistemin dahilt gerilimleri serbest
birakmasini saglayin. Kapasitorler, sistem kapali (OFF) konumuna
ayarlandiktan sonra birka¢ dakika boyunca sarj tutabilir.

)
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A\ UYARI

HIZLI ACILAN TORCLAR - PLAZMA ARKI YARALANMAYA VE YANIKLARA

NEDEN OLABILIiR

Torg tetigini ¢ektiginiz anda plazma arki hemen ateslenir. Kartusu
degistirmeden 6nce asagidaki adimlardan birini gerceklestirmek gerekir.
Mumkuan olan her durumda ilk adimi gergeklestirin.

Plazma gug kaynagi Gzerindeki giig svicini kapali (OFF) (O) konumuna
getirin.

VEYA

Torg kilidi svicini sari renkli kilitli (X) konumuna getirin. Torcun bir plazma
arki ateslemediginden emin olmak icin tetigi ¢ekin.

Kesim kalitesi dusuk veya kesim ¢alisma parcasini ayirmiyor

Dusuk kesim kalitesinin bir¢ok nedeni olabilir. Bunlar kartus, sase kablosu baglantisi, gaz
kaynagi veya yanlis bir ¢ikis akimi, kesim hizi, calistirma modu veya uzatma kablosu ile ilgili
olabilir.

Hypertherm kartusla ilgili bir sorun var

®  Hypertherm kartus dogru takilmamis.
®  Hypertherm kartus émru dolmus.

1. Hypertherm kartusunun ¢ok gevsek veya siki olmadigindan emin olun.
2. Hypertherm kartusunda asinma veya hasar olup olmadigini inceleyin.
3. Asinmis veya hasarliysa degistirin.

Daha yuksek oranda TSO ve TSC arizasi Hypertherm kartusun 6mrundn sonuna yaklastiginin
tipik gostergesidir.

Sase kablosu baglantisi yeterli degil
1. Mumkdunse sase klempini, kesmekte oldugunuz ¢calisma parcasinin alanina yakinlastirin.

2. Sase klempinin ¢alisma parcasi veya kesim sehpasiyla temas ettigi alani temizleyin ve pasi,
boyayi veya diger artiklari temizleyin.
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3. Kesim sehpasinin dogru sekilde topraklandigindan ve calisma parcasi ile iyi temas ettiginden
emin olun.

4. Plazma gug kaynaginda ve sase klempinde gevsek baglanti olup olmadigini gérmek icin sase
kablosunu inceleyin.

5. Sase klempini inceleyin ve gerekiyorsa klempi onarin ya da degistirin.

6. Sase kablosunu inceleyin ve gerekirse kabloyu onarin ya da degistirin.

Cikis akimi (A) ¢ok diisiik ayarlanmis
Cikis akimini (A) gerektigi gibi artirin.

Kesim hizi ¢ok yliksek

Gerekirse kesim hizini dusuran.

Calistirma modu hatali

Kesme uygulamasi icin dogru calistirma modunu kullanin. Oluk agma modunda bir Hypertherm
oluk agma kartusu kullanin. Kesme modunda bir Hypertherm kesme kartusu kullanin.

Gaz kaynagi sorunu var

1. Optimum sistem performansi icin giris gaz kaynagi basincinin gaz akisi sirasinda 7,6 bar-8,3
bar (110 psi-120 psi) araliginda kalmasini saglayin.

Maksimum gaz basincini asla 9,3 bar'dan (135 psi) daha yiksek bir degerde
kullanmayin.

2. Giris gaz kaynagi hortumunda sizinti veya blokaj belirtileri olup olmadigini inceleyin.

3. Gazfiltreleme sistemini inceleyin ve sistem performansini kesintiye ugratabilecek kirletici
belirtileri olup olmadigina bakin.

Tor¢ kablosunda sorun var
1. Torg kablosunun duz oldugundan ve bukulmediginden emin olun.

2. Hasarlysa tor¢ kablosunu degistirin.
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Uzatma kablosu yeterli degil

Plazma gug¢ kaynagini, uzatma kablosu kullanmadan c¢alistirin. Uzatma kablosu kullanmak
zorunda kaldiginizda, mimkun olan en kisa boyda ve yuksek iletkenlige sahip bir kablo kullanin.

Guc¢ anahtari acik ancak gti¢ LED’i kapali

Gui¢ svici acik (ON) (I) konumunda oldugu héalde, Gu¢ Agik (ON) LED'i yanmiyor. Kontrol
devrelerine giden gerilim yeterli degildir veya bir guc bileseninde kisa devre vardir.

Sisteme giden gerilim eksik veya yanlis
1. Guc kablosunun prize veya ana enerji kesici salter kutusuna dogru takildigindan emin olun.

2. Gucun, ana gug panelinde veya ana eneriji kesici salter kutusunda acik konumda oldugunu
dogrulayin.

3. Devre kesicinin agik olmadigindan (ayrilmadigindan) emin olun.

4. Hat voltajinin ¢cok distk (anma geriliminin %15'ten fazla altinda) olmadigindan emin olun.

Ark calisma parcasina transfer olmuyor

Plazma arki ¢alisma parcasina transfer olmuyor. Sase kablosu ve calisma parcasi arasindaki
sureklilik tatmin edici dedgil.

Sase kablosu baglantisi yeterli degil
1. Mumkunse sase klempini, kesmekte oldugunuz ¢alisma parcasinin alanina yakinlastirin.

2. Sase klempinin ¢alisma parcasi veya kesim sehpasiyla temas ettigi alani temizleyin ve pasi,
boyayi veya diger artiklari temizleyin.

3. Kesim sehpasinin dogru sekilde topraklandigindan ve calisma parcasi ile iyi temas ettiginden
emin olun.

4. Plazma guc kaynaginda ve sase klempinde gevsek baglanti olup olmadigini gérmek icin sase
kablosunu inceleyin.

5. Sase klempini inceleyin ve gerekiyorsa klempi onarin ya da dedgistirin.

6. Sase kablosunu inceleyin ve gerekirse kabloyu onarin ya da degistirin.

Delme ylksekligi cok yuksek

Kesim yuksekligini azaltin.
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Kesim sirasinda plazma arki durur, ancak torcu yeniden
ateslediginizde baslar

Hypertherm kartus, kesme yuksekligi, hava filtresi elemani veya giris gaz basinci ile ilgili bir
sorun var.

Hypertherm kartus asinmis veya hasarl

®  Hypertherm kartusu degistirin.

Ark cok fazla esnetildi
1. Keserken ark esnemesinin uzunlugunu azaltin.

2. Manuel torgla keserken, torcu mumkun oldugunca calisma parcasi Uzerinde surukleyin.

Hava filtresi elemanindaki filtre elemani kirli

®  Hava filtresi elemanini degistirin.

Gaz basinci ¢ok diisiik veya ¢ok yuksek

1. Busorun meydana gelmeden dnce gaz basincini manuel olarak ayarladiysaniz, gaz basincini
yine varsayilan ayarina getirin.

2. Optimum sistem performansi icin giris gaz kaynagi basincinin gaz akisi sirasinda 7,6 bar-8,3
bar (110 psi-120 psi) araliginda kalmasini saglayin.

Maksimum gaz basincini asla 9,3 bar'dan (135 psi) daha yiksek bir degerde
kullanmayin.

3. Plazma gug¢ kaynaginda gaz basincini gerektigi gibi manuel olarak ayarlayin.

4. Gelen gaz kaynagi hortumunun 9,5 mm (3/8 in¢) veya daha fazla bir i¢ capa sahip
oldugundan emin olun.

5. Gazfiltreleme sistemini inceleyin ve sistem performansini kesintiye ugratabilecek kirletici
belirtileri olup olmadigina bakin.

Plazma arki puskirtme ve tislama sesleri ¢cikarir

Hava filtresi elemanit ile ilgili bir sorun var veya giris gaz kaynagini temizlemek gerekir.
Hypertherm kartusla ilgili bir sorun da olabilir.
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Hava filtresi elemani kirli

B Plazma gug kaynaginin arkasindaki filtre yuvasindaki hava filtresi elemanini degistirin.

Gaz kaynagi hattinda nem var

—_—

Gaz kaynagi hattini inceleyin.
Gerekirse dis filtreleme parcalarini temizleyin veya degistirin.

Yag ve nemi gidermek icin gaz kaynagi hattini azotla yikayin.

E

Gerekirse, calisma ortami icin gecerli olan ek, dis filtreleme ekleyin.

Kartusla ilgili bir sorun var
1. Hypertherm kartusunun tor¢ta cok gevsek veya ¢ok siki olmadigindan emin olun.

2. Hypertherm kartusunda asinma veya hasar olup olmadigini inceleyin ve gerekirse degistirin.

Sistem, manuel olarak ayarlamanizin ardindan gaz basincini
degistirir

Plazma gug¢ kaynagi bazi kosullar altinda manuel gaz modunu gecersiz kilacaktir.

Bu durumlardan biri gaz basincinin degismesine neden oldu

®  Farkli trde bir Hypertherm kartus taktiniz.
B Torcun kilidini agmadan dnce gaz basincini ayarladiniz.

®  Torca FineCut Hypertherm kartus takarak amperaji 20 A'den az olacak sekilde ayarlayarak
“markalama modunu” etkinlestirdiniz.

1. Torg kilidi svicinin yesil “ateslenmeye hazir” konumunda oldugundan emin olun.
2. Amperaji 20 A’den fazla olacak sekilde ayarlayin.
3. Gaz basinaini gerektigi gibi manuel olarak ayarlayin.

Gaz basinc manuel olarak ayarlandiginda 6n panelde secilen kesme modu LED yanip séner.
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Sistem, ayarlandiktan sonra ¢ikis akimini (A) veya calistirma
modunu degistiriyor

Torg kilitliyken sistem ayarini se¢tiniz

Torg kilidi svici sari renkli kilitli konumundayken veya 0-50-n “Hypertherm kartus kapal” ariza
durumu oldugunda sistem cikis akiminda (A) veya calisma modunda degisiklikleri korumaz.

Torg kilidi svicini yesil “ateslenmeye hazir” konumuna getirdiginizde, sistem amperaji ve
cahstirma modunu otomatik olarak torca takili olan Hypertherm kartus tipiyle eslesecek sekilde
ayarlar.

% 0-50-n ariza durumu hakkinda daha fazla bilgi icin, bkz. Torg kilidi
svici arizalari icin ariza tespiti (0-50-n) sayfa 132.

B Amperaj veya calistirma modunu ayarlamadan énce torg kilidi svicini yesil “ateslenmeye
hazir” konumuna getirin.

Olasi oluk agma sorunlari

Torcla oluk acarken bir sorununuz olabilir. Sorunu ve ¢6zimu belirlemeye yardimci olmak icin bu
tabloya bakin.

Oluk acarken asagidakilerden her zaman emin olun:

®  Hypertherm oluk agma kartusu takilmis.

®  Hypertherm Kartus, asinmis veya hasarli degil. Bkz. Kartusun dmrinun sonuna yaklastiginin
isaretleri sayfa 79

®  Islem modu, Oluk Acma moduna ayarlanmis.

Sorun Cozum

Oluk agma sirasinda ark sonuyor. + Ark esnemesini (ayrihgi) azaltin.
* Torcu daha dik bir pozisyona getirin.

Torg ucu, erimis metale (ctrufa) carpiyor. « Ark esnemesini (ayrihigi) artirin.
* Tor¢ ucunu, olusturmak istediginiz oluk yoninde
tutun.
Oluk derinligi cok fazla. * Torcu egerek ¢alisma parcasina yaklastirin.

« Ark esnemesini (ayrih@i) artirin.
+ Oluk agma hizini artirin.
* Cikis akimini azaltin (A).
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Sorun Cozim

Oluk derinligi yeterli degil. + Torcu daha dik bir pozisyona getirin.
« Ark esnemesini (ayriligi) azaltin.

¢ Oluk agma hizini dasurun.

« Gikis akimini artirin (A).

Oluk genisligi ¢cok fazla. + Torcu daha dik bir pozisyona getirin.
+ Ark esnemesini (ayrihgi) azaltin.

* Oluk agma hizini artirin.

* Cikis akimini azaltin (A).

Oluk genisligi yeterli degil. * Torcu egerek calisma parcasina yaklastirin.
« Ark esnemesini (ayriligi) artirin.

¢ Oluk agma hizini dasurun.

* Cikis akimini artirin (A).

Jeneratorlerle ilgili gucgle ilgili sorunlarin ariza tespiti

Bazi jeneratdrlerde giris hat voltaji ile ilgili sorunlar daha sik gorulebilir.

Girig hatti voltaji ile ilgili bir sorun var

Hat gerilimi arizalari icin Glg acik (ON) LED yanip sonuyor. Jenerator kullanirken bir hat voltaj
arizasi meydana gelirse, hizl yeniden baslatma yaparak ariza durumunu gideremeyebilirsiniz.

1. Gug svicini kapatin (OFF) (0).

2. Gug svicini acik (ON) (I) konumuna getirmeden énce plazma gic kaynaginin en az bir dakika
kapal kaldigindan emin olun.

3. Giris hat voltajiile ilgili sorunlar devam ediyorsa, plazma gug kaynagini jeneratérden sokdn
ve yeterli guce sahip olan bir gu¢ yuvasina takin.
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Ariza LED’leri ve ariza kodlari icin ariza tespiti
prosedurleri

Ariza simgeleri ve ariza kodlari

Powermax45 SYNC guc kaynadl, ariza simgelerini ve ariza kodu numaralarini kullanarak
arizalari gOsterir. Bazi arizalar yalnizca simgelerle goésterilir, bazilari ise simgelerle ve hata kod
numarasiyla gosterilir.

Bazen simgeler bir ariza durumunu géstermez. Ornegin, Kesme Modu simgesinin veya Oluk
Acma Modu simgelerinin yanip sdnmesi gaz basincinin manuel olarak ayarlandigini belirtir. Gaz
basincini varsayilan ayarina resetlemenizin ardindan simge yanip sénmeyi durdurur.

/ /
7N N
Ariza simgeleri

Her ariza simgesi, soruna neden olan seyin tespit edilmesine yardimci olabilir.

@ Servis

Bu simge, makine araylzindeki transfer (XFR) sinyali kapandiginda veya
plazma gl¢ kaynadi bir Bilgisayarli Sayisal Kontrol (CNC) sisteminden bir
START sinyali aldiginda gosterilir.

Sicakhik

Bu simge, plazma gug¢ kaynaginin izin verilen calistirma sicakhgr araliklarinin
disinda oldugu ariza durumlarini belirtir.

Torg Kapagi sensori
Bu simge Hypertherm kartusunun gevsek oldugu, yanhs takildigi veya

takilmadigi ariza durumlarini da belirtir.

Bu simge, SmartSYNC torcun sari renkli kilitli(X) konumunda oldugunu da
belirtir.
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@ Ariza

Bu simge, plazma gug¢ kaynaginin ¢alismayi durdurmasina neden olan
arizalari belirtir.

Bu simge; torg sari kilitli (X) konuma ayarlandiginda da yanar.

Gaz

Bu simge, plazma gug¢ kaynaginin gaz kaynagi baglantisinin kesildigini veya
gaz beslemesi ile ilgili bir sorun oldugunu belirtir.

Gii¢ acik (ON)

Bu simge yanip sondugunde AC giris gicunde bir sorun oldugunu belirtir.

Ariza kodlari

Plazma gug kaynagi veya torcla ilgili bir ariza meydana geldiginde 2 haneli ekranda bir ariza
simgesi veya ariza simgesi ve bir ariza kodu gosterilir.

(%)
"
min [

Ariza kodlari, sorunun kaynaginin daha kolay tespit edilmesi icin gerekli oldugunda ek bilgi
saglar.

Kodlar ¢ bélume ayrilmistir (N-nn-n) ve her bolim 2 basamakli ekranda sirayla gosterilir. Bu bir
0-50-2 ariza kodu 6rnegidir:

.ﬁL
|
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SmartSYNC manuel tor¢ Uzerindeki durum LED’i ariza durumlarini da gosterir.

1 Sari=a 0-nn-n ariza kodu veya torg kilitli.

2  Kirmizi = a 1-nn-n, 2-nn-n veya 3-nn-n ariza kodu.

Operasyonel arizalar

Operasyonel ariza kodu; bir bildirim veya kesme islemini durduran bir durum olabilir.
Hypertherm olusan tum arizalar icin adimlari uygulamanizi dnerir. Tum arizalarin giderilmesi, en
iyi kesim kalitesi ve sarf malzemesi &mrunun elde edilmesini de saglar.

Sistem sik gorulen cesitli ariza kodlari icin aciklamal bir etiketle icerir. Etiketi ileride bagvurmak
Uzere gug¢ kaynaginin Uzerine veya calisma alanina yakin bir yerde tutun.
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Ariza
Ariza kodu LED leri Torg LED’i Aciklama
Yok \/ * Gelen guc hattinin akimi dengesiz.
AN * Sisteme giden gucu kapatin ve devam etmeden 6nce hat
Hizll rezonans sorununu giderin.
* Bkz. Dengeli olmayan AC giris gucu icin ariza tespiti sayfa
117.
Yok * Gaz basinci ¢ok dusuk.
* Bkz. DUsuk gaz basinci arizalari igin ariza tespiti sayfa 117.
ACIK (ON)
ACIK (ON)
Yok Ne + Gaz kaynag: girisi yok.
* Bkz. Eksik gaz giris arizalari i¢in ariza tespiti sayfa 119.
Hizli yanip
soner
Sarl
Yok ¢ Bir TSO durumu var.
A + Bkz. TSO ve TSC arizalari igin ariza tespiti sayfa 120.
Yavas yanip
soner
Yok \‘/ * Bir TSC durumu var.
Sari * Bkz. TSO ve TSC arizalari igin ariza tespiti sayfa 120.
Hizli yanip
soner
Yok * Plazma gug¢ kaynaginin ic sicakhgi ¢cok sicak veya ¢ok soguk.
* Bkz. Sicaklikla ilgili anizalar icin ariza tespiti sayfa 122.
ACIK (ON)
ACIK (ON) sari
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Ariza
Ariza kodu LED leri Torg LED’i Aciklama
Yok * Hypertherm kartus kapali, tor¢ baglantisi kesilmis veya
yeniden baslatma sirasinda torg, sari renkli kilitli (X)
konumundaydi.
* Bkz. Hypertherm kartusun veya torcun kesime hazir
ACIK (ON) N "
olmadiginda ariza tespiti sayfa 123.
Sarl
Yok \/ « Plazma gui¢ kaynagi, gug svicinin acik (ON) (I) konuma
PLEN getirilmesi ile ayni anda, kesmeye baslamak icin bir sinyal
N aliyordu.
}@( « Bkz. Baslangig sinyali arizalari icin ariza tespiti sayfa 124.
Ayri ayri
.)./a[np Sari
sonlyor
Yok \/ * AC giris gerilimi fazi kaybr meydana geldi.
AN * Bu sadece 3 fazl modeller icin gecerlidir.
Hizll * Bkz. Giris gerilimi arizalari icin ariza tespiti sayfa 125.
ACIK (ON)
Yok \/ « AC giris gerilimi ¢cok dustk (1 fazli modellerde nominal
Py gerilimden %10 daha az veya 3 fazli modellerde nominal
Hizl) gerilimden %15 daha az).

« AC giris gerilimi ¢cok yUksek (1 fazl modellerde nominal
gerilimden %10 daha fazla veya 3 fazli modellerde nominal
gerilimden %15 daha fazla).

* Bkz. Giris gerilimi arizalari igin ariza tespiti sayfa 125.
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Ariza
Ariza kodu LED’leri Torg LED’i Acgiklama
0-11-0 sadece CNC | « Uzaktan kumanda calistirma modu yanlis veya takilan
kullanimi Hypertherm kartus i¢in bu moda izin verilmiyor.
ACIK (ON) * Hypertherm kesme kartuslari icin izin verilen ¢alistirma
modlari 1'dir (Kesim modu).
* Hypertherm oluk agma kartusu icin izin verilen ¢alistirma
modu 2'dir (Oluk Agma modu).
« Bkz. Uzaktan kumanda arizalari icin ariza tespiti (0-11-n) sayfa
126.
0-11-1 « Uzaktan kumanda cikis akimi (A) yanlis veya takilan
Hypertherm kartus i¢in bu akima izin verilmiyor.
« izin verilen degerler, plazma giic kaynagi ve takilan
Hypertherm kartus i¢cin minimum ve maksimum ¢ikis akimiyla
(A) iliskilidir.
+ Bkz. Uzaktan kumanda arizalari igin ariza tespiti (0-11-n) sayfa
126.
0-11-2 + Uzaktan kumanda gaz basinci yanlis veya bu basinca izin
verilmiyor.
» izin verilen gaz basinc, secilen islem ve calisma modu ile
takilan torg, torg¢ kablosu ve Hypertherm kartusla iliskilidir.
* Bkz. Uzaktan kumanda arizalari icin ariza tespiti (0-11-n) sayfa
126.
0-12-1 sadece CNC | « Cikis gaz basinci cok dusuk.
kullanimi « Bkz. Yanlis ¢ikis gaz basinci kosullari igin ariza tespiti (0-12-n)
ACIK (ON) sayfa 127.
0-12-2 * Cikis gaz basinci ¢ok yuksek.
« Bkz. Yanlis ¢ikis gaz basinci kosullari igin ariza tespiti (0-12-n)
sayfa 127.
0-12-3 * Cikis gaz basinci dengesiz.
« Bkz. Yanlis ¢ikis gaz basinci kosullari igin ariza tespiti (0-12-n)
sayfa 127.
0-14-0 @ ; * Hypertherm kartusun takilmasiyla ilgili bir sorun var.
« Bkz. Hypertherm kartus takma arizalari igin ariza tespiti (0-14-
ACIK (ON) : n) sayfa 128.
0-14-1 * Hypertherm kartus taninmadi.
« Bkz. Hypertherm kartus takma arizalari icin ariza tespiti (0-14-
Sari renkte n) sayfa 128.
yanip soner
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Ariza
Ariza kodu LED’leri Torg LED’i Aciklama
0-19-9 Yalnizca bir CNC'de veya * Giris gucu kesildi. Veya plazma gui¢ kaynagindaki bilesenler
Hypertherm SYNC Kartus icin glic PCB’si donanim korumasi gerceklesti.
Okuyucu (528083) ve uygu- * Bkz. PCB donanim koruma arizalari icin ariza tespiti (0-19-9)
lamay! bir Hypertherm kar- sayfa 130.
tusundan veri okumak igin
kullandiginizda goruntualenir.
0-40-5 * Plazma gug¢ kaynadi icin devrede kalma asild.
* Bkz. Devrede kalma arizalari igin ariza tespiti (0-40-5) sayfa
ACIK (ON) 131.
Sari
0-50-1 « Torg kilidi svici sari renkli kilitli (X) konumuna ayarlanmis.
« Bkz. Torg kilidi svici arizalari icin ariza tespiti (0-50-n) sayfa
132.
0-50-2 ACIK (ON) + Torg kilidi svici yesil renkli “ateslenmeye hazir” konumuna
getirilmis ancak tor¢ ateslenmeye hazirlanmamis.
s « Bkz. Torg kilidi svici arizalari i¢in ariza tespiti (0-50-n) sayfa
ari
132.
0-50-3 * Plazma gug¢ kaynagi Hypertherm kartusundan veri okuyor.

ACIK (ON)

Bkz. Torg kilidi svici arizalari i¢in ariza tespiti (0-50-n) sayfa
132.
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Ariza
Ariza kodu LED leri Torg LED’i Aciklama
0-52-0 * Torg baglh degil.
« Bkz. Torg baglanti arizalari icin ariza tespiti (0-52-0) sayfa
133.
ACIK (ON)
@ Yok
ACIK (ON)
0-98-1 « Radyo Frekansi (RF) Kartus ve torg arasinda bir Hypertherm
iletisim arizasi meydana geldi.
ACIK (ON) * Bkz. RF iletisim arizasi icin ariza tespiti (0-98-1) sayfa 134.
0-98-2 @ * Torg ve plazma gug kaynagi arasinda bir iletisim arizasi
meydana geldi.
ACIK (ON) * Bkz. Plazma gug kaynagi veya torg iletisim arizasi icin ariza
tespiti (0-98-2) sayfa 136.
Sari renkte
yanip sbner

I¢ parca arizalari (1-nn-n, 2-nn-n, 3-nn-n)

1-nn-n, 2-nn-n ve 3-nn-n formatlarindaki ariza kodlari, plazma gug¢ kaynaginin icindeki
parcalardaki olasi hasari saptar.

Ariza Ariza Ariza
kodu simgesi LED’leri | Aciklama Cozumler
1-nn-n @ BUyUk bir ariza olustu. | Bu ariza kodlari sistemin ¢alismasini durdurur.
2-nn-n + Soguk yeniden baslatma yapin. Bazi
3nnen ACIK (ON) durumlarda yeniden baslatma yapilarak ariza
durumu giderilebilir.
+ Sorun bulamazsaniz veya duzeltemiyorsa,
yetkili bir servis teknisyeni sistemi tamir
ACIK(ON) Kirmiz etmelidir. DistribUtérunuz veya yetkili onarim
tesisiyle gorusun.
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Dengeli olmayan AC giris glicu icin ariza tespiti

Guc acik (ON) LED, AC giris glici dengeli olmadiginda ve sistem kapanmasi gerektiginde
tanimlamak icin yanip sonebilir.

Ariza kodlari ve ariza LED'leri

Sistemin calis-

Ariza masini dur-
Ariza kodu LED’leri Tor¢ LED’i Aciklama duruyor mu?
Yok \/ = AC giris gucu dengesiz. Hayir, ancak sistem
AN L | bazi durumlarda

dusuk bir kapa-
sitede calisabilir.

Hizh

Gelen gug¢ hattinin akimi dengesiz. Sisteme Evet
S giden gucu kesin. Devam etmeden 6nce bir
ari

elektrik teknisyeninin hat rezonans soru-

nunu duzeltmesini saglayin.

Dengesiz AC giris gucu icin duzeltici eylem
1. Eger mumkunse, sistemi baska bir AC guc¢ kaynagina baglayin.
2. Plazma gug kaynaginin bir faz dénasturacu ile kullanilmadigindan emin olun.

3. Eger varsa sistemin jenerator gucuyle baglantisini kesin.

Dusuk gaz basinci arizalari icin ariza tespiti

Sistem agik (ON) konumundayken Gaz Basinci arizasi LED ve Sistem Arizasinin LED her ikisi de
yandiginda, gaz basinci secilen islem, calistirma modu, torg, kablo uzunlugu ve Hypertherm
kartus tipi icin minimum basincin altinda olur.
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Ariza kodlari ve ariza LED'leri

Sistemin calis-

Ariza masini dur-
Ariza kodu LED’leri Torg LED’i Aciklama duruyor mu?
Yok Gaz basinci ¢ok dusuk. Hayir

ACIK (ON)

O

ACIK (ON) Sari renkte
yanip séner

O

Duzeltici eylem - gaz kaynagi kontrolleri

1. Tum giris gaz kaynagi baglantilarini inceleyin ve hi¢bir sizinti veya gevsek baglanti
olmadigindan emin olun.

2. Gelen gaz kaynagi hortumunun i¢ capinin 9,5 mm (3/8 in¢) veya Gzerinde oldugundan emin

olun.

3. Plazma gug¢ kaynaginin arkasindaki gaz girisi baglantisinin dogru baglandigindan ve
tamamen sikildigindan emin olun.

O CSA modelleri: 1/4 NPT baglantisini 11,3 N m’ye (100 Ibf in¢) kadar sikin.
O CE/CCC modelleri: G-1/4 BSPP adapt6rti 10,2 N m’ye (90 Ibf in¢) kadar sikin.

4. Plazma gug kaynaginda gaz basincini manuel olarak ayarlayin ve hizli baslatma yapin.
5. Plazma gug kaynaginin arkasindaki hava filtresini inceleyin:

a. Hava filtresi elemani kirlenmisse yenisiyle degistirin.

b. Hava filtresi yuvasini temizleyin veya hasar gérmusse dedgistirin.

6. Bir gaz testi baslatin ve gaz basincinin sabit olup olmadigini bulmak icin gaz akisini 3-5
dakika bekleyin.

Bkz. Bir gaz testi yapin sayfa 99.

7. Gergek basing, gaz testi sirasinda ayarlanan basingtan 0,2 bardan (3 psi) daha fazla farklysa,
bir sonraki prosedurle devam edin.

Duzeltici eylem - daha fazla harici kontrol

1. Gug svicini kapatin (OFF) (0) ve gui¢ kablosunun guli¢c kaynagi ile baglantisini kesin.
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6. Istege bagh:

Genel Sorunlarin Ariza Tespiti

Hypertherm kartusunda asinma ve hasar olup olmadigini inceleyin ve gerekirse degistirin.
Tor¢ kablosunun buktlmediginden veya dolasmadigindan emin olun ve gerekirse degistirin.
Tor¢ kablosunun plazma gug¢ kaynagina saglam bir sekilde baglandigindan emin olun.

Pimlerde veya tellerde olasi bir hasar olup olmadigini gérmek icin tor¢ kablo konektérinu ve
cabuk ayrilabilir yuvayi inceleyin ve gerekirse degistirin.

Diger cihazlar ayni gaz kaynagini kullaniyorsa, bu cihazlarin plazma gug kaynagina yeterli gaz
basincini engellemediginden emin olun.

7. Istege bagh:

Gerekirse harici filtreleri temizleyin veya onarin.

8. Istege bagh:

Plazma gug kaynagi bir hava kompresorune bagliysa, kompresoérin bu sistem icin dogru
boyutta oldugundan emin olun.

9. Elektrik paraziti solenoid valfin dizgun ¢alismasini 6nluyorsa, plazma gug kaynagini baska
bir yere tasiyin.

10. Sorun bulamazsaniz veya duzeltemiyorsa, yetkili bir servis teknisyeni sistemi tamir etmelidir.

Eksik gaz giris arizalari icin ariza tespiti

Plazma gug¢ kaynagina gaz kaynagi girisi olmadiginda, Gaz Basinci arizasi LED hizla yanip soner.

Ariza kodlari ve ariza LED'leri

Sistemin calis-

Sari

Ariza masini dur-
Ariza kodu LED’leri Torg LED'i Aciklama duruyor mu?
Yok N = Gaz kaynag girisi yok. Evet. Gaz hattinda
é bir tikanikhk olma-
Hizh yanip 5 digi sUrece gaz
séner O kaynagini plazma

gug¢ kaynagina bag-
ladiginizda ariza
kodu kaybolur.
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Giris gaz kaynagi icin duzeltici eylem

1. Girig gazi kaynaginin plazma gu¢ kaynagina dogru baglandigindan emin olun.

2. Giris gazi besleme hattini inceleyin ve gaz sizintisi, gevsek baglanti veya blokaj olmadigindan

emin olun.

3. Hizh yeniden baslatma yapin.

TSO ve TSC arizalari i¢in ariza tespiti

Yanip sonen bir Tor¢ Kapagi arizasi LED, TSO veya TSC durumunu tanimlar.

B TSO: Bir Baglatma sinyali alindiktan sonra Hypertherm kartus icindeki nozul ve elektrot
temas etmiyor.

B TSC: Bir Baslatma sinyali alindiktan sonra Hypertherm kartus icindeki nozul ve elektrot
parcalari birbirinden ayrilmayacaktir.

Ariza kodlari ve ariza LED'leri

Sistemin calis-

Ariza masini dur-
Ariza kodu LED’leri Tor¢ LED’i Aciklama duruyor mu?
Yok N = Bir TSO durumu var. Evet. Bu arizalar
_/_ g torcun plazma arki
Yavas yanip g ateslemesini onler.
<Bner pu Bazi durumlarda,
@ torcu yeniden ates-
Yok N Bir TSC durumu var. leyebilir ve kesime
_/_ Sari devam edebilirsiniz.
Hizli yanip
soner

Hypertherm kartus icin diizeltici eylem

1. Plazma gug¢ kaynagi acik ON konumundayken Hypertherm kartusu gevser veya cikartilirsa ve
torg kilidi svici yesil renkli “ateslemeye hazir” konumuna getirilmisse, arizayi gidermek igin
plazma glg kaynagini kapali OFF (0) konumuna getirin, sorunu diizeltin ve glg svicini agik
ON (I) konumuna getirin.

2. Asinmis olmadigindan ve hasar gérmediginden emin olmak icin Hypertherm kartusunu

inceleyin.

3. Manuel tor¢ mu yoksa mekanize tor¢ mu kullaniyorsunuz?
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Manuel torg 1. Torg kilidi svicini sari renkli kilitli konumuna getirin, ardindan torg kilidi svicini yesil
renkli “ateslemeye hazir” konumuna getirin.

2. Hava uflrme uyarisiigin torcu bir kez atesleyin. Bu, Hypertherm kartus ucu etrafinda
birikmis olan istenmeyen materyalleri temizleyebilir.

Mekanize torg Bir sonraki adim ile devam edin.

4. Hypertherm kartus icinde birikmis olan istenmeyen materyalleri gidermek icin Hypertherm
kartusu cikartip dikkatli bir sekilde sallayin.

5. Yeni bir Hypertherm kartus takin.

Son akis sirasinda meydana gelen TSO arizalari i¢in duzeltici eylem

Son gaz akisi sirasinda verilen bir Baslat sinyali, tor¢ kablosunda kalan hava basincinin hizla
dusmesine neden olur. Basing yeterince hizl dismezse, elektrot, pilot ark olusturmak icin
zamaninda kapall konumuna dénemeyebilir. TSO arizasi olusur.

Her adimdan sonra torcu yeniden ateslemeyi deneyin.

1. Torcu sifirlamak icin torg kilidi svicini kilitli (LOCK) konuma getirin ve sonra yeniden
“ateslemeye hazir” konumuna getirin.

2. Farkl bir Hypertherm kartus deneyin.

3. Torg kablosunu inceleyin.

O Torg kablosu bir kanala yerlestirilmisse torcu kanaldan ¢ikartin.

O Torg kablosunda kivrilmalar veya bukulmeler var mi? Torg kablosunu minimum 76
mm (3,0 in¢) bukilme yaricapindan daha kuguk bir yaricap etrafinda bukmeyin.

O Torg kablosunun ¢evresinde ¢ok sikilmis kablo baglari var mi?
O Gaz sizintisi belirtisi var mi?

4. Giris gazi basincinin yeterli oldugundan emin olmak icin bir gaz testi yapin.

5. Farkli bir tor¢ deneyin.
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Torg ateslenmezse, torg yerine plazma gug¢ kaynaginda sorun olabilir. Distributérinuz veya
yetkili onarim tesisiyle gérusun.

Dogrulama

B TSO ve TSC arizalari kesintili olabilecegi icin bu ariza tespiti adimlarini gerektigi kadar yapin.

Sicaklikla ilgili arizalar i¢in ariza tespiti

Sistem acik (ON) konumundayken Sicaklik arizasi LED ve Sistem Arizasi LED her ikisi de
yandiginda, plazma gug kaynaginin i¢ sicakligi ¢cok sicak veya ¢cok soguk olur. Hypertherm
sistemi sadece -10 °C - 40 °C (14°F - 104°F) dis sicakliklarda calistirmanizi énerir.

Ariza kodlari ve ariza LED'leri

Sistemin calis-

Ariza masini dur-

Ariza kodu LED’leri Tor¢ LED’i | Acgiklama duruyor mu?
Yok — Plazma gui¢ kaynaginin i¢ sicakligi cok sicak Evet. I¢ sicakligr artik
veya ¢ok soguk. cok sicak veya ok
ACIK (ON) ? soguk olmadiginda
sistemi kullanmaya
@ @ devam edebilirsiniz.

ACIK (ON) sarl

Sicaklik arizalari i¢in duzeltici eylem

1. Fanin i¢ parcalarin sicakligini distirmesini saglamak icin plazma gii¢ kaynagini agik (ON)
konumda birakin.

2. Plazma gug kaynaginin ig sicakligi -30 °C'ye (-22°F) yaklasirsa sistemi daha sicak bir yere

tasiyin.

3. Plazma gug kaynagi etrafinda yeterli hava akisi oldugundan emin olun.

4. Plazma gug kaynagi kapaginin, delikler fanin 6ntinde kalacak sekilde takildigindan emin olun.
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Hypertherm kartusun veya torcun kesime hazir olmadiginda
ariza tespiti

Torg veya LED kartus kesime hazir olmadiginda veya kesim yapamadigi zaman Tor¢ Kapagi
arizasi Hypertherm yanar.

Ariza kodlari ve ariza LED'leri

Sistemin calis-

Ariza masini dur-
Ariza kodu LED’leri Torg LEDi Aciklama duruyor mu?
Yok — Hypertherm kartus kapali, tor¢ baglantisi Evet
kesilmis veya yeniden baslatma sirasinda
§ torg, sari renkli kilitli (X) konumundaydi.

ACIK (ON)

Sari

Hypertherm kartus ve torg icin duzeltici eylem
1. Torg kilidi svicini yesil renkli “ateslenmeye hazir” konumuna getirin.

Bu ariza, torg kilidi svici sari renkli kilitli (X) konumundayken yeniden baslatma yapildiginda
gorunebilir.

2. Hypertherm kartusu cikarin ve dogru bir sekilde yeniden takin.
3. Torcu plazma gug kaynagina yeniden baglayin ve hizli yeniden baslatma yapin.
4. Istege bagh:

Makine torcu: Torg kilidini acip kapatin veya hizli yeniden baslatma yapin.

Bu ariza, torg kilidi svicini sari kilitli konuma getirmeden veya gug svicini kapali (OFF) (O)
konumuna getirmeden 6nce Hypertherm kartusunun ¢ikartilmasindan kaynaklanabilir.

5. Istege bagl:
Mini makine torcu: Hizl yeniden baslatma yapin.

Bu ariza, gug svicini kapali (OFF) (0) konumuna getirmeden énce Hypertherm kartusunun
cikartilmasindan kaynaklanabilir

6. Mumkunse, dogru ¢ahstigi bilinen farkli bir torg ile test edin.

7. Hareketli gobegi tor¢ kafasina dogru itin ve sonra birakin.
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8. Hareketli gobek serbestce hareket eder ve baslangi¢ konumuna geri donerse,
distributdrinuz veya yetkili onarim tesisi ile gérusun.

Torcta veya plazma gug kaynaginda hasar olabilir.

Baslangic¢ sinyali arizalari icin ariza tespiti

Sistem, glc svicinin acik (ON) (I) konumuna ayarlandigi ayni anda torctan bir Baslat sinyali
aldiginda, Sicaklik arizasi LED ve Sistem Arizasi LED dénusumlu olarak yanip séner. Bu ariza,
torcun plazma arki ateslemesini dnleyebilir.

Ariza kodlari ve ariza LED'leri

Sistemin calis-

Ariza masini dur-
Ariza kodu LED’leri Tor¢ LED’i | Acgiklama duruyor mu?
Yok \/ Plazma gli¢ kaynagi, gl svicinin agik (ON) Evet. Hizli yeniden
A (I) konuma getirilmesi ile ayni anda, kes- baslatma gerekir.
N meye baslamak icin bir sinyal aldi. Bu
}@( duruma “kol baslatmasi” da denir.
Ayri ayri
n
}’a,,'p Sarl
sénuyor
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Duzeltici eylem: hizli yeniden baslatma

1. Manuel torcunuz veya makine torcunuz var mi?

Manuel torg: Torg tetigini birakin.

Makine torcu: Baslatma sinyalini kapatin.

2. Plazma gug kaynagina hizli yeniden baslatma yapin.

3. Sicaklik arizasi LED ve Sistem Arizasi LED dénusumlu olarak yanip sénmeye devam ederse,
distributérinuz veya yetkili onarim tesisiyle gorusun.

Torcla veya plazma gug¢ kaynagiyla ilgili olasi bir sorun var.

Giris gerilimi arizalari icin ariza tespiti

Yanip sonen bir Gug acik (ON) LED'i giris gerilimiyle ilgili bir sorunu tespit edebilir.

Ariza kodlari ve ariza LED'leri

Sistemin calis-

Ariza masini dur-
Ariza kodu LED’leri Torg LED'i Aciklama duruyor mu?
Yok \/ ; AC giris gerilimi fazi kaybi meydana geldi. Evet. Soguk yeni-
AN Bu sadece 3 fazli modeller icin gegerlidir. den baslatma
Hizls % yapmak gerekir.
ACIK (ON) Sari
Yok \/ ; AC giris gerilimi ¢ok dustk (fazli model- Evet. Soguk yeni-
paze lerde nominal gerilimden %10 daha dusuk den baslatma
Hizls % veya 3 fazli modellerde nominal gerilimden yapmak gerekir.

%15 daha dusuk) veya cok yuksek (tek fazli
modellerde nominal gerilimden %10 daha

0

fazla veya 3 fazli modellerde nominal geri-
Sari limden %15 daha fazla).

Gelen hat voltajini inceleyin
1. EQer varsa sistemin jeneratdr gucuyle baglantisini kesin.

2. Hangi ariza LED'ini gérayorsunuz?
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Bu ariza LED'ini goriirse- Bu adimlari uygulayin...

niz...

Guig agik (ON) LED'i yanip Bir elektrik teknisyeninin gu¢ kaynaginda ve plazma sisteminde dogru gerilim
soner ve Sistem Arizasi LED'i | olup olmadigini gérmek igin tim giris fazlarini, sigortalari ve devre kesicileri
yanar. (fazdan faza ve fazdan topraga) kontrol etmesini saglayin.

Guig agik (ON) LED'i yanip Bir elektrik teknisyeninin hatti inceleyip gerilimi artirmasini veya disdrmesini
soner. saglayin.

3. Ayni ariza durumunu gérmeye devam ederseniz, distribltdranuz veya yetkili onarim tesisi ile
goruasun.

Uzaktan kumanda arizalari icin ariza tespiti (0-11-n)

0-11-n ariza kodu uzaktan kumandayla ilgili bir sorunu tanimlar. Sisteme giden yazilim
arayuzunde de bir sorun olabilir. Sistem, ¢alistirma modunu, ¢ikis akimini ya da kontrol
cihazindan gelen gaz basing bilgisini yorumlayamiyor.
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Genel Sorunlarin Ariza Tespiti

Ariza kodu

Ariza
LED’leri

Torg LED’i

Aciklama

Sistemin calis-
masini dur-
duruyor mu?

0-11-0

0-11-1

0-11-2

ACIK (ON)

sadece CNC
kullanimi

Uzaktan kumanda ¢alistirma modu yan-
lis veya takilan Hypertherm kartus icin bu
moda izin verilmiyor.

Hypertherm kesme kartuslari icin izin veri-
len calistirma modlari 1'dir (Kesim modu).
Hypertherm oluk agma kartusu icin izin
verilen calistirma modu 2'dir (Oluk Agma
modu).

Hypertherm kesme kartuslari icin izin veri-
len calistirma modlari 1'dir (Kesim modu).
Hypertherm oluk agma kartusu igin izin
verilen calistirma modu 2'dir (Oluk Acma
modu).

izin verilen degerler, plazma gli¢ kaynagi ve
takilan Hypertherm kartus icin minimum ve
maksimum ¢ikis akimiyla (A) iliskilidir.

Uzaktan kumanda gaz basinci yanlis veya bu
basinca izin verilmiyor.

izin verilen gaz basinci, secilen islem ve
calisma modu ile takilan torg, torg¢ kablosu
ve Hypertherm kartusla iliskilidir.

Hayir. Bu ariza kod-
lari sadece uzak-
tan kumandali
plazma gug kaynak-
lariicin gecerlidir.

0-11-0, 0-11-1 ve 0-11-2 arizalari igin duzeltici eylem

1. Programlama kodunda yanhs islem degiskenleri olup olmadigini inceleyin.

2. Kontrol cihazini tamir edin.

3. Sorun bulamazsaniz veya duzeltemiyorsa, yetkili bir servis teknisyeni sistemi tamir etmelidir.

DistribUtoruniz veya yetkili onarim tesisiyle gérusun.

Yanlis cikis gaz basinci kosullari icin ariza tespiti (0-12-n)

0-12-n ariza kodu, ¢ikis gaz basincinin ¢ok dusuk, cok yuksek veya dengeli olmadigi bir durumu
tanimlar. 0-12-n ariza kodlari sadece RS-485 seri arayuzu aracihgiyla bir CNC'de gosterilir. Bunlar
plazma gug¢ kaynagdi 2 haneli ekranda gésterilmez.
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Ariza kodlari ve ariza LED'leri

Sistemin calis-
Ariza masini dur-

Ariza kodu LED’leri Torg LED’i Aciklama duruyor mu?

0-12-1 sadece CNC | Gikis gaz basinci ¢ok dusuk. Hayir

kullanimi -
0-12-2 Cikis gaz basinci cok yuksek.
ACIK (ON)
0-12-3 Gikis gaz basinci dengesiz.

0-12-0, 0-12-1 ve 0-12-2 arizalari i¢in duzeltici eylem

1. Optimum sistem performansi icin giris gaz kaynagi basincinin gaz akisi sirasinda 7,6 bar-8,3
bar (110 psi-120 psi) araliginda kalmasini saglayin.

Maksimum gaz basincini asla 9,3 bar’dan (135 psi) daha yuksek bir degerde
kullanmayin.

2. Hangi ariza kodunu goruyorsunuz?

0-12-1 Gaz beslemesi kaynagindan giris gaz basincini artirin.
0-12-2 Gaz beslemesi kaynagindan giris gaz basincini azaltin.
0-12-3 Gaz beslemesi kaynagindan giris gaz basincini gerektigi sekilde ayarlayin.

3. Gaz hatlarinin bukulmediginden, tikaniklik olmadigindan veya baska hasar gérmediginden
emin olun.

4. Plazma gug kaynaginin gercek ¢ikis gaz basincinin, ayarlanan basing¢tan kabul edilebilir bir
miktardan daha dusuk olup olmadigini gérmek icin bir gaz testi yapin.

Bkz. Bir gaz testi yapin sayfa 99.

5. Ariza devam ederse, plazma gu¢ kaynaginin icindeki solenoid valfin yetkili bir servis
teknisyeni tarafindan incelenmesini saglayin.

DistribUtoruniz veya yetkili onarim tesisiyle gérusun.

Hypertherm kartus takma arizalari icin ariza tespiti (0-14-n)

0-14-n ariza, Hypertherm kartusunun taninmadigi veya dogru calismadigi bir durumu tanimlar.
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Ariza kodlari ve ariza LED'leri

Sistemin calis-

Ariza masini dur-
Ariza kodu LED’leri Torg LED’i Aciklama duruyor mu?
0-14-0 @ Bu ariza, bir Hypertherm kartus taktiginizda Evet
ve kartus plazma gu¢ kaynagina veri génde-

-
-
-
-
-
-
-

ACIK (ON) remediginde gosterilir. Bu ariza kodu siste-

ACIK (ON) Sari renkte
yanip séner

min c¢alismasini durdurur.

O

Elektrik paraziti kotu veri baglantisina
neden olmus olabilir. Ornegin, TIG kay-

nak makinelerinden ¢ikan yuksek frekansh
elektrik paraziti enterferansa neden olabilir.
Gahsma alanindaki elektrik parazitini olabil-
digince dusuk tutun.

GCalisma parcasina ve Hypertherm kartusa

gelebilecek olasi hasari 6nlemek i¢in sistem

asagidaki ayarlari otomatik olarak yapar:

+ Cikis akimini 45A’e ayarlar.

+ Calistirma modunu Kesme modu olarak
ayarlar.

+ Cikis gaz basincini kesme basincina
ayarlar.

Gerekirse bu ayarlari, veri baglantisi olma-
dan kesim yapabilecek sekilde manuel ola-
rak degistirebilirsiniz.

0-14-1 Bu ariza, bir Hypertherm kartus herhangi Hayir
bir nedenle plazma gu¢ kaynagina veri gon-

ACIK (ON) deremedigi zaman gosterilir. Bu ariza kodu

sistemin ¢alismasini durdurmaz. Bu hata
kodu buyuk olasilikla kétt Hypertherm kar-
tus kurulumu nedeniyle meydana gelir.

0-14-0 arizalari icin duzeltici eylem
1. Calisma alanindaki elektrik gurultisinu olabildigince azaltin.

2. Torg kilidi svicini sari renkli kilitli (X) konuma getirin ve sonra yeniden yesil renkli “ateslemeye
hazir” konumuna getirin.

3. Hizh yeniden baslatma yapin.

4. Hypertherm kartusu yeniden takin.
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0-14-1 arizalari icin duzeltici eylem

1. Bu ariza meydana geldiginde kesmeye veya oluk agmaya devam edebilirsiniz ancak ¢ikis
akimini(A) ve ¢calistirma modunu manuel olarak ayarlamaniz gerekir..

2. Tozlarin ve diger kirlerin tamamini gidermek icin Hypertherm kartusa hafifce hava tfleyin.

3. Hypertherm kartusun icindeki yesil halkanin kirllmadigindan emin olun.

4. Hypertherm kartusu yeniden takin.

PCB donanim koruma arizalari icin ariza tespiti (0-19-9)

0-19-9 ariza kodu genellikle giris gucu durdugunda veya plazma gug¢ kaynagindaki bilesenler icin
guc¢ PCB donanim korumasi meydana geldiginde meydana gelir.

Ariza kodlari ve ariza LED'leri

Sistemin calis-
Ariza masini dur-
Ariza kodu LED’leri Tor¢ LED’i Aciklama duruyor mu?
0-19-9 Bu ariza kodu sadece Plazma arki séner. 10 saniye sonra yeniden 2-nn-n veya 3-nn-
bir CNC sisteminde veya baslatabilirsiniz. n arizasina dénus-
Hypertherm kartus oku- meden 6nce 0-19-9
yucuyu (528083) ve Kar- arizasi dokuz kata
tus Okuyucu uygulamasini kadar olusabilir. 2-
Hypertherm kartusundan nn-n veya 3-nn-n
veri okumak icin kullan- arizasi plazma gug
diginiz zaman gésterilir. kaynaginin calis-
masini durdurur.
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0-19-9 arizalari icin duzeltici eylem

1. Calisma alanindaki elektrik gurultisunu olabildigince azaltin ve 0-19-9 ariza kodu
kayboldugunda tekrar kesmeye calisin.

2. Seriiletisimleri kullaniyorsaniz, arizanin kendi kendine gitmesi icin bir dakika bekleyin.

Plazma gii¢ kaynagini kapal (OFF) (O) konumuna getirdiginizde CNC'de gegici olarak bu
ariza meydana gelebilir.

3. 0-19-9 arizasi 2-nn-n arizasi veya 3-nn-n arizasi haline gelirse, distributérinuz veya yetkili
onarim tesisi ile gérasun.

O Bir 2-nn-n veya 3-nn-n arizasl, bir i¢ parcadaki bir donanim arizasini tanimlar. Sistemin

onarimini yetkili bir servis teknisyeni gerceklestirmelidir.

O Sisteme gug kesilmedigi surece, 2-nn-n veya 3-nn-n arizasina dénismeden 6nce
0-19-9 arizasi dokuz kata kadar olusabilir.

O Soguk yeniden baslatma yapilarak 0-19-9 ariza sayaci tekrar sifirlanir.

Devrede kalma arizalari icin ariza tespiti (0-40-5)

0-40-5 ariza kodu, plazma gug kaynaginin nominal devrede kalmayi astigini belirtir.

Ariza kodlari ve ariza LED'leri

Sistemin calis-

Ariza masini dur-
Ariza kodu LED’leri Tor¢ LED’i Aciklama duruyor mu?
0-40-5 Plazma gui¢ kaynagi devrede kalma limitine Evet
eristi ve en az 3,5 dakika sogumasi gerekir.

(@)
[ 1
=

=

-
-
=
H

ACIK (ON)

Sari

0-40-5 arizalari i¢in duzeltici eylem
1. Plazma gug¢ kaynaginin sogumasini bekleyin.
2. Plazma gug kaynagi etrafinda yeterli hava akisi oldugundan emin olun.

3. Fanin dizgun sekilde ¢alistigindan emin olun.
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4. Mumkunse ¢ikis akimini (A) azaltin veya kesim yaparken strekli “ark agik” stiresi stresini
azaltin.

Bu adimlar sistemin devrede kalma limitlerinde tutulmasina yardimci olabilir.

Torg kilidi svici arizalari icin ariza tespiti (0-50-n)

0-50-n ariza kodu genellikle torg kilidi svicinin sari renkli kilit (X) konumuna getirildiginin veya
sistemin Hypertherm kartusundan veri okudugunun bir gostergesidir.

Ariza kodlari ve ariza LED'leri

Sistemin calis-

Ariza masini dur-
Ariza kodu LED’leri Torg LED’'i Acgiklama duruyor mu?
0-50-1 — Torg kilidi svici sari renkli kilitli (X) konu- Evet
gl muna ayarlanmis.
0-50-2 i Torg kilidi svici yesil renkli “ateslenmeye Evet
ACIK (ON) @ hazir” konumuna getirilmis ancak tor¢ ates-
lenmeye hazirlanmamis.
0-50-3 Sari Sistem, Hypertherm kartusundan veri oku- Evet
yor.
ACIK (ON) Sistem Hypertherm kartusundan veri oku-

yamazsa farkh bir ariza kodu gorunecektir.
Bu durum meydana geldiginde genellikle
0-50-3 ariza kodu kaybolduktan sonra 0-50-2
gorunar.

0-50-1 arizalari icin duzeltici eylem
1. Manuel torg:
a. Torg kilidi svicini yesil renkli “ateslenmeye hazir” konumuna getirin.
b. Hava Ufirme uyarisiicin torcu bir kez atesleyin.
c. Plazma arki almak icin torcu ategleyin.
2. Makine torcu:
a. Torg kilidi svicini yesil renkli “ateslenmeye hazir” konumuna getirin.

b. Plazma arki almak igin torcu atesleyin.
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0-50-2 arizalari icin duzeltici eylem
1. Manuel torg:
a. Hava uftrme uyarisi icin torcu bir kez atesleyin.
b. 0-50-2 Ariza kodu s6ner ve manuel tor¢ Uzerindeki LED sari renkten yesil renge doner.
Torg artik bir plazma arki ateslemeye hazirdir.
2. Makine torcu:
a. Plazma arki almak icin torcu atesleyin.
b. Istege bagh:

0-50-2 Ariza kodu sbnmezse, arizayi gidermek icin CNC'den STOP sinyali gonderin.

0-50-3 arizalari icin duzeltici eylem
1. Ariza kodunun kendi kendine kaybolmasini bekleyin.

2. 0-50-3 ariza kodu kaybolduktan sonra 0-50-2 gérunurse, hava uftirme uyarisi icin torcu bir
kez atesleyin.

0-50-2 ariza kodu kaybolur. Torg artik bir plazma arki ateslemeye hazirdir.

3. Farkl bir Hypertherm kartus deneyin.

Torg baglanti arizalari icin ariza tespiti (0-52-0)

Sistem genellikle torcun plazma gug¢ kaynagina bagl olmadigini géstermek icin 0-52-0 ariza
kodunu gosterir.
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Ariza kodlari ve ariza LED'leri

Sistemin calis-

Ariza masini dur-
Ariza kodu LED’leri Torg LED’i Aciklama duruyor mu?
0-52-0 Torg bagli degil. Evet
@ Plazma gli¢ kaynagi agik (ON) (I) konum-

dayken tor¢ baglantisini keserseniz 0-52-0

ACIK (ON) ariza kodunu alirsiniz.

=
@)

Plazma gug kaynagi kapali (OFF) (0) konum-
Yok dayken tor¢ baglantisini keserseniz, plazma
gu¢ kaynagini acik (ON) (I) konumuna tek-
rar getirdiginizde 0-50-0 ariza kodunu alirsi-
niz.

53

ACIK (ON)

ACIK (ON)

0-52-0 arizalari i¢in duzeltici eylem

1. Torg kablosunun plazma gug¢ kaynaginin 6n kismindaki FastConnect yuvasina dogru
baglandigindan emin olun.

2. Hizliyeniden baslatma yapin.

RF iletisim arizasi icin ariza tespiti (0-98-1)
0-98-1 ariza kodu, RF kartusu ve tor¢ arasinda Hypertherm iletisim arizasini tanimlar.

Bu ariza meydana geldiginde Hypertherm kartusu sisteme veri géndermez, dolayisiyla sistem
Hypertherm kartus hakkinda veri toplayamaz. Sorun Hypertherm kartusu veya SmartSYNC tor¢
ile ilgili olabilir.
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Ariza kodlari ve ariza LED'leri

Sistemin calis-

Ariza masini dur-
Ariza kodu LED’leri Torg LED’i Aciklama duruyor mu?
0-98-1 @ RF kartus ve torg arasinda bir Hypertherm Hayir. Kesmeye veya
iletisim arizasi meydana geldi. oluk agmaya devam
ACIK (ON) edebilirsiniz ancak

cikis akimini (A) ve
¢ahstirma modunu
manuel olarak ayar-

Sari lamaniz gerekir.

Hypertherm kartus icin dizeltici eylem (0-98-1)
1. Hypertherm kartusunun dogru takildigindan emin olun.

2. Hypertherm kartusun icindeki yesil halkanin kirllmadigindan emin olun.

3. Hypertherm kartus okuyucunuz (528083) varsa, okuyucunun Hypertherm kartustan veri
cekip cekemedigini saptamak i¢in bir test yapin.

4. Yeni bir Hypertherm kartus takin.

5. Yeni bir Hypertherm kartusu ariza durumunu gidermezse, SmartSYNC torcun olasi hasar
olup olmadigini yetkili bir servis teknisyenine kontrol ettirin.

DistribUtoruniz veya yetkili onarim tesisiyle gérusun.
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Plazma gli¢ kaynagi veya torg iletisim arizasi i¢in ariza tespiti

(0-98-2)

0-98-2 ariza kodu, tor¢ ve plazma gucg kaynadi arasinda iletisim arizasini belirtir.

Bu ariza meydana geldiginde SmartSYNC torg, plazma gug¢ kaynagina veri géndermez,
dolayisiyla sistem Hypertherm kartusu hakkinda veri toplayamaz. Sorun Hypertherm kartusu

veya SmartSYNC torg ile ilgili olabilir. Asagidakilerle ilgili bir sorun olabilir:

®  Torctaki PCB

®  Torg¢ kablosu

B Cabuk ayirma yuvasi

®  Plazma gug¢ kaynagindaki PCB torg iletisim devresi

Ariza kodlari ve ariza LED'leri

Sistemin calis-

Ariza masini dur-
Ariza kodu LED’leri Torg LED'i Aciklama duruyor mu?
0-98-2 @ — Torg ve plazma gug kaynagi arasinda birile- | Hayir. Kesmeye veya
9 tisim arizasi meydana geldi. oluk agmaya devam
ACIK (ON) edebilirsiniz ancak

Sari

cikis akimini (A) ve

¢alistirma modunu

manuel olarak ayar-
lamaniz gerekir.

0-98-2 arizalari i¢in duzeltici eylem

®  DistribGtoérunuz veya yetkili onarim tesisiyle gorusun.

Yetkili bir servis teknisyeni arizanin kaynagini tespit etmeli ve hasarli parcayl tamir etmelidir.
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Diizenli Bakim Gorevlerinin Tamamlanmasi

Plazma guc¢ kaynagi ve torg icin bakim

Sistemi her kullandiginizda bu kontrolleri yapin

Plazma gug¢ kaynaginin, torcun ve kartusun kesmeye hazir oldugundan emin olun.

Baslamadan 6nce:

A\ UYARI

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Plazma gug¢ kaynagi, ciddi yaralanmaya veya 6lume neden olabilecek
tehlikeli elektrik gerilimlerini icerir. Plazma gu¢ kaynagi kapali (OFF)
konumunda olsa bile, plazma gug¢ kaynaginin elektrik gli¢c kaynagina bagli

? kalmasi halinde ciddi seviyede elektrik carpmasi tehlikesi ile karsi karsiya

W

olursunuz.

Plazma gug¢ kaynagi elektrik glctine bagliyken ve dis kapak veya paneller
cikartilmisken ariza tanilama veya bakim gorevlerini yerine getirirseniz,
en ust duzeyde dikkatli olun. Plazma gug¢ kaynagi dis kapaginin veya
panellerinin ¢ikarilmasini gerektiren tim calismalar yetkili bir teknisyen
tarafindan yapilmalidir. Daha fazla guvenlik bilgisi icin Safety and
Compliance Manual (Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C) bolimuine
bakin.
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A\ UYARI

- o YANMA VE ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESI - YALITIMLI

j\ ELDiVEN KULLANIN
Kartuslar kesme sirasinda ¢ok isinir ve ciddi yaniklara

neden olabilir. Ayrica, plazma gug kaynagi acik (ON)

konumundaysa ve torg¢ kilidi svici yesil renkli “ateslemeye

hazir” konumundaysa, kartuslara dokundugunuzda elektrik
carpabilir.

A
O

Kartuslari degistirirken daima yalitimli eldiven takin. Ayrica
torcun sari renkli kilitli (X) konumunda oldugundan emin olun.

A\ UYARI

HIZLI ACILAN TORCLAR - PLAZMA ARKI YARALANMAYA VE YANIKLARA

é NEDEN OLABILIiR

Torg tetigini ¢cektiginiz anda plazma arki hemen ateslenir. Kartusu
degistirmeden 6nce asagidaki adimlardan birini gerceklestirmek gerekir.
Mumkuan olan her durumda ilk adimi gergeklestirin.

Plazma gtli¢ kaynagi Uzerindeki gl svicini kapali (OFF) (0) konumuna
getirin.

VEYA

Torg kilidi svicini sari renkli kilitli (X) konumuna getirin. Torcun bir plazma
arki ateslemediginden emin olmak icin tetigi ¢ekin.

Plazma gl¢ kaynag
®  Her bir indikatoru LED inceleyin ve ariza durumlarini duzeltin.

Bkz. Ariza simgeleri ve ariza kodlari sayfa 109.

®  Plazma gug¢ kaynagina iyice oturdugundan ve gevsek olmadigindan emin olmak igin sase
kablosu konektoérunu inceleyin.

Konektoru, yerine saglam bir sekilde oturana ve kilitlenene kadar, saat ydénunde yaklasik
1/4tur cevirdiginizden emin olun.
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B Sase kablosu fisini kontrol edin.

Bir fis degistirilirken fis icindeki tel hasar gorebilir. Sase kablosu fisi degistirilmisse hasar olup
olmadigina bakin.

Torg
®  Kartusun dogru takilip takilmadigini ve asinma olup olmadigini inceleyin.

Bkz. Kartusun dmrundn sonuna yaklastiginin isaretleri sayfa 79 ve Kartus bakimi sayfa
142.

Kartusu her degistirdiginizde bu kontrolleri yapin

Kartusu degistirmeden dnce torcun kilitli veya kapali bir konumda oldugundan emin olun.

Torg kilidi svicini inceleyin

®  Torcu dogru bir sekilde kilitleyip kilidini actigindan emin olmak icin torg kilidi svicini test edin.

Duzgun calismiyorsa yetkili bir servis teknisyeninin torg kilidi svicini degistirmesini saglayin.
DistribUtorunuz veya yetkili onarim tesisiyle gérusun.

Torcun kilitlenmesi

B Plazma gi¢ kaynagi acik (ON) konumundayken, torg kilidi svicini sari kilitli (X) konumuna
getirin.
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®  Torcu kendinizden ve diger kisilerden uzaga yonlendirin.

B Torcun ateslenmediginden emin olmak icin tetigi ¢cekin.
Torg kilidinin aciimasi

B Torg kilidi svicini yesil renkli “ateslenmeye hazir” konumuna getirin.

®  Torcu kendinizden ve diger kisilerden uzaga yonlendirin.
B Tetigi bir kez cekin.

Torcun ateslenmediginden emin olun. Bunun yerine tor¢tan hizlica birkac hava tflemesi
geldiginden emin olun. Bkz. Hava Uftirme uyarisi sayfa 55.
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Bu kontrolleri u¢ aylik araliklarla yapin

Duazenli araliklarla hasar olup olmadigini gérmek icin dnemli sistem parcalarini inceleyin.
Plazma gug¢ kaynagi

B Gu¢ kablosunu ve fisini inceleyin ve hasar gérmuslerse takin ve degistirin.

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

®  Etiketleri inceleyin ve hasarliysa degistirin.

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

wmms‘(} é

¥

.

Torg

B Tetikte hasar olup olmadigini inceleyin.

B Torg¢ govdesinde catlak ve agiga ¢ikmis tel olup olmadigini inceleyin.

®  Tor¢ kablosunda catlak veya hasar olup olmadigini inceleyin.

Powermax45 SYNC® Operator Kullanma Kilavuzu  811470TR

141



Diizenli Bakim Gorevlerinin Tamamlanmasi

Sonraki adim: Tor¢ kablosu veya goévdesinde hasar varsa, yetkili bir servis teknisyeninin
degistirmesini saglayin. Distribatéruntz veya yetkili onarim tesisiyle gérusun.

Kartus bakimi

Kartusun dogru ¢alismaya devam etmesi icin asagidakileri yapin.

®  Sgrukleyerek kesme kartuslarinin kale uclu muhafazalarinda biriken erimis metali dikkatli bir
sekilde giderin.

Istenmeyen malzemeyi nozul veya muhafaza icine itmeyin.

®  Muhafaza icindeki hava akisi deliklerinin tikanmasina neden olan erimis metali dikkatli bir
sekilde giderin.

Istenmeyen malzemeyi nozul veya muhafaza icine itmeyin.

B Torg¢ govdesindeki O-ring’i inceleyin.
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O-ring ¢atlamissa veya asinmissa O-ringi degistirin.

O-ring kuru ise veya kartusu takmak kolay degilse O-ring ve dislere ince bir silikon yaglayici tabakasi
uygulayin. O-ringin parlak olmasini saglayin ancak
cok fazla miktarda yaglayici uygulamayin.

Sekil 4 - incelenecek parcalar

1 O-ring

2 Hava akisi delikleri

3 Nozul

4 Kale uclu muhafazalar
5 Muhafaza

Hava filtresi yuvasinin ve filtre elemaninin bakimi

Gaz hattinin temiz ve kuru tutulmasi son derece 6nemlidir.

Gaz hattini su amaclarla temiz tutun:

B Yag, su, buhar ve diger kirleticilerin i¢ parcalara zarar vermesinin 6nlenmesi.
B Mdmkun olan en iyi kesim kalitesini ve sarf malzemesi 6mrunu elde edin.

Yuvadan su bosaltiimasi (gerekirse)

Filtre yuvasinin alt kisminda bir miktar su birikebilir. Su otomatik olarak veya manuel olarak
kaldirilabilir.

Filtre yuvasi, yuva icerisindeki samandira mekanizmasini harekete gecirmeye yeterli miktarda su
biriktigi zaman fazla suyu otomatik olarak temizler.

B Yuvadaki suyu elle bosaltmak icin, yuvanin altindaki somunu elinizle ¢ikartin.

Plastik somuna zarar vermemek i¢cin anahtar veya baska bir alet kullanmayin.
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O

Hava filtresi yuvasinin ve O-ringin incelenmesi

Sekil 5 - Kirli hava filtresi yuvasi 6rnegi
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Sekil 5 - Kirli hava filtresi yuvasi 6rnegi (devami var)

Baslamadan 6nce:

IKAZ

KiRLi, YAGLI HAVA HAVA FILTRESI KABINA ZARAR VEREBILIiR

Bazi hava kompresorlerinde, esterleri iceren sentetik yaglayicilar kullanilr. Esterler, hava
filtresi kabindaki polikarbonatlara zarar verebilir.

Gerekirse daha fazla gaz filtrasyonu ekleyin.

B Filtre yuvasi veya O-ring Uzerinde yag, kimyasal, kir veya baska kirleticilerin
bulunmadigindan emin olun.

O Kirlenme sizdirmazlik kapasitesini azaltarak, gaz sizintilarina neden olabilir.

O Kirlenme ayrica gaz hattindan plazma guc¢ kaynagina veya torca gidebilir ve i¢
parcalara yavas yavas zarar verebilir.

®  O-ringde catlaklar ya da baska turlu bir hasar olmadigindan emin olun.

B Yag, kir ya da diger kirleticileri silerek hava filtresi yuvasini temizleyin.

Filtre yuvasi Uzerindeki sari renkli malzeme gaz kaynagi hattina yag girdiginin bir gostergesi
olabilir.

®  Gerekirse hava filtresi yuvasini ve O-ringi degistirin.
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B Bir dis filtreleme sistemi, 6rnegin Eliminizer filtre takimi kullaniyorsaniz, filtreyi gerekli bakim
veya temizlik islemi icin duzenli olarak kontrol edin.

Filtre elemanini inceleyin

Sekil 6 - Temiz bir filtre elemani 6rnegi

I

m  Ozellikle cok tozlu veya cok sicak ortamlarda hava filtresi yuvasinin icindeki filtre elemanini
duzenli olarak kontrol edin ve gerekirse yenisiyle degistirin.

B Filtre elemani kirliyse veya hasar belirtileri gostermeye baslamissa yenisiyle degistirin.

Hava filtresi yuvasinin ve filtre elemaninin degistirilmes

Plazma gug¢ kaynaginda gaz hattini temiz tutmak son derece dnemlidir.

1. Gug svicini kapatin (OFF) (0), glic kablosunun gug kaynagi ile baglantisini kesin ve gaz
kaynagini kesin.

2. Plazma gug kaynag icindeki hava filtresi takimi metal muhafazadan ayrilana kadar metal
muhafaza vidalarini sdkerek hava filtresi yuvasini ¢ikarin.
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3. Filtre yuvasini metal muhafazadan c¢ikartin.
4. Filtre elemanini dikkatli bir sekilde filtre yuvasindan ¢ikartin.

Yuvanin en Ustundeki O-ringe hasar vermemeye dikkat edin.

5. Plastik baglanti elemanlarini yaklasik 1/4tur cevirerek ayrilmalarini saglayin.

6. Yeni hava filtresi elemanini plastik baglanti elemani icerisine takin.

Baglanti elemanlarini bir kenara koyun.

Plastik baglanti elemanlarini yaklasik 1/4 tur cevirerek birbirlerine kilitlenmelerini saglayin.

7. Yag, kir ya da diger kirleticileri silerek hava filtresi yuvasini temizleyin.
% Filtre yuvasi Gzerindeki sari renkli kalinti gaz kaynagi hattina
yag girdiginin bir géstergesi olabilir.
8. O-ringiinceleyin ve catlaklar veya baska turlt hasar varsa degistirin.

9. O-ringi filtre yuvasinin Uzerine takin.
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10. Filtre elemanini, hava filtresi yuvasinin icine yerlestirin.
Tik sesini duyana kadar en Ustteki plastik baglanti elemanina bastirin.
11. Hava filtresi elemanini metal muhafazaya takin.

12. Metal muhafazayi plazma gug kaynagdi icindeki hava filtresi takimina vidalayarak hava filtresi
yuvasini tekrar yerine yerlestirin.

Metal muhafazayi, takarken dislere zarar vermeyecek sekilde duz tutun.

13. Gaz kaynagini yeniden baglayin.
14. Gug kablosunu yeniden baglayin.
15. Gug svicini acik (ON) (I) konumuna getirin.
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