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Plazma oluk agmanin sundugu hassasiyet, kalite
ve hiz ile metal kaldirma iglemini doniistiriin

Plazma: CAG’In daha akilli ve daha guvenli alternatifi

stenmeyen metal ve kaynaklarin giderilmesinde
sektdrde sik karsilasilan zorluklar

Dokiim pargalarindaki kapilarin veya fazla metalin,
kaynaklarin ve sert kaplamanin giderilmesi; ylizey
kalitesi ve iglem siresi agisindan degisken sonuclar
dogurabilen karmasik bir stireg olabilir. Farkli ekipman
ve teknolojilerin kullanildig ¢esitli oluk agma ydntemleri,
ogrenme egrisi, teknikler, otomasyon &zellikleri, son
isle gereksinimleri ve elbette glivenli galigsma agisindan
kendine has zorluklar yaratir. Bu nedenle birgok sirket,
s0z konusu zorluklarin yani sira Uretkenligi artirma ve
nitelikli is gtict eksikligi gibi operasyonel ihtiyaglara da
yanit verebilmek igin tercih ettigi yéntem olarak plazma
arki oluk agma teknolojisine yonelmektedir. Operator
givenligi ve galisma konforu da plazma teknolojisine
gegcisi hizlandiran énemli unsurlar arasindadir.

Yaygin oluk agma yintemleri

PAG (Plazma Arki Oluk Agma), metali eritmek icin
yuksek sicaklikta bir plazma arki olusturan bir plazma
torcu kullanir; eriyen metal daha sonra ytksek hizli
bir gaz akisiyla uzaklastirilir.

CAG (Karbon Ark Oluk Acma), metali eritip
uzaklastirmak igin karbon elektrot ve yiiksek hizli bir
hava jeti kullanir.

Oksigaz oluk agma yontemi, metali eritmek igin
oksijen ve yakit gazi karisimiyla olusturulan bir alevden
yararlanir; eriyen metal oksijen akisiyla uzaklastirilir.

Taslama makineleri ve kesme diskleri ise daha az
Ozel ekipman gerektiren, manuel ve erisilebilirlik ile gok
yonliliikleri nedeniyle halen kullanilan yontemlerdir.
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Plazma Arki Oluk Agma verimlilii artirirken,
iscilik maliyetlerini azaltir

PAG, CAG yontemlerinden 6nemli dlglide daha hizlidir, bu
da daha yiiksek verimlilik ve daha dusiik isgilik maliyetleri
saglar. Torg belirli bir agiyla kullanilir; zel olarak tasarlanmis
sarf malzemeleri ise genis bir ark olusturarak metali kesmek
yerine eritip uzaklastirir ve yiizeyde bir oluk olusturur.

PAG'In avantajlari:
= Demir igeren veya igermeyen tim iletken metallerde galigir

= Daha yuksek galisma hizlari saglayarak bileme yeniden
isleme icin harcanan sireyi azaltir

= Gurlltt ve dokuntl seviyelerini dustirerek mevzuat ve
glvenlik gerekliliklerinin karsilanmasina yardimci olur

= Karbon arki ydntemlerine kiyasla daha guvenli bir
calisma ortami sunar

= Daha kisa 6grenme egrisi sayesinde operator egitim
sliresini azaltir

Oluk Acma Kullanim Ornei

Madencilik sektortine hizmet veren ve buytik demir
cevheri tamburlan treten bir sirket, elde kullanilan
CAG yonteminden yar otomatik PAG sistemine
gecti. Plazma torcu, tamburun ¢evresi boyunca
tutarl bir oluk profili olusturmak igin bir osilatérle
donatilmis maniptlatére monte edildi. Tambur gerekli
hizda donddrdlirken ayni anda hem oluk agma hem
de kaynak islemleri gergeklestirilebildi. Bu sayede
tretim suresinde 6nemli 6lglide azalma sagland.

One cikan sonuclar sunlardir:

= Uzun sarf malzemesi 6mri ve daha distk isgilik
saatleri sayesinde daha diistik uzun vadeli
isletim maliyetleri

= Daha yiiksek oluk agma hizlari ve daha az ikincil
islem sayesinde artan verimlilik

= Daha az girdiltli, duman, eriyen gapak sigramalari
ve bileme ihtiyacinda azalma sayesinde iyilesen
guvenlik kosullari

Plazma ve karbon oluk agmaya genel bakig

Ozellikler Plazma Arki Karbon Ark
Oluk Agma Oluk Agma
Gurdltt ve Daha dusuk Daha ytiksek
duman
Mekanik Daha yuiksek Daha dustk
hassasiyet
Kontaminasyon | Daha dustk Daha yuksek
riski
Malzeme Genis Genis
uyumlulugu
Otomasyon Kolay Cok zorlayici
otomasyon
ikincil islemler Minimal Kapsamli

Tipik oluk agma uygulamalari

Plazma Arki Oluk Agma, metali gcikarmanin hizli ve hassas
bir yoludur ve c¢esitli onarim ve tretim gorevlerinde oyunun
kurallarini degistirir. PAG'in en yaygin uygulamalardan
bazilarinda nasil kolaylastirdigini gériin:

= Plazma ile geri oluk agma, bir baglantinin arkasindan
malzeme ¢ikararak tam kaynak penetrasyonu saglar.
Plazma ile geri oluk agma yapisal biitunltigi destekler,
kalin malzemelerde miikemmel galisir ve geleneksel
bilemeden daha temiz ve hizlidir.

= PAG, catlak veya kusurlu kaynaklarda kaynak kazimada
mikemmeldir ve temiz, 6nemli yeniden isleme igin
hazirlik yapar. Plazma, kolay yeniden kaynaklama igin
puriizsiiz, hassas oluk agma saglar, diger yontemlere
kiyasla daha az i1si bozulmasina neden olur ve onarim
kalitesini ve denetime hazirh@ iyilestirir.

= PAG, dokum pargalarda kap, kizak ve dékim agzi
¢ikarma islemlerinde yiiksek performans sunar. Yiizeye
zarar vermeden dokiim pargalardaki fazla metali hizli
bir sekilde gikarir. Plazma oluk agma, temiz ve kontrolli
gikarma saglar, bileme veya makineyle islemeden daha
hizlidir ve daha iyi finisaj ve performans igin parga
butlinluguna korur.

= PAG ile sert ylizey kaldirma, dayanikli ve aginmaya
direncli kaplamalarin etkin sekilde siyrilmasini saglar.
Plazma oluk agma, sert alagimlari kolaylikla isler,
mekanik yontemlere kiyasla alet aginmasini azaltir ve
yeniden sert kaplama igin hazirlik stiresini kisaltir.



Hareketli Platformlar

Manuel

Birgok oluk agma uygulamasi, operatorlerin elde kullandidi plazma torglariyla gergeklestirilir;
bu torglarin bazilari dzellikle oluk agma islemleri igin tasarlanmistir. Plazma ile oluk agma
isleminin 6grenme egrisi kisadir; birgok operatdr, teknikleri kisa stirede 6grenerek farkl metal
kaldirma yéntemlerinde hizla yetkinlik kazanabilir.

Tasiyicilar ve raylar

Diiz veya silindirik yuzeylerde uzun oluklar agilmasi gereken durumlarda, rayli ve motorlu
tagiyicilar (vagonlar) kullanmak, makine tipi plazma torcu ile tutarl oluklar elde etmenin
standart yontemidir. Bu tasiyicilarnin birgogu, kontrol tinitesine programlanan zikzak hareket
teknikleriyle farkl oluk profilleri olusturacak sekilde tasarlanmistir.

Kolon ve bom manipiulatérleri

Biytik metal yapilarda, 6rnegin basing tanklari veya silindirlerde oluk agilmasi gerektiginde,
manipilatorler pratik bir ¢6ziim sunar; plazma torcu ve metal yapinin hareketi déner makaralar
araciligiyla kontrol edilir. Bir CNC sistemi, yaziiminda farkli plazma modelleri igin oluk agma
islem parametrelerini barindirdigindan, operasyon kurulumu ve tekrar edilebilirligi kolaylastirir.

Sehpa kopriisi

Plazma kesmenin XY sehpasinda yapilmasinin yani sira, plazma torcu bevel kafasina monte
edilerek de oluk agma islemi gergeklestirilebilir. Uzun ve diiz oluklar gerektiginde, 6rnegin
kaynak hazirli§i i¢in arkadan oluk agmada, bu yéntem kullanilabilir.

Robotik

Yiiksek gesitlilikli ve diistik hacimli oluk agma uygulamalari igin cobotlar ve enddistriyel
robotlarin kullanilmasi da yiikselen bir trenddir. Bu sistemler, tekrarlanabilir sonuglar elde
etmeyi kolaylastirir ve nitelikli operator eksikligini gidermeye yardimei olur. Cobotlar sadece
oluk agmada yiiksek verim saglamakla kalmaz, egitiimeleri de kolaydir ve isi gergeklestirmek
gereken yere, 6rnegin dar alanlara veya dikey montaj noktalarina taginabilir.

Metal glkarma kargilagtirmasi

( Powermax125 MAXPRO200 XPR300 XPR460
PAG (Plazma Arki
Oluk Acma) l l l l
CAG (Karbon Ark
Oluk Agma)
1/4" (6.5 mm)  3/8" (9.5 mm) 1/2" (18 mm) 3/4" (19 mm)
CAG rod CAG rod CAG rod CAG rod

XPRA460®, XPR300® ve XPR170® kullanarak tek gegis ve oluk agma.



Hypertherm oluk agma goziimleri

Hypertherm plazma oluk agma ¢oztimleri, enerji ve madencilikten otomotiv ve insaata kadar genis bir sektor yelpazesinde
birgok sirket tarafindan yaygin sekilde kullaniimaktadir. Oluk agma iglemleri Powermax® serisinde, MAXPRO200®
modelinde ve son olarak XPR® serisinde mevcuttur.

Ozel oluk agma sarf malzemeleri, uygulamaya ozel torclar ve mevcut en giiclii ark ile
Hypertherm coziimleri, miimkiin olan en iyi oluk agma ve metal gikarma sonuclarini
saglamak igin optimize edilmigtir.

Model Tipik oluk agma profili Metal gikarma | Gaz secenekleri Torg secenekleri Devrede | Maks.
orani kalma amperaj

Powermax45 3,2mmDx6,8mmG 3,4 kg/saat Hava, Azot veya F5 | Elde Tasinabilir, Makine | %50 45

SYNC (0,12incDx0,26inc G) | (7,51b) Tipi ve Robotik

Powermax65 29mmDx6,4mmG 4,0 kg/saat Hava, Azot veya F5 | Elde Tasinabilir, Makine | %50 65

SYNC (0,11 ing Dx 0,25 inc W) | (8,8 1b) Tipi ve Robotik

Powermax85 3,5mmDx6,6 mmG 8,2 kg/saat Hava, Azot veya F5 | Elde Tasinabilir, Makine | %60 85

SYNC (0,14incDx 0,26 inc W) | (18,2 Ib) Tipi ve Robotik

Powermax105 | 6,6 mm D x 6,0 mm G 8,6 kg/saat Hava, Azot veya F5 | Elde Tasinabilir, Makine | %80 105

SYNC (0,26 ing Dx 0,24 ing W) | (19,1 Ib) Tipi ve Robotik

Powermax125 | 72,9 mm D x 9,9 mm G 12,562 kg/saat | Hava, Azot veya F5 | Elde Tasinabilir, Makine | %100 125
(0,31 inc Dx0,39ing W) | (27,6 Ib) Tipi ve Robotik

MAXPRO200 | 76 mmDx 9,9 mm G 19,9 kg/saat Hava/Hava, O2/ Elde Tasinabilir, Makine | %100 200
(0,30ingc Dx 0,39 inc W) | (44 Ib) Hava Tipi ve Robotik

XPR170 99mMmDx17,2mm G 20,4 kg/saat 0O2/Hava, H2 Makine ve Robotik %100 170
(0,39incDx0,68inc W) | (451b) karigimi/N2, N2/N2

XPR300 81 mmDx 16 mm G 34,4 kg/saat 0O2/Hava, H2 Makine ve Robotik %100 300
(0,32ing Dx 0,63 inc W) | (76 Ib) karisimi/N2, N2/N2

XPR460 11,1 mm D x 23,8 mm G 73,9 kg/saat 0O2/Hava, H2 Makine ve Robotik %100 460
(0,44ing Dx 0,94 ing W) | (163 Ib) karisimi/N2, N2/N2

HYPERTHERM plazma:
Rakipsiz giivenilirlik

Diinya genelindeki treticiler, Hypertherm® plazma kesme

ve oluk agma g¢éziimlerine, diger tiim markalardan daha Plazma oluk agcmanin
fazla gtiveniyor. Urtinlerimiz, kesim kalitesi, tretkenlik ve avantajlar hakkinda
maliyet verimliligi agisindan sektorde standartlari belirliyor daha fazla bilgi edinin

ve performanslariyla daima rakiplerini geride birakiyor.
Hypertherm Urinleri, uzun yillar, genellikle on yillar boyunca
beklendigi gibi performans gostermelerini saglamak igin
en ylksek standartlara gore tasarlanmis, test edilmis ve
uretilmistir. Yapabileceginiz en iyi ekipman yatirmidir.
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