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İŞİNİZE ÇOK ÖNEM VERİYORUZ!
Yeni ESAB ürününüzü aldiginiz için tebrik ederiz. Müsterimiz oldugunuz için gurur duyuyoruz ve 
sizlere sanayide en iyi hizmet ve güvenirligi saglamak için çaba gösterecegiz. Bu ürün bizim geniş 
kapsamlı garantimiz ve dünya çapında hizmet ağımız ile desteklenmektedir. En yakindaki distribütör 
veya servisi bulmak için 1-800-426-1888 numaradan arayin veya bizi www.esab.com adresinden 
internetten ziyaret edin.

Bu Çalistirma Kilavuzu size ESAB ürününün dogru kullanimi ve çalistirilmasi hakkinda talimat vermek 
üzere hazirlanmistir. Bizi en çok ilgilendiren sizin bu üründen ve güvenli çalışmasından memnun olma-
nızdır. Bu yüzden lütfen bütün kilavuzu, özellikle Güvenlik Önlemlerini okumak için zaman ayirin. Bu, 
sizin bu ürünle çalışırken mevcut olabilecek muhtemel tehlikelerden kaçınmanıza yardım edecektir.

İYİ BİR ÇEVREDESİNİZ!
Bütün dünyada Yükleniciler ve Üreticiler için Seçilen Marka
ESAB için manuel ve otomasyon Plazma Kesme Ürünlerinin Uluslararasi bir Markasidir. 

Kendimizi pazarda öncü yeniliklerimizle ve zamana meydan okuyan ve gerçekten güvenilir ürünle-
rimizle rakiplerimizden ayırırız. Teknik yenilikler, uygun fiyatlar, mükemmel teslimat, üstün müşteri 
servisi ve teknik destek ile mükemmel satış ve pazarlama uzmanlığı konularında kendimizle gurur 
duyuyoruz.

Her seyden önce, bizler kaynak sanayisinde daha güvenli bir çalisma ortami elde etmek için teknolojik 
yönden daha ileri ürünler gelistirmeye kendimizi adadik.
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UYARI
Ekipmanı kurmadan, çalıştırmadan veya bakımını yapmadan önce bu Kılavuzun 
tamamını ve işvereninizin güvenlik uygulamalarını okuyun ve anlayın.
Bu EL kitabında bulunan bilgiler Üreticinin bütün bildiklerine dayanmaktadır ama 
Üretici kullanım için hiçbir sorumluluk kabul etmez. 
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Bu bilgilerin operatöre ulastigindan emin olun.
Ilave kopyalari tedarikçinizden edinebilirsiniz.

DİKKAT
Bu TALIMATLAR deneyimli operatörler içindir. Ark kaynagi ve kesme ekipmani 
için çalistirma ve güvenlik uygulamalari konularina tam olarak asina degilse-
niz Ark Kaynagi, Kesme ve Oyma için Önlemler ve Güvenlik Uygulamalari adli 
kitapçigimizi okumanizi öneriyoruz Form 52-529. Egitim almamis kisilerin bu 
ekipmani kurmasina, çalistirmasina veya bu ekipmanin bakimini yapmasina 
izin VERMEYIN. Bu talimatlari tam olarak okumadan ve anlamadan bu ekipmani 
kurmayi veya çalistirmayi DENEMEYIN. Bu talimatlari tam olarak anlamiyorsaniz 
daha fazla bilgi için tedarikçinizle temas kurun. Bu ekipmani kurmadan veya ça-
listirmadan önce Güvenlik Önlemlerini okudugunuzdan emin olun.

KULLANICI SORUMLULUĞU

Bu ekipman, verilen talimatlara uygun olarak kurulduğu, çalıştırıldığı ve tamir edildiği zaman burada bu 
el kitabında bulunan tanıma ve birlikte gelen etiketlere ve broşürlere uygun olarak çalışacaktır. Ekipman 
belli aralıklarla kontrol edilmelidir. Arızalı veya iyi bakım yapılmamış ekipmanlar kullanılmamalıdır. Kırık, 
eksik, aşınmış, çarpık veya kirlenmiş parçalar derhal değiştirilmelidir. Böyle bir tamir veya değiştirme gerekli 
hale gelirse, üretici ürünün satın alındığı Yetkili Distribütöre servis tavsiyesi için telefon edilmesi veya yazılı 
talepte bulunulmasını tavsiye etmektedir. 

Bu ekipman veya onun herhangi bir parçası üreticinin daha önceden yazılı onayı olmaksızın değiştiril-
memelidir. Yanlış kullanım, hatalı bakım, zarar, yanlış tamirat veya üretici veya üretici tarafından tahsis 
edilen servis tesisi dışındaki kişilerce yapılacak değişiklikten herhangi bir arızda tek sorumlu bu ekipmanın 
kullanıcısı olacaktır. 

!
KURMADAN VEYA ÇALIŞTIRMADAN ÖNCE KULLANIM KILAVUZUNU OKUYUN VE ANLAYIN.

KENDINIZI VE DIGERLERINI KORUYUN!



UYGUNLUK BEYANI

Tabi olunan kanunlar:

Düsük Gerilim Direktifi 2014/35/EU, 20 Nisan 2016 itibariyla yürürlüge girmistir

EMC Direktifi 2014/30/EU, 20 Nisan 2016 itibariyle yürürlüge girmistir

The RoHS Directive 2011/65/EU itibariyle yürürlüge girmistir 2 Ocak 2013

Ekotasarım Direktifi 2009/125/EC, itibariyle yürürlüge girmistir 1 Ocak 2021

Ekipman türü 

PLAZMA KESME SISTEMI

Tür tanimi vs. 

Cutmaster 50+ seri numarasından DC306YYWWXXXX (YY - Üretildiği yıl; WW - Üretilen takvim haftası; 
XXXX - O hafta içinde üretilen tüm birimlerin sıralı numara sistemi.)

Marka adi veya ticari marka 

Thermal Dynamics, bir ESAB Markası

Üretici veya yetkili temsilcisi established within the EEA 
Ad, adres, telefon Numarasi:
ESAB AB. 
Lindholmsallen 9, Box 8004, SE-402 77 Gothenburg, Sweden. 
Pone: +46 31 50 90 00, www.esab.com

EEA kapsaminda yürürlükte olan asagidaki harmonize standart, belirtilen tasarimlarda kullanilmistir:	

EN IEC 60974-1:2018/A1:2019 Arc Kaynak Ekipmanı - Parça 1: Kaynak güç kaynağıs 
EN 60974-10:2014/AMD1:2015 Arc Kaynak Ekipmanı - Parça 10: Elektromanyetik uyumluluk (EMC) gereklilikleri.
EU.reg.no.2019/1784 Direktif uyarınca kaynak ekipmanları için ekotasarım gereklilikleri 2009/125/EC

Ek Bilgi: Kısıtlayıcı kullanım, A Sınıfı ekipman, konut dışındaki yerlerde kullanım için tasarlanmıştır. 

Aşağıda imzası bulunan şahıs, bir üretici veya EEA çerçevesinde üretici tarafından yetkilendirilmiş 
bir temsilci olarak, bu belgeye imza atarak ismi geçen ekipmanın yukarıdaki güvenlik şartlarına 
uyduğunu beyan eder.

Tarih 	 İmza                                                           Pozisyon

7 Şubat, 2023	 Peter Burchfield                                   Yöneticisi Genel 
                                                                                                                                                                                     Equipment Çözüms
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BÖLÜM 1: GENEL BİLGİLER

1.01	 Güvenlik Precautions

ESAB kaynak ve plazma kesme ekipmanı kullanıcıları nihai sorumluluğa sahiptir Ekipman üzerinde veya 
yakınında çalışan herkesin ilgili tüm güvenlik önlemlerine uymasını sağlamak için.  Güvenlik önlemleri 
bu türdeki kaynak veya plazma kesme ekipmanı için geçerli olan gereklilikleri karşılamalıdır.  İş yeri için 
geçerli olan standart düzenlemelere ek olarak aşağıdaki tavsiyelere uyulmalıdır.

Bütün çalışmalar kaynak veya plazma kesme ekipmanları ile çalışmaları iyi bilen eğitimli personel tara-
fından yürütülmelidir.  Cihazın hatalı çalıştırılması operatörün yaralanmasına ve cihazın zarar görmesine 
neden olabilecek tehlikeli durumlara yol açabilir.

1.	 Kaynak veya plazma kesme ekipmanı kullanan bir şunları da bilmelidir:
- çalışması
- acil durdurma düğmelerinin konumu
- fonksiyonuna
- ilgili güvenlik önlemleri
- kaynak ve/veya plazma kesme

2.	 Operatör aşağıdakileri sağlamalıdır:
- ekipman çalıştığı zaman ekipmanın çalışma alanında yetkisiz kişi bulunamaz.
- ark başlatıldığı zaman hiç kimse korumasız değil.

3.	 İş yerinde:
- amaç için uygundur.
- hava akımı kesinlikle olmamalıdır

4.	 Kişisel güvenlik ekipmanı:
- Daima koruyucu gözlük, ateşe dayanıklı giysiler, koruyucu eldivenler gibi tavsiye edilen kişisel 
koruyucu ekipmanlar kullanın.
- Sıkışabilecek veya yanıklara sebep olabilecek bol giysiler ve eşarp, bilezik, yüzük gibi nesneler 
giymeyin.

5.	 Genel önlemler:
- Dönüş kablosunun güvenli biçimde bağlandığından emin olun.
- Yüksek voltajlı ekipmanda çalışma yalnızca vasıflı bir elektrikçi tarafından yürütülebilir.
- Uygun bir yangın söndürme cihazı açık seçik işaretlenerek yakında bulundurulmalıdır.
- Yağlama ve bakım, ekipman çalışıyorken yürütülmemelidir.

 

Elektrik ekipmanı geri dönüşüm tesisine gönderin!
Ulusal kanun doğrultusunda Atık Elektrikli ve Elektronik Ekipman konulu 2002/96/
EC Avrupa Direktifine ve uygulamasına uyumlu olarak, ömrünün sonuna ulaşmış 
olan elektrikli ve/veya elektronik ekipman geri dönüşüm tesisinde bertaraf edilir.
Ekipmandan sorumlu olan kişi olarak onaylanmış toplama merkezleri hakkında 
bilgi edinmek sizin sorumluluğunuzdadır.
Daha fazla bilgi için en yakın ESAB bayisine başvurun.

ESAB size gereken tüm kesim koruyucu araç gereçlerini ve aksesuarları sağlayabilir.
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1.02	 Notlar, Ikazlar ve Uyarılar

Bu kilavuz boyunca önemli bilgileri vurgulamak için notlar, ikazlar ve uyarilar kullanilmistir.  Bu vurgular 
asagidaki gibi kategorize edilir:

NOT!
Sistemin verimli çalışması için yararlı olabilecek ya da özel dikkat gerektiren işlem, izlek 
ya da arka plan bilgisi.

!!
DİKKAT
Düzgün sekilde uyulmadigi taktirde ekipmana zarar verebilecek bir prosedür. 

!!
UYARI
Düzgün sekilde uyulmadigi taktirde operatörde veya çalisma alanindaki diger kisilerde 
yaralanmalara yol açabilecek bir prosedür. 

UYARI
Olasi elektrik soku yaralanmasi ile ilgili bilgiler verir. 

ELEKTRİK ÇARPMASI - Öldürebilir

	- Kaynağı veya plazma kesim ünitesini geçerli standartlar doğrultusunda kurun ve topraklayın.
	- Çıplak tenle, ıslak eldivenle veya ıslak giysilerle üzerinde elektrik bulunan parçalara dokunmayın.
	- Kendinizi topraktan ve çalışma parçasından yalıtın.
	- Çalisma durusunuzun güvenli oldugundan emin olun.

DUMANLAR VE GAZLAR - Sağlığa zararlı olabilir.

	- Başınızı dumandan uzak tutun.
	- Duman ve gazlari nefes alma bölgenizden ve genel alandan uzak tutmak için havalandirmayi,    
arktaki disa atimi, ya da her ikisini birden kullanin.

ARK IŞINLARI - gözlerinize zarar verebilir ve cildi yakabilir.

	- Gözlerinizi ve bedeninizi koruyun.  Doğru kaynak / plazma kesme filtresini ve filtre lensini ve 
aşınma koruyucu kıyafeti kullanın.
	- Yakındakileri uygun koruyucular veya perdelerle koruyun.

YANGIN TEHLİKESİ

	- Kıvılcımlar (sıçrayan alevler) yangına neden olabilir.  Bu yüzden yakında tutuşabilen malzemeler 
olmadığından emin olun.

SES-Aşırı ses işitmeye zarar verebilir.

	- Kulaklarınızı koruyun.  Kulak tıkaçları veya diğer işitme korumalarını kullanın.
	- Yakında duranları risk konusunda uyarın.

ARIZA - arıza durumunda uzmanından yardım isteyiniz.

KURMADAN VEYA ÇALİSTİRMADAN ÖNCE KULLANİM KİLAVUZUNU OKUYUN VE 
ANLAMAYA ÇALİSİN.

KENDINIZI VE DIGERLERINI KORUYUN!

UYARI
Donmuş boruları eritirken elektrik kaynağı kullanmayın.
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DİKKAT
A sınıfı ekipman, düşük voltajlı elektrik 
besleme sistemi tarafından elektrik sağ-
lanan konut mahallerinde kullanılmak 
üzere tasarlanmamıştır. Bu konumlarda, 
iletilen ve aynı zamanda ışın olarak 
gönderilen düzensizliklerde A Sınıfı 
ekipmanlar arasındaki elektromanyetik 
uyumu sağlamak zor olabilir.

DİKKAT
Bu ürün sadece metal çıkartmak için yapılmıştır. Herhangi 
bir başka kullanım insanların yaralanması ve/veya ekipma-
na zararla sonuçlanabilir.

DİKKAT Kurulum ve Çalıştırmadan önce tali-
matları el kitabını okuyun ve anlayın. !

DİKKAT
 Bu ekipman IEC 61000-3-12:2011 ile uyumlu değildir. Ge-
nel bir alçak gerilim sistemine bağlıysa, dağıtım şebekesine 
danışarak aşağıdakileri sağlamak ekipmanı kuran veya 
kullanan kişinin sorumluluğundadır operatörü, ekipmanın 
bağlanabileceğini bildirir.
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UYARIWARNING
1. Cutting sparks can cause explosion
     or fire.
1.1 Do not cut near flammables.

2. Plasma arc can injure and burn;
     point the nozzle away from
     yourself. Arc starts instantly when
     triggered.
2.1 Turn o� power before disassembling
       torch.
2.2 Do not grip the workpiece near the
       cutting path.
2.3 Wear complete body protection.

3. Hazardous voltage. Risk of electric
     shock or burn.
3.1 Wear insulating gloves. Replace
       gloves when wet or damaged.

4. Plasma fumes can be hazardous.
4.1 Do not inhale fumes.
4.2 Use forced ventilation or local
       exhaust to remove the fumes. 

6. Become trained.
     Only qualified personnel should
     operate this equipment.  Use torches
     specified in the manual.  Keep
     non-qualified personnel and children
     away. 

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

7. Do not remove, destroy, or cover
     this label.
    Replace if it is missing, damaged,
    or worn.

1. Kesme kivilcimlari patlamaya veya
     yangina neden olabilir.
1.1 Yanici maddelerin yakininda
       kesmeyin.
1.2 Yakinda ve kullanima hazir bir
       yangin söndürücü bulundurun.
1.3 Kesme tablasi olarak kasnak veya
       diger kapali konteynerler
       kullanmayin.

2. Plazma ark yaralayabilir ve yakabilir; 
       nozülü kendinizden uzaga dogru tutun.
           Tetige basildiginda ark aninda olusur.

2.1 Salomayi sökmeden önce gücü açin.

2.2 Kesme yolunun yakininda is
       parçasini tutmayin.
2.3 Tam vücut koruyucu ekipman giyin.

3. Tehlikeli gerilim. Elektrik soku
     veya yanma riski.
3.1 Yalitici eldivenler giyin. Islandiginda
        veya hasar gördügünde eldivenleri
       degistirin.
3.2 Kendinizi yalitim yaparak is
       parçasindan ve yerden koruyun.
3.3 Servis vermeden önce elektrik
       baglantisini kesin. Elektrik geçen
       parçalara dokunmayin.

4. Plazma dumanlari tehlikeli olabilir.
4.1 Dumanlari solumayin.
4.2 Dumanlari gidermek için zorlamali
       havalandirma veya yerel
       havalandirma kullanin.
4.3 Kapali alanlarda çalistirmayin.
       CDumani havalandirma ile giderin. 

5. Ark isinlari gözleri yakabilir ve
     ciltte yaralanmalara yol açabilir.
5.1 Kafayi, gözleri, kulaklari, elleri ve
       vücudu korumak üzere uygun ve
      dogru koruyucu ekipmani giyin.
      Gömlek yakasini dügmeleyin.
      Kulaklari gürültüden koruyun.
      Dogru �ltre derecesi ile kaynak
      maskesi takin.

6. Egitim alin.
     Bu ekipmani yalnizca nitelikli
     personel kullanmalidir. Bu kilavuzda
     belirtilen salomalari kullanin. Nitelikli
     olmayan personelden ve çocuklardan
     uzak tutun.

7. Bu etiketi sökmeyin, yok etmeyin
   veya bu etiketin üzerini kapatmayin.
     Eksik, hasarli veya asinmis ise
     degistirin.

Art # A-13294TR

1.2 Have a fire extinguisher nearby and
       ready to use.
1.3 Do not use a drum or other closed
       container as a cutting table. 

3.2 Protect from shock by insulating
       yourself from work and ground.
3.3 Disconnect power before servicing.
       Do not touch live parts.

4.3 Do not operate in closed spaces.
       Remove fumes with ventilation.
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BÖLÜM 2: SİSTEM GİRİŞ 

2.01	 Bu Kitapçığı Nasıl Kullanmalı

 Bu Kullanım Kılavuzu sadece sayfa i’de listelenen ürün(ler) için geçerlidir.

Güvenli bir çalışmayı sağlamak için, güvenlik talimatları ve uyarılar hakkındaki bölüm de dahil bütün 
el kitabını okuyun.

 Bu kılavuzun elektronik kopyaları Acrobat PDF formatında ESAB’den ücretsiz olarak indirilebilir. web 
sitesini ziyaret edebilir, ardından “DESTEK” / “Kılavuzlar” üzerine tıklayabilir ve ayrıca telefonunuzu veya 
tabletinizi kullanarak i sayfasındaki QR kodunu taramak için, belgeleri bulmak için yukarıdaki arama 
kriterlerinizi girin.

http://www.esab.com

2.02	 Ekipman Tanimlama

Ünitenin kimlik numarası (şartname veya parça numarası), modeli ve seri numarası arka panele ilişti-
rilmiş bir veri etiketinde görünür. Saloma veya kablo grubu gibi veri etiketi olmayan ekipman yalnizca 
gevsek takilmis kart veya nakliye konteyneri üzerine basili açiklama veya parça numarasi ile tanimlanir. 
Bu numaralari, gelecekte kullanim için sayfa i'nin alt tarafina kaydedin.

CE

Eklenen Ögeler:

•	 CutMaster 50+ Güç Kayna-
gi

•	 CutMaster 70+ Güç Kayna-
gi

•	 SL60™ Torch ve Uçlar

•	 Çalisma Kiskaçli Çalisma 
Kablosu

•	 Yedek Parça Kiti ( 2 Elekt-
rotlar, 2 Kesim İpuçları, 
1 Oyma Tip, 1 Koruyucu 
Kapak, 1 Çalistirma Fisegi, 
1 Kalkan Kupa Gövde-
si, 1 Koruyucu Koruyucu 
Kapak, 1 Mesafe  Kesim 
Kılavuzu ve1 Koruyucu 
Kapak)

•	 Çalıştırma El Kitabı

•	 Hızlı Başlangıç Kılavuzu

•	 Hava bağlantısı 1/4” NPT 
AB tipi

RCM

Eklenen Ögeler:

•	 CutMaster 50+ Güç Kay-
nagi

•	 CutMaster 70+ Güç Kay-
nagi

•	 SL60™ Torch ve Uçlar

•	 Çalisma Kiskaçli Çalisma 
Kablosu

•	 Yedek Parça Kiti ( 2 Elekt-
rotlar, 2 Kesim İpuçları, 
1 Oyma Tip, 1 Koruyucu 
Kapak, 1 Çalistirma Fisegi, 
1 Kalkan Kupa Gövde-
si, 1 Koruyucu Koruyucu 
Kapak, 1 Mesafe  Kesim 
Kılavuzu ve 1 Koruyucu 
Kapak)

•	 Çalıştırma El Kitabı

•	 Hızlı Başlangıç Kılavuzu

•	 Hava bağlantısı 1/4” Moški 
vtič Nitto

ETL

Eklenen Ögeler:

•	 CutMaster 50+ Güç Kay-
nagi

•	 CutMaster 70+ Güç Kay-
nagi

•	 SL60™ Torch ve Uçlar

•	 Çalisma Kiskaçli Çalisma 
Kablosu

•	 Yedek Parça Kiti ( 2 Elekt-
rotlar, 2 Kesim İpuçları, 
1 Oyma Tip, 1 Koruyucu 
Kapak, 1 Çalistirma Fisegi, 
1 Kalkan Kupa Gövde-
si, 1 Koruyucu Koruyucu 
Kapak, 1 Mesafe  Kesim 
Kılavuzu ve 1 Koruyucu 
Kapak)

•	 Çalıştırma El Kitabı

•	 Hızlı Başlangıç Kılavuzu

•	 Hava bağlantısı 1/4” NPT 
AB tipi

Birimi kutusundan çikarmadan önce ekipmani kurulum yerine tasiyin. Kutuyu açarken ekipmana hasar 
vermemeye özen gösterin.

 2.03	 Ekipmanın Alınması
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2.04	 Güç Kaynagi Teknik Özellikleri CE & RCM

CM 50+, 70+ 400 VAC 3 Faz Güç Kaynagi Teknik Özellikleri

Model CM 50+ CM 70+

Giris Gücü 400 VAC±15%, 3 Faz, 50/60 Hz

3 Fazli Giris Güç Kablosu CE & RCM

CE RCM CE RCM

3 M, 2,5mm2  

16A fiş ile 3 M, 4mm 2 3 M, 4mm2 

32A fiş ile

Çıkış Akımı 15 - 50A,  
Sürekli Ayarlanabilir

15 - 70A,  
Sürekli Ayarlanabilir

 Boşta Güç 26,3W

Verimlilik at Max Akım 92,7% 92,6%

 Maksimum Akımda Güç Faktörü 0,60 0,68

Güç Kaynagi Gaz Filtreleme 
Kabiliyeti 5 Mikronluk Partiküller 

Giriş basıncı 90-125 psi (6,2-8,6 bar / 620-862 kPa)

2.04.01	 Ek Güç Kaynağı Özellikleri

CM 50+ Güç Kaynagi Görev Döngüsü * 

Ortam Hava Sicakligi Görev Döngüsü Değerlendirmesis @ 40°C (104°F) 
Çalisma Araligi -10°C - 50°C

Oran

400 VAC Üniteler

Görev döngüsü* 60% 100%

Akım 50A 40A

DC Gerilimi 150V 150V

* NOT: Birincil giris gücü (AC) düsükse veya çikis gerilimi (DC) bu grafikte gösterilenden 
daha yüksekse görev döngüsü azalacaktir.

CM 70+ Güç Kaynagi Görev Döngüsü * 

Ortam Hava Sicakligi Görev Döngüsü Değerlendirmesis @ 40°C (104°F) 
Çalisma Araligi -10°C - 50°C

Oran

400 VAC Üniteler

Görev döngüsü* 50% 60% 100%

Akım 70A 60A 50A

DC Gerilimi 150V 150V 150V

* NOT: Birincil giris gücü (AC) düsükse veya çikis gerilimi (DC) bu grafikte gösterilenden daha 
yüksekse görev döngüsü azalacaktir.
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2.05	 Giriş Kablolama Spesifikasyonları CE & RCM

3 Faz Giriş Kablo Wiring Gerekliliks

3 Faz Cutmaster 50+ Güç Kaynagi Giriş Kablo Wiring Gerekliliks

Giris gerilimi Frekans Güç Girisi Önerilen Boyutlar

Volt (V/AC) Hz kVA
I maks 

(A)
I1eff 
(A)

Sigorta 
(A)

 Esnek Kordon 
(Min. mm2)

3 Faz 400 50/60 14,2 20,4 15,8 25
2,5mm2 (for CE) 
4mm2 (for RCM)

3 Faz Cutmaster 70+ Güç Kaynagi Giriş Kablo Wiring Gerekliliks

Giris gerilimi Frekans Güç Girisi Önerilen Boyutlar

Volt (V/AC) Hz kVA
I maks 

(A)
I1eff 
(A)

Sigorta 
(A)

 Esnek Kordon 
(Min. mm2)

3 Faz 400 50/60 17,3 25 20,4 32 4mm2

NOT!
Yerel ve Ulusal Kodlara veya uygun kablo tesisati gerekliliklerinde yetkisi bulunan yerel 
kuruma basvurun.
Kablo boyutu orani ekipmanin Görev Döngüsüne dayanarak azaltilmistir.

!!  

UYARI
Uygun boyutlu zaman gecikmeli (geciktirmeli) sigortalar ve hat ayırma anahtarı ile 
devreyi koruyun.
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2.06	 Jeneratör Önerileri CE & RCM

CM 50+ Plazma Kesme Sistemine güç sağlamak için jeneratörler kullanıldığında, aşağıdaki değerler 
bir minimumdur ve daha önce listelenen derecelendirmelerle birlikte kullanılmalıdır.

CM 50+ Jeneratör Teknik Özellikleri

Jeneratör Çikis Orani Çıkış Akımı Ark Özelligi

10 kW / 400V 40A Tam

12 kW / 400V 50A Tam

NOT: Jeneratörde rölanti modu varsa 50 amperde çalışması için "Çalıştır" 
modunda olması gerekir.

CM 70+ Plazma Kesme Sistemine güç sağlamak için jeneratörler kullanıldığında, aşağıdaki değerler 
bir minimumdur ve daha önce listelenen derecelendirmelerle birlikte kullanılmalıdır.

CM 70+ Jeneratör Teknik Özellikleri

Jeneratör Çikis Orani Çıkış Akımı Ark Özelligi

12 kW / 400V 50A Tam

15 kW / 400V 60A Tam

20 kW / 400V 70A Tam

NOT: Jeneratörde rölanti modu varsa 70 amperde çalışması için "Çalıştır" 
modunda olması gerekir.

NOT!
Devre, yas ve kosullar nedeniyle ayni oranlara sahip iki jeneratör farkli sonuçlar 
üretebilir. Amperleri uygun sekilde ayarlayin.

NOT!
Malzeme, karbon içeriği nedeniyle ekzotermik reaksiyondan da yararlanabileceği 
için yumuşak çelik, tipik olarak daha büyük bir kesme kalınlığı kapasitesine sahiptir. 
Paslanmaz çelikler ve özel sertleştirilmiş alaşımların yanı sıra alüminyum ve bakır 
gibi demir içermeyen malzemeler genellikle %20 veya daha düşük kesme kapasitesi-
ne ve daha düşük kesme hızlarına sahiptir.
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2.07	 Güç Kaynagi Teknik Özellikleri ETL

CM 50+, 70+ 480 VAC 3 Faz Güç Kaynagi Teknik Özellikleri

Model CM 50+ CM 70+

Giris Gücü 480 VAC±15%, 3 Faz, 50/60 Hz

3 Fazli Giris Güç Kablosu ETL Güç Kaynağı 3 M üç fazlı 11AWG giriş kablosu içerir

Çıkış Akımı 15 - 50A,  
Sürekli Ayarlanabilir

15 - 70A,  
Sürekli Ayarlanabilir

 Boşta Güç 26,3W

Verimlilik at Max Akım 93,5% 93%

Azami akimda güç faktörü 0,72 0,74

Güç Kaynagi Gaz Filtreleme 
Kabiliyeti 5 Mikronluk Partiküller 

Giriş basıncı 90-125 psi (6,2-8,6 bar / 620-862 kPa)

2.07.01	 Ek Güç Kaynağı Özellikleri

CM 50+ Güç Kaynagi Görev döngüsü * 

Ortam Hava Sicakligi Görev Döngüsü Değerlendirmesis @ 40 °C  (104 °F) 
Çalisma Araligi -10°C - 50°C

Oran

480 VAC Üniteler

Görev döngüsü* 60% 100%

Akım 50A 40A

DC Gerilimi 150V 150V

* NOT: Birincil giris gücü (AC) düsükse veya çikis gerilimi (DC) bu grafikte gösterilenden daha 
yüksekse görev döngüsü azalacaktir.

CM 70+ Güç Kaynagi Görev döngüsü * 

Ortam Hava Sicakligi Görev Döngüsü Değerlendirmesis @ 40 °C  (104 °F) 
Çalisma Araligi -10°C - 50°C

Oran

480 VAC Üniteler

 Görev Döngüsü* 50% 60% 100%

Akım 70A 60A 40A

DC Gerilimi 150V 150V 150V

* NOT: Birincil giris gücü (AC) düsükse veya çikis gerilimi (DC) bu grafikte gösterilenden daha 
yüksekse görev döngüsü azalacaktir.
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2.08	 Giris Kablo Tesisati Teknik Özellikleri ETL

3 Faz Giriş Kablo Wiring Gerekliliks

3 Faz Cutmaster 50+ Güç Kaynagi Giriş Kablo Wiring Gerekliliks

Giris gerilimi Frekans Güç Girisi Önerilen Boyutlar

Volt (V/AC) Hz kVA
I maks 

(A)
I1eff 
(A)

Sigorta 
(A)

Flexible Cord 
(Min. AWG)

3 Faz 480 50/60 11,5 13,8 11 20 11

Önerilen Devre Koruma ve Kablo Boyutlarina sahip Hat Gerilimleri. 
Ulusal Elektrik Kodu ve Kanada Elektrik Koduna göre

3 Faz Cutmaster 70+ Güç Kaynagi Giriş Kablo Wiring Gerekliliks

Giris gerilimi Frekans Güç Girisi Önerilen Boyutlar

Volt (V/AC) Hz kVA
I maks 

(A)
I1eff 
(A)

Sigorta 
(A)

Flexible Cord 
(Min. AWG)

3 Faz 480 50/60 16 19,2 13,8 25 11

Önerilen Devre Koruma ve Kablo Boyutlarina sahip Hat Gerilimleri.
Ulusal Elektrik Kodu ve Kanada Elektrik Koduna göre

!!
UYARI
Uygun boyutlu zaman gecikmeli (geciktirmeli) sigortalar ve hat ayırma anahtarı ile 
devreyi koruyun.
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2.09	 Jeneratör Önerileri ETL

50i Plazma Kesme Sistemine güç verirken jeneratör kullanildiginda asagidaki oranlar minimumdur 
ve yukarida listelenen oranlar ile birlikte kullanilmalidir.

CM 50+ Jeneratör Teknik Özellikleri

Jeneratör Çikis Orani Çıkış Akımı Ark Özelligi

10 kW / 480V 40A Tam

12 kW / 480V 50A Tam

NOT: Jeneratörde rölanti modu varsa 50 amperde çalışması için "Çalıştır" 
modunda olması gerekir.

70i Plazma Kesme Sistemine güç verirken jeneratör kullanildiginda asagidaki oranlar minimumdur 
ve yukarida listelenen oranlar ile birlikte kullanilmalidir.

CM 70+ Jeneratör Teknik Özellikleri

Jeneratör Çikis Orani Çıkış Akımı Ark Özelligi

10 kW / 480V 40A Tam

15 kW / 480V 60A Tam

20 kW / 480V 70A Tam

NOT: Jeneratörde rölanti modu varsa 50 amperde çalışması için “Çalıştır” 
modunda olması gerekir.

NOT!
Malzeme, karbon içeriği nedeniyle ekzotermik reaksiyondan da yararlanabileceği 
için yumuşak çelik, tipik olarak daha büyük bir kesme kalınlığı kapasitesine sahiptir. 
Paslanmaz çelikler ve özel sertleştirilmiş alaşımların yanı sıra alüminyum ve bakır 
gibi demir içermeyen malzemeler genellikle %20 veya daha düşük kesme kapasitesi-
ne ve daha düşük kesme hızlarına sahiptir.
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2.10	 Güç Kaynagi Özellikleri

Tutamak ve Kablo Sargisi

Saloma Kablolari Fisi

Kontrol Paneli

Saloma Kablosu Fisi
Art # H-0004

Giris Gücü Kablosu

Gaz Giris Deligi

Giriş Gücü Ana Anahtarı

Art # H-0005
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Ağırlıklar ve Boyutlar

18.82"
478.07 mm

34.8 lb / 15.8 kg

8”
203.29 mm

12.25"
311.21 mm

Güç Kaynağı Boyutları ve Ağırlık

Çalışma ve Havalandırma Için İzinler

15"
381 mm

6"
150 mm

15"
381 mm

6"
150 mm

Havalandirma Temizleme Gereklilikleri
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Bu Sayfa Kasten Boş Bırakılmıştır.
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BÖLÜM 2: TORÇ GİRİŞ 

2T.01	 Kilavuz Kapsami

Bu kilavuz, 1Torch Modelleri SL60, ve SL100/Me-
kanize Plazma Kesme Salomalari için açiklamalar, 
çalistirma talimatlari ve bakim prosedürleri içerir.  
Bu ekipmanin servisi yalnizca egitimli personelle 
sinirlidir; kalifiye olmayan personel, Garantiyi bosa 
düsürme riski altinda, bu kilavuzda yer almayan 
onarim veya ayarlama yapma denemeleri yapma-
malari konusunda kesin olarak ikaz edilmektedir.

Bu kilavuzu iyice okuyun.  Bu ekipmanin özellik-
lerinin ve yeteneklerinin tam olarak anlasilmasi, 
tasarlanmis oldugu üzere güvenilir çalismayi 
temin edecektir.

2T.02	 Genel Açiklama

Plazma salomalari, tasarim açisindan otomotiv 
bujilerine benzerdir.  Merkezi bir yalitici tarafindan 
ayrilan negatif ve pozitif bölümlerden meydana 
gelir.  Salomanin içerisinde, negatif yüklü elektrot 
ile pozitif yüklü uç arasindaki boslukta pilot ark 
baslar.  Pilot ark plazma gazi iyonize ettikten sonra 
asiri kizdirilmis gaz sütunu, kesilecek metale odak-
lanmis olan saloma ucundaki küçük orifisten akar.

Tek bir saloma ucu, hem plazma hem de ikincil 
gaz olarak kullanilacak sekilde tek kaynaktan gaz 
saglar.  Hava akisi, saloma kafasi içerisinde bölünür.  
Tek - gazli çalisma, daha küçük boyutlu saloma ve 
düsük maliyetli çalisma saglar.

NOT!
“2T.05 Plazmaya Giriş” Bölümüne 
bakınız sayfa 2T-2’de, daha ayrıntılı 
bir açıklaması için plazma torcu 
operasyonu.
Kullanilan Güç Kaynagi ile ilgili 
olarak ilave teknik özellikler için Ek 
Sayfalara bakin.

2T.03	 Teknik Özellikler 

A.	 Saloma Ayarlari 

1.	 El/Kilavuz Torç, Modeller

El salomasi kafasi, saloma tutamagina 
75°'dedir. El salomasi, bir saloma tuta-
magi ve saloma tetikleme grubu içerir.

10.125" (257 mm)

3.75" 
(95 mm)

1.17" (29 mm)

Art # A-03322_TR

2.	 Makine Torçu, Model

Standart makine salomasinda disli çu-
buk ve kelepçe blok grubu bulunan bir 
konumlandirma borusu vardir.

Art # A-02998

44,5 mm /
1,75"

35 mm / 1,375"

403 mm / 15,875"

16 mm /
0,625"

126 mm / 4,95"

30 mm / 1,175"

236 mm / 9,285"

B.	 Saloma Kablolari Uzunluklari

El Salomalari asagidaki gibi bulunmaktadir:

•	 20 ayak / 6,1 m, ATC konektörlü

•	 50 ayak / 15,2 m, ATC konektörlü

Makine / Otomasyon Torçları mevcuttur 
aşağıdaki gibi:

•	 5 ayak / 1,5 m, ATC konektörlü

•	 10 ayak / 3,05 m, ATC konektörlü

•	 25 ayak / 7,6 m, ATC konektörlü

•	 50 foot / 15.2 m, ATC konnektörleri ile

Not: Yukarıdaki torçların maksimum uzunluğu 50 
fit / 15,2 m’dir

C.	 Saloma Parçalari

Çalistirma Fisegi, Elektrot, İpucu, Koruyucu 
Kapak



CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

 	                                                                                            GIRIS                                                              0700 402 229TR24

D.	 Yerlesik - Parçalar (PIP)

Saloma Kafasinin tümlesik bir anahtari 
bulunmaktadir

22±1.5 VDC devre orani

E.	 Tür Sogutma

Saloma boyunca ortam havasi ve gaz akisi 
bilesimi.

F.	 Saloma Oranlari

Otomatik / Makine Torç Derecelendirmeleri

Ortam Sicakligi 104 °F 
40 °C 

Görev döngüsü 100% @ 100 Amper @ 400 
scfh

Maksimum 
Akim 120 Amper

Gerilim (Vpik) 500V

Ark Dayanma 
Gerilimi 500V

Kilavuz Saloma Oranlari

Ortam Sicakligi 104 °F 
40 °C 

Görev döngüsü 60 Amper, 400 scfh'de %100

Maksimum 
Akim 80 Amper

Gerilim (Vpik) 500V

Ark Dayanma 
Gerilimi 500V

G.	 Gaz Gereklilikleri

Otomatik, Elden isletme and Makine Meşale 
Gazı Özellikleri

Gaz (Plazma ve Ikincil) Sıkıştırılmış Hava

Çalisma Sicakligi 
 NOTA Bakin

60 - 75 psi 
4.1 - 5.2 bar

410 - 520 kPa

Maksimum Giris Basinci 125 psi / 8,6 bar / 
860 kPa

Gaz Akisi (Kesme ve 
Oyma)

5 - 8,3 SCFM 
300 - 500 scfh 
142 - 235 lpm

!!  

UYARI
Bu saloma oksijenle (O2) kullanil-
mamalidir.

NOT!
Çalisma basinci saloma modeline, 
çalisma amperine ve saloma kablo-
larinin uzunluguna göre degisiklik 
gösterir. Her model için gaz basıncı 
ayarları tablolarına bakın.

H.	 Dogrudan Temas Tehlikesi

Mesafe tavsiyesi olarak önerilen mesafe 
3/16 inç / 4,7 mm'dir.

2T.04	 Seçenekler ve Aksesuarlar

Seçenekler ve aksesuarlar için Bölüm 6'ya bakin.

2T.05	 Plazma'ya Giris

A.	 Plazma Gaz Akisi

Plazma, asiri yüksek bir sicakliga isitilmis bir 
gazdir ve elektriksel olarak iletken olacak 
sekilde iyonize olmustur.  Plazma arki 
kesme ve oyma islemleri, bu plazmayi is 
parçasina bir elektriksel ark aktarmak üzere 
kullanir.  Kesilecek veya kaldirilacak metal 
arkin sicakligiyla eritilir ve sonra üflenir.

Plazma ark kesmenin hedefi malzemenin 
ayrilmasi olmakla beraber, metalleri kont-
rollü bir derinlikte ve genislikte sökmek için 
plazma ark oyma da kullanilir.

Plazma Kesme Salomasinda soguk gaz, 
elektrot ile saloma ucu arasindaki bir 
pilot arkin isindigi ve gazi iyonize ettigi B 
Bölgesine girer.  Sonra, esas kesme arki C 
Bölgesindeki plazma gaz sütunu boyunca 
is parçasina aktarilir.
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A-08331TR

İş parçasi

Güç 
Kaynagi

+

_

C

B

A

İpucuik Saloma Kafasi Ayrintisi

Plazma gazini ve elektrik arki küçük bir 
orifisten geçmeye zorlayarak saloma, ufak 
bir alana yüksek konsantrasyonda isi verir.  
Sert, sikistirilmis plazma arki C Bölgesinde 
gösterilmektedir.  Sekilde gösterildigi gibi 
plazma kesme için Dogru akim (DC) düz 
polaritesi kullanilir.

A Bölgesi, salomayi sogutan ikinci bir gaz 
kanalize eder.  Bu gaz, hizli, cürufsuz bir 
kesmeye olanak verecek sekilde erimis 
metali kesimden disari üflemede yüksek 
hizli plazma gazina destek olur.

B.	 Gaz Dagitimi

Plazmayi ve ikincil gazlari ayirmada tek gaz 
kullanilir.

Plazma gazi, saloma boyunca negatif 
kablodan girerek, çalistirma fisegi boyunca, 
elektrot çevresinden ve uç orifisten çikarak 
dolasmis olur.

Ikinci gaz, saloma çalistirma fiseginin 
disindan ve plazma arkinin çevresinde uç 
ve koruyucu kapagin arasindan akar.

C.	 Pilot Ark

Saloma çalistirildiginda, elektrot ile kesme 
veya oyma ucu arasinda bir pilot ark kuru-
lur.  Bu pilot ark, esas arkin ise aktarilmasi 
için bir yol olusturur.

D.	 Esas Kesme Arki

DC gücü, esas kesme arki için de kullanilir.  
Negatif çikis, saloma kablosu üzerinden 
saloma elektrotuna baglanir.  Pozitif çikis, 
is kablosuyla is parçasina ve pilot kabloyla 
salomaya baglanir.

E.	 Yerlesik - Parçalar (PIP)

Saloma, bir 'Yerlesik Parçalar' (PIP) devresi 
içerir. Koruyucu kapak düzgün takildiginda 
bir anahtar kapatir.  Bu anahtar açik olma-
digi sürece saloma açilmayacaktir.

PIP Anahtar Koruyucu Kapak

Otomasyon Saloma

À ATC

Parçalar - Makine Meşalesi Için Yer Devresi 
Diyagramı

A-02997TR

Şaloma Tetiği

PIP Anahtar Koruyucu Kapak

Kablo 
Bağlantısını 

Kontrol 
Etmek İçin

Şaloması Anahtar

El Salomasi için Yerlesik Parçalar Devre Diyagrami
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Bu Sayfa Kasten Boş Bırakılmıştır.
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BÖLÜM 3: SİSTEM KURULUM 

3.01	 Ambalajın açılması

1.	 Her öğeyi tanımlamak ve hesaba katmak için ambalaj listelerini kullanın.

2.	 Olası nakliye hasarları için her bir öğeyi inceleyin.  Hasar belirginse, kuruluma devam etmeden 
önce distribütörünüzüze ve/veya nakliye şirketinize başvurun.

3.	 Bu kılavuzun önündeki bilgi bloğunda Güç Kaynağı ve Meşale modeli ve seri numaraları, 
satın alma tarihi ve satıcı adı kaydedin.

3.02	 Kaldirma Seçenekleri

Güç Kaynagi, yalnizca elle kaldirma için tutamaklar içerir.  Birimin güvenli ve emniyetli sekilde kaldiril-
digindan ve tasindigindan emin olun.

 

UYARI
Üzerinde elektrik bulunan parçalara dokunmayın. 
Birimi tasimadan önce giris gücü kablosunun baglantisini kesin. 
DÜSEN EKIPMAN ciddi kisisel yaralanmalara ve ekipman hasarina yol açabilir. 
TUTAMAKLAR mekanik kaldirma için degildir.

•	 Yalnizca yeterli fiziksel güce sahip kisiler birimi kaldirmalidir.

•	 Birimi, iki elle, tutamaklardan kaldirin.  Kaldirma için kayis kullanmayin.

•	 Birimi tasimak için istege bagli el arabasi veya yeterli kapasitedeki benzeri bir cihaz kullanin.
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3.03	 Gaz Baglantilari

Gaz Beslemenin Birime Baglanmasi

Baglanti, sikistirilmis hava veya yüksek basinçli silindirler için aynidir. 

1.	 Hava hattını hızlı bağlantı giriş portuna bağlayın.  Aşağıdaki resimde, hızlı bağlantı bağlantı 
parçalarına sahip tipik gaz hattı örnek olarak gösterilmektedir. 

NOT!
Güvenli bir sızdırmazlık için, üreticinin talimatlarına göre montaj ipliklerine iplik yapıştı-
rıcısı uygulayın. Teflon bandin küçük parçalari kopabilecegi ve salomadaki ufak hava ge-
çislerini tikayabilecegi için disli sizdirmazlik malzemesi olarak Teflon bant kullanmayin. 

Diş Sızdırmazlık Macunu Uygulamak

Emme Deligine Hava Baglantisi
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2.	 Yüksek basınçlı silindirler KULLANIYORSANIZ veya besleme basıncınız 125 psi / 8,62 bar / 
862 kPa değerini AŞARSA sisteme hava vermeden önce basıncı 90 - 125 psi / 6,2 - 8,6 bar / 
620 - 862 kPa arasında düşürmek için regülatör KULLANMANIZ GEREKİR.

!!  

UYARI
Gelen hava basıncının 125 psi / 8,62 bar / 862 kPa değerinin altında ayarlanmaması, 
ünitenin hasar görmesine neden olabilir.

3.04	 Birincil Giriş Güç Bağlantıları

!!
DİKKAT
Üniteyi giriş gücüne bağlamadan önce güç kaynağınızı doğru voltaj için kontrol edin.  
Kullanilan birincil güç kaynagi, sigorta ve uzatma kablolarinin tümü yerel elektrik ko-
duna ve önerilen devre korumasi ve Bölüm 2'de belirtilen kablo tesisati gerekliliklerine 
uymalidir.

Güç Kaynağı ile Birlikte Güç Kabloları

Güç kablosu tüm sistemlerde takılı olarak gelir.

Avrupa için 2,5 mm² (CM50+) veya 4 mm² (CM70+) kablo ve 400V’ta kullanım için bir fiş ile birlikte 
gelecektir devre.

Avustralya için 400V devrede kullanılmak üzere 4mm² kablo ile birlikte gelecektir. 
 
Kuzey Amerika için bir 240V/50A devre kullanmak için 50 amp fiş ile gelecek.

Giriş Voltaj Model Çıkış Değeri
Amper (RMS) Girişinde 
Nominal Çıkış, 50 Hz, 

Üç Fazlı
kVA

400V (CE & RCM)
CM50+ 50A, 150V 20,4A 14,2

CM70+ 70A, 150V 25A 17,3

480V (ETL)
CM50+ 50A, 150V 13,8A 11,5

CM70+ 70A, 150V 19,2A 16,0
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3.05	 Çalisma Kablosu Baglantilari

Çalisma Kablosunu güç kaynagina ve çalisma parçasina baglayin.

1.	 İş kurşununun Dinse tipi bağlantısını aşağıda gösterildiği gibi güç kaynağı ön paneline takın.

2.	 Bastirin ve sikilana kadar saga dogru, saat yönünde döndürün.

3.	 Çalisma kiskacini çalisma parçasina veya kesme tablasina baglayin. Alan yag, boya ve toz 
bulundurmamalidir. Yalnizca is parçasinin ana kismina baglayin, kesilecek kisma baglamayin.

Meşale kurulumu için bölüm 3T'ye bakın.
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BÖLÜM 3: TORÇ  KURULUM

3T.01	 Saloma Baglantilari

Torcu Güç Kaynağına bağlayın.Yalnızca ESAB model SL60 / Manuel veya SL100 / Mechanica bağlayın 
meşaleyi bu güç kaynağına bağlayın.

UYARI
Salomayi baglamadan önce kaynakta birincil gücün baglantisini kesin.

1.	 ATC erkek konektörü (saloma kablosunda) disi priz ile hizalayin.  Erkek konektörü disi prize 
itin.  Konektörler az miktarda basinç ile birbirini itmelidir.

2.	 Kilit somununu tiklayana kadar saat yönünde çevirerek baglantiyi sabitleyin.  Baglantiyi bir 
araya getirmek için kilit somununu KULLANMAYIN.  Baglantiyi sabitlemek için alet kullan-
mayin.

Salomanin Güç Kaynagina Baglanmasi
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3T.02	 CNC Baglantilar

1.	 Güç kaynağının ön tarafındaki arayüz bağlantı portunu bulun.

Otomasyon Arayüz Kablosu
Bağlantı Noktası

2.	 Konektör piminin ve müşterinin tedarik ettiği konektörün eşleşmesine dikkat edin.

Art # A-08323TR_AB

Plazma 
Başlatma / Durdurma 
Sinyali

Kesme makinesi
HAREKETE HAZIR

Bölünen
Arv
Gerilimi
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3T.03	 Gerilim Bölücü

İŞLENMEMİŞ ARK VOLTAJI

DIP Anahtar (4 Pozisyon)

Gerilim Bölücü

4 konumlu DIP anahtarı, P1, aşağıdaki bölme oranlarını kullanılabilir hale getirir:

tümü KAPALI:		  = 20:1 için ESAB (RCM için varsayılan);

DIV1-1 Açık:		  = 30:1;

DIV1-2 Açık:		  = 40:1 için Inova;

DIV1-3 Açık :		  = 50:1 için IHT, SC3000&3100, Hypertherm® (ETL ve CE için varsayılan);

DIV1-4 Açık:		  = 80:1 için TD  iHC

Bölünmüş ark gerilimi sinyali izole edilmiştir.

İŞLENMEMİŞ ARK VOLTAJI

Ek'e bakınız 4.

 

NOT!
Tek seferde sadece bir konum açık olmalıdır.

Derecelendirme:

Taşınmak için Tamam, maksimum 1 amperde maksimum 30V AC veya DC için derecelendirilmiş röle 
kontaklarıdır.

Başla SW girişi, 5mA’da en az 24VDC için derecelendirilmiş bir anahtar veya röle kontağı gerektirir.

+24

5.1
BAŞLA
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3T.04	 Otomasyon veya Makine Torcunun Kurulumu

 

NOT!
Bir el şaloması sistemine dönüştürülüyorsa, bir makine veya otomasyon şalomasını 
çalıştırmak için güç kaynağına bir adaptör takılmalıdır.

UYARI
Salomayi veya saloma kablolarini sökmeden önce kaynakta birincil gücün baglantisini 
kesin.

Otomasyon ve Makine şalomasında dişli çubuk ve kelepçe blok grubu bulunan bir konumlandırma 
borusu vardır.

1.	 Saloma grubunu kesme tablasina monte edin.

2.	 Düzgün bir dikey kesim elde etmek için salomayi is parçasinin yüzeyine bitisik hizalamak 
üzere bir gönye kullanin.

A-02585TR
İş Parçasını

Kare

Sıkıştırma Bloğu
Montaj

Otomatik ve Makine Torç Seti - Yukarı

3.	 Çalisma türüne uygun saloma parçalari (koruyucu kapak, çalistirma fisegi ve elektrot) kurul-
malidir.  Bakınız Bölüm 4T.08, Saloma Parçalarini Seçme detaylar için.
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BÖLÜM 4: SİSTEM İŞLETİM

4.01	 Ön Panel Kontrolleri / Özellikler

Numaralandirma Açiklamalari Için Resme Bakin (Cutmaster 70+ Örnek Olarak Gösterilmiştir)

70A
150V 75psi

2 3

1

5

2T

4

1.	 Kontrol Düğmesi

Menüyü seçmek veya değerleri değiştirmek için.

Kesme akımını ayarlamak için: 

•	 Kesme akımını artırmak için saat yönünde çevirin.

•	 Kesme akımını azaltmak için saat yönünün tersine çevirin.

Görüntülenen menüde bir seçeneği seçmek için, menü ekranına girmek için kontrol düğmesine basın. 
Menü ekranına girdikten sonra, seçenekler her dönüşte sırayla vurgulanır.

•	 Menü ekranındaki simgeyi seçmek ve menü ekranından çıkmak 
için.

•	 Seçimi değiştirmek için.
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2.	 Çalışma kablosu Dinse tipi priz

Dinse türü konektörü çalisma kablosu üzerine priz ile hizalayin, sikilana kadar basin ve saat yönünde 
döndürün.

3.	 Saloma Hizli Baglanti Kesme Prizi 

Saloma Kablolari, burada konektörler hizalanarak, kilit halkasi sabitlenmek üzere basilarak ve saga dogru 
saat yönünde döndürülerek baglanir. Baglanti yalnizca alet kullanilmadan tam oturtulmus olmalidir.

1
2

3
4

5
6

7
8

Pilot

Negatif /
Plazma

6 - Açın

7 - Açın

5 - Açın

2 - PIP

3 - Anahtar

4 -  Anahtar

1 - PIP

8 - Açın

Tetik Anahtarı

1
2
3
4
5
6
7
8

PIP Anahtar

Elektrot

Art # H-0016

4.	 Otomasyon Arayüz Kablosu Bağlantı Noktası

Bölüm 3T.02 ve 3T.03’e bakınız.

5.	 LCD ekran (Cutmaster 70+ örnek olarak gösterilmiştir)

Ön panelde kesme modu, kesme akımı, kesme voltajı, hava basıncı ve hata bilgilerini görüntülemek 
için bir LCD ekran bulunur.

KARŞILAMA EKRANI

Ekipman AÇIK iken karşılama ekranı 3 saniye boyunca görüntülenir.

Karşılama ekranından sonra 3 saniye boyunca model adı görüntülenir.



CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

0700 402 228TR	         ÇALISTIRMA	 37

ANA EKRAN

70A
150V psi

2T

75

Akım

Çıkış hava basıncı

Gaz tahliyesi

Tetikleme modu

Ark Kesme Gerilimi

Kesme modu

MENÜ EKRANI

Menü ekranına girmek için kontrol düğmesine basın. Menü ekranında kullanıcı kesme modunu, tetik mo-
dunu ve gaz tahliyesini ayarlayabilir. Menü ekranından çıkmak için kontrol düğmesini ana ekrana çevirin.

1)	 KESME MODU SEÇİM EKRANI

Kesme modu seçimine girmek için kontrol düğmesine basın, kesme modu vurgulanır.

Seçimi değiştirmek için düğmeye basın, kesme modu plaka kesme modu ve ızgara kesme modu 
arasında değişir. 

Levha Kesme Modu: Genel kesme işlemleri için kullanılır; 

Izgara Kesme Modu: Kesintisiz kesme için Pilot Ark’ın daha hızlı yeniden başlatılmasına olanak sağlar. 
Sistem ile Izgara kesme modunda, torç çalışma parçasını terk ettiğinde pilot ark anında yeniden başlar 
ve Pilot ark iş parçasına temas ettiğinde kesme arkı anında yeniden başlar. (Aşağıdaki durumlarda ‘ız-
gara kesme’ modunu kullanın genişletilmiş metal veya ızgaraların kesilmesi veya kesintisiz bir yeniden 
başlatma istendiğinde düzeltme işlemleri).

Seçimi onaylamak için, kesme modu seçim menüsünden çıkmak için kontrol düğmesini çevirin.

2T

70A
psi150V psi

2T

75

70A
150V 75

2)	 TETİK MODU SEÇİM EKRANI

Tetikleme modu seçimine girmek için, menü ekranına girmek üzere kontrol düğmesine basın. Düğmeyi 
saat yönünde çevirin Tetikleme modu ekranına girmek için. Tetikleme modu vurgulanır. Seçimi değiştir-
mek için düğmesini çevirdiğinizde tetikleme modu 2T (normal) modu ile 4T (kilit) modu arasında değişir. 
Kontrolü döndürün düğmesini kullanarak tetikleme modu seçim ekranından çıkıp seçimi onaylayın.

2T (normal): Kesme arkı kurulduktan sonra, tetikleyici serbest bırakılıncaya kadar kesilmeye devam 
etmelidir.
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normal4T (kilit modu): Daha uzun elle tutulan veya mekanik kesimler için kullanılır. (Otomasyon için 
geçerli değildir). Bir kez bir kesme arkı oluşturulduktan sonra torç anahtarı serbest bırakılabilir. Kesme 
arkı, torç anahtarı bırakılana kadar AÇIK kalacaktır. torç çalışma parçasından kaldırılırsa veya torç çalışma 
parçasının kenarından ayrılırsa veya torç anahtar tekrar tetiklenir.

4T tetik modunun yalnızca plaka kesme modunda kullanılabildiğini unutmayın. Izgara kesme 
modu olduğunda seçildiğinde, 4T tetikleme modu seçilemez.

70A
150V psi

2T

75

4T

70A
150V psi75

3)	 GAZ TAHLİYE EKRANI

Gaz tahliyesine girmek için, menü ekranına girmek için kontrol düğmesine basın. Gaz tahliye ekranına 
girmek için düğmeyi saat yönünde çevirin.

Gaz temizlemeyi etkinleştirmek için kontrol düğmesine basın. Gaz temizlemeyi durdurmak için kontrol 
düğmesine tekrar basın. Gaz temizleme ekranından çıkmak için kontrol düğmesini döndürün.

70A
150V psi

2T

75

70A
150V psi

2T

75

Gaz tahliyesi off                                                                            Gaz tahliyesi on

4)	 GAZ BASINCI UINT SEÇIM EKRANI

Rölanti durumunda 22 A akım ayarını yapın ve 4T tetik modunu seçin. Sadece 4T tetik modu vurgulan-
dığında, gaz basıncı ünitesi seçim ekranına girmek için kontrol düğmesine yaklaşık 5 saniye boyunca 
basın. Kontrol düğmesini çevirin, gaz basıncı birimini (psi/bar/kPa) seçin ve seçimi onaylamak için 
kontrol düğmesine basın.

4T

22A
0V 75psi
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Hata ekranı

Hataları belirtmek için birkaç hata uyarı ekranı vardır. Bir hata oluştuğunda, iletişim ekranı görüntüle-
necek ve hata giderilene kadar çıkışı kesecektir.

1)	 AŞIRI ISINMA İLETİŞİM EKRANI

Kesme ekipmanı bir sıcaklık sensörü ile korunmaktadır. Aşırı ısınma iletişim ekranı Makine aşırı ısındığında 
görüntülenir, bu normalde ekipman görev döngüsü aşıldığında meydana gelir.

Aşırı ısınma iletişim ekranı görüntülenirse, makine çıkışı devre dışı bırakılacaktır. Dahili bileşenlerin 
soğumasını sağlamak için ekipmanı AÇIK konuma getirin. Ekipman yeterince soğuduğunda, aşırı ısınma 
iletişim ekranı otomatik olarak kaybolur.

Fanın çalışmaya devam etmesi ve ekipmanın yeterince soğumasını sağlaması için ana anahtarın I 
konumunda kalması gerektiğini unutmayın.

2)	 HAVA BASINCI HABERLEŞME EKRANI 

Çıkış hava basıncı aralık dışındaysa (43,5 psi / 3 bar / 300 kPa altında veya 110 psi / 7,6 bar / 760 kPa 
üzerinde) hava basıncı iletişim ekranı görüntülenir. Not: Üfleç ATC’ye bağlı değilse makine iletişimi 
görüntülemez.

3)	 TORÇ KURULUMU VEYA KAPAK MONTAJI HABERLEŞME EKRANI

Üflecin kendisi veya sarf malzemesi doğru takılmadığında üfleç kurulumu veya yanlış kapak grubu 
iletişim ekranı görüntülenir. Not: Üfleç ATC’ye bağlı değilse makine iletişimi görüntülemez.
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4)	 ELEKTROT VEYA UÇ KURULUMU İLETİŞİM EKRANI

Elektrot veya uç kurulumu iletişim ekranı, uç ve elektrot doğru şekilde takılmadığında veya ciddi şekilde 
aşındığında görüntülenir. Aşınmış ucu ve elektrodu kontrol edin veya değiştirin.

5)	 GİRİŞ VOLTAJI İLETİŞİM EKRANI

Giriş voltajı aralık dışında veya eksik faz olduğunda giriş voltajı iletişim ekranı görüntülenir.

CE: Giriş voltajı AC 340 V’nin altında veya AC 460 V’nin üzerinde. Giriş voltajının AC 360 V’den az veya 
AC 440 V’den fazla olmadığını kontrol edin.

ETL: giriş voltajı AC408V’nin altında veya AC552V’nin üzerinde ise, giriş voltajının aşağıdaki değerlerden 
az olmadığını kontrol edin AC430V veya AC528V’den fazla.

(6)	 BAŞLATMA HATASI İLETİŞİM EKRANI

Giriş Gücü Ana Anahtarı AÇIK konuma getirilmeden önce başlatma sinyali etkindir.

Başlatma aşağıdakiler için etkin olabilir:

•	 El salomasi anahtari kapali tutulmus

•	 CNC başlatma sinyali açık tutuldu
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4.02	 Çalistirma Hazirliklari

Her çalistirma oturumunun baslangicinda:

UYARI
Güç kaynagini veya saloma ve kablo gruplarini monte etmeden veya sökmeden önce 
kaynaktaki birincili güç baglantisini kesin.

Saloma Parçalarini Seçme 

Düzgün montaj ve uygun saloma parçalari için salomayi kontrol edin. Torç parçaları aşağıdakilere 
uygun olmalıdır çalışma türüne ve bu Güç Kaynağının amper çıkışına (70 amper AC400V veya 
AC480V’de maksimum). Meşale parçaları siparişi için Bölüm 4T.01'e bakın.

Saloma Baglantisi

Salomanin düzgün baglandigini kontrol edin. Sadece Thermal Dynamics modelleri SL60 Manuel Torçlar 
veya SL100 Mekanize Torçlar bu Güç Kaynağına bağlanabilir. Bu kılavuzun 3T.01 Bölümüne bakın.

Birincil Giris Gücü Kaynagini Kontrol Edin

1.	 Uygun giris gerilimi için güç kaynagini kontrol edin. Giris gücü kaynaginin Bölüm 2 Teknik 
Özellikleri uyarinca birim için güç gerekliliklerini karsiladigindan emin olun.

2.	 Besleme gücünün giris gücü kablosunu (veya ana salteri kapatin) sisteme baglayin.

Hava Kaynagi

Kaynagin gereklilikleri karsiladigindan emin olun (Bölüm 2'ye bakin). Baglantilari kontrol edin 
ve hava beslemeyi AÇIN.

Çalisma Kablosunu Baglama 

Çalisma kablosunu is parçasina veya kesme tablasina kenetleyin. İş kablosu kelepçe alanı yağ, boya 
ve pas içermemelidir.  Yalnizca is parçasinin ana kismina baglayin, kesilecek kisma baglamayin.

Art # A-04509

Güç AÇIK

Güç Kaynağı ana şalterini “I” (sağ) konumuna getirin. LCD açılır. Ana Kurul, sistemin çalışmaya hazır 
olduğunu belirlemek için çeşitli testler yapar.

Herhangi bir sorun tespit edilmezse, çıkış akımı ayarı 15 ila 50 veya 70 amper arasında görün-
tülenecektir.

Ünite AÇIK konuma getirildiğinde soğutma fanı bir saniyeliğine AÇIK konuma gelecek ve ünite 
normal şekilde çalıştığında otomatik olarak çalışmaya başlayacaktır.



CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

 	                                                                                      ÇALISTIRMA                                                     0700 402 228TR42

Çalistirma Basincini Ayarlayin 

Gaz basıncı güç kaynağında 50 - 90 psi / 3,4 - 6,2 bar / 340 - 620 kPa arasında ayarlanabilir.

Ayarlama Kolu

1.	 Sağ paneli çıkarın, dahili hava regülatörü grubu güç kaynağının önünde bulunur;

2.	 Kontrol düğmesini GAZ TEMİZLEME konumuna getirip düğmeye basın, gaz akacaktır.

3.	 Gaz basıncını ayarlamak için düzenleme kolunu çekin; 

	 Gaz basıncını artırmak için saat yönünde ayarlama yapın;

	 Gaz basıncını azaltmak için saat yönünün tersine ayarlama yapın;

4.	 Ayarlamayı tamamladıktan sonra, düzenleme kolunu itin.

5.	 Sağ paneli yeniden takın.

Kesme Islemi 

Kesme arkı kurulduktan sonra, tetikleyici serbest bırakılıncaya kadar kesilmeye devam etmelidir, 
meşale iş parçasından çok uzağa taşınır veya görev döngüsü aşıldığında sistemin aşırı sıcaklık 
moduna geçmesine neden olur. İlk iki durumda meşale tetiği bırakın, meşale ucunun iş parçasına 
yakın olduğundan emin olun, tetiği etkinleştirin ve kesme yayı yeniden kurun. Aşırı sıcaklık hatası 
durumunda, tetiği bırakın, ünitenin soğuması için çalışmasına izin verin. Hata temizlendiğinde 
tekrar kesmeye başlayabilirsiniz.
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Tipik Kesme Hizlari

Kesme hızları meşale çıkışı amper, gaz basıncı, kesilen malzeme türü ve operatör beceri göre değişir. 

Bir hat izlenirken daha yavas kesme veya kusursuz kalitede kesimler yaparken bir sablon veya 
kesme kilavuzu kullanmak üzere çikis akimi ayari veya kesme hizlari azaltilabilir. Kesilen metalin 
kalınlığı arttıkça kesme hızının yavaşlaması gerekecektir.  Tersi doğrudur.  Kesilen metalin kalınlığı 
azaldıkça izin verilen kesme hızı artabilir.

Islem Sonrasi Akisi

Kesme arkini durdurmak için tetigi serbest birakin. Gaz yaklaşık 30 saniye boyunca akmaya devam 
eder. Sonrası sırasında - akış, kullanıcı hızlı bir şekilde basar ve tetik bültenleri, gaz kapanacaktır. 
Kullanıcı tetiği tutmaya ve serbest bırakmaya devam ederse, pilot yay başlar. Meşale ucu transfer 
mesafesi içindeyse ana yay iş parçasına aktarılır.

Kapatma

Üniteye arka taraftan bakarken ana anahtarı “O” konumuna, sola çevirin. Kısa bir gecikmenin 
ardından LCD ve fan KAPANIR. Giris güç kablosunu çikarin veya giris gücünün baglantisini kesin. 
Sistemin elektrigi alinmistir.

NOT!
Dahili elektroniğin uzun ömürlülüğünü en üst düzeye çıkarmak için, güç kaynağının 
KAPAMADAN önce birkaç dakika boyunca (kesmeden) çalışmaya devam etmesine izin 
verin. Bu onları daha hızlı soğumasını sağlayacaktır.
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Bu Sayfa Kasten Boş Bırakılmıştır.
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BÖLÜM 4: TORÇ ÇALIŞTIRMA

4T.01	 Makine ve Otomatik Şalomayı 
Çalıştırma

Makine veya Otomatik Şalomayla Kesme

Bu şalomalar uzaktan kumandalı puar veya 
CNC gibi bir uzaktan kumandalı bir arayüz 
cihazıyla etkinleştirilir.

1.	 Plaka ucundan kesmeye baslamak için 
salomanin merkezini plakanin ucu bo-
yunca konumlandirin.

Hareket Sürati

Uygun hareket hizi, plakanin altinda görülen 
ark izi ile belirtilir.  Ark, asagidakilerden biri 
olabilir:

1.	 Düz Ark

	 Düz bir ark, is parçasi yüzeyine diktir. Bu 
ark genellikle paslanmaz veya alümin-
yum üzerinde hava plazmasi kullanilarak 
yapilacak kesimin en iyi olmasi için 
önerilir.

2.	 Yanasma Arki

	 Yanasma arki, saloma hareketi ile ayni 
yönde gider.  Bes derecelik bir yanasma 
arki genellikle yumusak çelik üzerindeki 
hava plazmasi için önerilir.

3.	 Iz Arki

	 Iz arki, saloma hareketinin tersi yönde 
gider.

Emniyet Mesafesi

Düz Ark

Iz Arki

Yanasma Arki

Meşale Seyahat Yönü

A-02586TR

Otomasyon ve Makine Şalomasını Çalıştırma

Optimum pürüzsüz yüzey kalitesi için yal-
nizca ark sütunun yanasma ucunun kesme 
gerçeklestirmesi için hareket hizi ayarlanma-
lidir.  Hareket hizi çok düsükse ark aktarim için 
metal arayisinda boydan boya gidip gelirken 
zorlu bir kesim ortaya çikacaktir.

Hareket hizlari kesimin yiv açisini da etkiler. 
Bir daire içerisinde veya kösenin etrafinda 
kesim yaparken hareket hizinin yavaslatilma-
si daha köseli bir kesim ortaya çikaracaktir.  
Güç kaynagi çikisi da düsürülmelidir.  Ge-
rekebilecek herhangi bir Köse Yavaslamasi 
ayari için Uygun Kontrol Modülü Çalistirma 
Kilavuzu'na bakin.

Makine veya Otomatik Şalomayla Delik Açma

Delmek için, yay şu şekilde başlatılmalıdır 
meşale mümkün olduğunca yükseğe yer-
leştirilmiş arkın plakaya aktarılmasına izin 
verirken ve delmek.  Bu mesafe, erimis me-
talin salomanin ön ucundan geri üflenmesini 
önlemeye yardimci olacaktir.

Kesme makinesiyle çalisirken bir delme 
veya bekleme süresi gerekir.  Ark plakanin 
alt tarafini delmeden önce saloma hareket 
ettirilmemelidir.  Hareket basladiktan sonra 
saloma mesafesi, optimum hiz ve kesme 
kalitesi için önerilen 1/8 - 1/4 inçlik (3-6 mm) 
mesafeye azaltilmalidir.  Koruyucu kapaktaki 
ve uçtaki cürufu ve tortuyu mümkün olan en 
kisa sürede temizleyin.  Koruyucu kapaga 
cüruf engelleyici bilesen püskürtülmesi veya 
daldirilmasi, buna yapisan tortu miktarini da 
en aza indirecektir.

4T.02	 Otomasyon Şaloması 
Parçalarını Seçme

Uygun sarf malzemeleri için torcu kontrol 
edin.  Şalomayla tedarik edilen parçalar ope-
ratörün seçtiği amper düzeyi veya çalışma tipi 
için doğru olmayabilir. Deflektörü şurada kul-
lanın gerektirmeyen mekanize uygulamalar 
“Ohmic-Touch” ilk yükseklik algılama. Kul-
lanım Mekanize Kalkan Kapağı ve Ohmik 
Klips “Ohmic-Touch” gerektiren uygulamalar 
ilk yükseklik algılama. Saloma parçalari çalis-
tirma türüyle uyumlu olmalidir.



CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

 	                                                                             TORÇ  ÇALISTIRMA                                                  0700 402 229TR46

Saloma parçalari:

Koruyucu Kapak, Kesme Ucu, Elektrot ve Çalistirma 
Fisegi

NOT!
Bakınız Bölüm “4T.02 Otomasyon 
Torç Parçalarıa Seçim” ve ek bilgi için 
aşağıdakiler torç parçaları üzerinde.

Farkli bir çalistirma için asagidaki gibi saloma 
parçalarina bakin:

UYARI
Saloma ve kablo gruplarini monte 
etmeden veya sökmeden önce 
kaynaktaki birincil güç baglantisini 
kesin.

NOT!
Koruyucu kapak, ucu ve çalistirma 
fisegini yerinde tutar.  Koruyucu ka-
pak söküldügünde düsmemeleri için 
saloma ile koruyucu kapagi yukari 
dönük sekilde yerlestirin.

1.	 Takılıysa, omik klipsi sökün, ardından 
koruyucu kapak grubunun vidalarını 
gevşetin ve şaloma başlığından sökün. 
Silerek temizleyin veya hasarliysa degis-
tirin

2.	 Elektrodu dogrudan Saloma Kafasindan 
çekip çikartarak sökün.

Art # A-04173TR_AB

Elektrot

Torç Başı

Kalkan Kupa Gövdesi

Koruyucu Kapak
Koruyucu

Ohmik Klip 
(Takılıysa)

İpucu 

Çalistirma Fisegi

Otomasyon Şaloması Parçaları

3.	 Degistirilen Elektrodu, tiklayana kadar 
dogrudan saloma kafasina iterek takin.

4.	 Saloma kafasinda çalistirma için çalistir-
ma fisegini ve istenen ucu takin.

5.	 Koruyucu kapak grubu saloma kafasina 
oturana kadar elle sikin. Kapak takilirken 
direnç hissedilirse devam etmeden önce 
disleri kontrol edin.

6.	 Kullanılıyorsa, omik klipsi koruyucu 
kapağa takın.

4T.03	 Makine ve El Şaloması 
Parçalarını Seçme

Çalışma tipi, kullanılacak üfleç parçalarını belirler.

Çalistirma türü:

Sürünmeli kesme, mesafeli kesme veya 
oyma

Saloma parçalari:

Koruyucu Kapak, Kesme Ucu, Elektrot ve 
Çalistirma Fisegi

NOT!
Üfleç parçaları hakkında daha fazla 
bilgi için "4T.03 Makine ve El Üfleci 
Parça Seçimi" bölümüne ve aşağıda-
kilere bakın.

Farkli bir çalistirma için asagidaki gibi saloma 
parçalarina bakin:

UYARI
Saloma ve kablo gruplarini monte 
etmeden veya sökmeden önce 
kaynaktaki birincil güç baglantisini 
kesin.

NOT!
Koruyucu kapak, ucu ve çalistirma 
fisegini yerinde tutar.  Koruyucu ka-
pak söküldügünde düsmemeleri için 
saloma ile koruyucu kapagi yukari 
dönük sekilde yerlestirin.

1.	 Koruyucu kapak grubunun vidalarini 
salomanin kafasindan sökün ve grubu 
tamamen çikarin.

2.	 Elektrodu dogrudan Saloma Kafasindan 
çekip çikartarak sökün.
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A-03510TR_AB

Elektrot

Çalistirma Fisegi

Uç

Koruyucu 
Kapak

Torç Başı

Saloma Parçalari (Sürünmeli Koruyucu Kapak & 
Kalkan Kupa Gövdesi gösterilmiştir)

3.	 Degistirilen Elektrodu, tiklayana kadar 
dogrudan saloma kafasina iterek takin.

4.	 Saloma kafasinda çalistirma için çalistir-
ma fisegini ve istenen ucu takin.

5.	 Koruyucu kapak grubu saloma kafasina 
oturana kadar elle sikin.  Kapak takilirken 
direnç hissedilirse devam etmeden önce 
disleri kontrol edin.

4T.04	 Kesme Kalitesi

NOT!
Kesme kalitesi yogunlukla kuruluma 
ve saloma mesafesi, is parçasi ile 
hizalanma, kesme hizi, gaz basinçlari 
ve operatör yetenegi gibi paramet-
relere baglidir.

Kesme kalitesi gereklilikleri uygulamaya göre de-
gisiklik gösterir.  Örnegin, kesmeden sonra kaynak 
yapilacak yüzeylerde, nitrür olusumu ve yiv açisi 
temel etkenler olabilir.  Son kesme kalitesinin ikinci 
bir temizleme islemi gerektirmemesi istendiginde 
cürufsuz kesme önemlidir.  Asagidaki kesme kali-
tesi özellikleri asagidaki sekilde gösterilmektedir:

Kesilmiş Parça Genişliği
Kesme Yüzeyi

Yiv Açısı

Üst Uç 
Yuvarlanması

Kesme Yüzeyi 
Sürünmeli 

Cüruf 
Oluşumu

Üst 
Sıçrama

A-00007

Kesme Kalitesi Özellikleri

Kesme Yüzeyi

Kesim yüzeyinin istenen veya belirtilen du-
rumu (pürüzsüz veya sert).

Nitrür Olusumu

Plazma gaz sisteminde nitrojen bulundu-
gunda nitrür tortulari kesme yüzeyinde 
birakilabilir. Bu olusumlar, kesme isleminden 
sonra malzeme kaynak yapilacaksa zorluklar 
olusturabilir.

Yiv Açisi

Kesme ucu yüzeyi ile plaka yüzeyine dik düz-
lem arasindaki açidir. Kusursuz dik bir kesme 
0° yiv açisi ile sonuçlanacaktir.

Üst Uç Yuvarlanmasi

Is parçasi üzerindeki plazma arki ile ilk te-
mastan asinmadan kaynaklanan üst kesme 
ucundaki yuvarlanma.

Alt Cüruf Olusumu

Kesme alanindan üflenen erimis malzeme ve 
plaka üzerindeki yeniden katilasmalar.  Asiri 
cüruf, kesmeden sonra ikinci defa temizleme 
gerektirebilir.

Kesilmiş Parça Genişliği

Kesme genisligi (veya kesilen malzemenin 
genisligi).

Üst Siçrama (Cüruf)

Yavas seyahat hizindan, asiri kesme yüksek-
liginden veya orifisi uzamis kesme ucundan 
kaynaklanan kesme isleminin üzerindeki üst 
siçrama veya cüruf.
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4T.05	 Genel Kesme Bilgileri

!!
UYARI
Güç kaynagini, salomayi veya 
saloma kablolarini sökmeden önce 
kaynakta birincil gücün baglantisini 
kesin. 
Bu kilavuzun önündeki Önemli Gü-
venlik Önlemleri'ni siklikla gözden 
geçirin.  Operatörün uygun eldi-
venler, göz ve kulak koruma aparati 
taktigindan ve uygun giyindiginden 
emin olun.  Torç etkinleştirilirken 
operatörün vücudunun hiçbir 
bölümünün iş parçasıyla temas 
etmemesine dikkat edin.

!!
DİKKAT
Kesme isleminden saçilan kivilcim-
lar kaplamali, boyanmis ve cam, 
plastik ve metal gibi diger yüzeylere 
zarar verebilir.

NOT!
Saloma kablolarini özenle tasiyin ve 
hasara karsi koruyun.

Pilot Olusturma

Pilot olusturma, parça ömrü için gerçek 
kesime göre daha zorlayicidir çünkü pilot 
ark elektrottan is parçasi yerine uca yönlen-
dirilmektedir.  Mümkün oldugunda parça 
ömrünü uzatmak için asiri pilot ark süresin-
den kaçinin.

Saloma Mesafesi

Uygunsuz mesafe (saloma ucu ile is parçasi 
arasindaki mesafe) koruyucu kapak ömrünü 
oldugu gibi uç ömrünü de olumsuz etkileye-
bilir.  Mesafe, yiv açisini da belirgin sekilde 
etkileyebilir.  Mesafenin azaltilmasi genellikle 
daha köseli bir kesme ile sonuçlanacaktir.

Uçtan Baslatma

Uçtan baslatmalar için salomayi kesimin bas-
layacagi noktadaki is parçasinin ucuna yakin 
(temas etmeyen) ucun önü ile is parçasina dik 
tutun.  Plakanın kenarından başlarken şunları 
yapın kenarda duraklamayın ve yayıMetalin 
kenarına “uzanın”.Kurulması mümkün oldu-
ğunca hızlı bir şekilde kesme arkı.

Kesme Yönü

Salomalarda, plazma gazi salomayi düz bir 
gaz sütununu korumak üzere terk ederken, 
plazma gazi buhari anafor seklinde döner.  
Bu anafor dönüsü etkisi, kesimin bir yaninin 
digerinden daha köseli olmasi ile sonuçlanir.  
Hareket yönü boyunca görüntülenen kesme-
nin sag tarafi sol tarafindan daha köselidir.

Sağ taraf
Kesme Açısı

Sol taraf
Kesme Açısı

A-00512

Kesimin Yan Özellikleri

Bir dairenin iç çapi boyunca kare - köseli bir 
kesim yapmak için saloma daire etrafinda 
saat yönünün tersine hareket ettirilmelidir.  
Bir dis çap kesimi boyunca kare kesimini 
korumak için saloma saat yönünde harekete 
devam etmelidir.

Cüruf

Karbon çelik üzerinde cüruf bulundugunda 
buna genellikle yüksek hiz cürufu, düsük 
hiz cürufu veya üst cüruf denir.  Plakanin üst 
tarafindaki cüruf normalde saloma ile plaka 
arasindaki mesafenin çok büyük olmasi ne-
deniyle olusur.  “Üst cürufun” giderilmesi nor-
malde çok kolaydir ve genellikle bir kaynak 
eldiveni ile silinebilir.  “Yavas hiz cürüfu” nor-
malde plakanin alt ucunda bulunur.  Hafif ve 
agir kabarciklar seklinde degiskenlik göste-
rebilir fakat kesme ucuna sikica yapismaz ve 
kolayca kazinabilir.  “Yüksek hiz cürufu” genel-
likle kesme ucunun alt tarafi boyunca dar ka-
barciklar olusturur ve giderilmesi çok zordur. 
Keserken sorunlu çelik, bazen yararlı olabilir 
“yavaş” üretmek için kesme hızını azaltın 
hız cürufu”.  Olasi temizlikler taslama yerine 
kazima ile gerçeklestirilebilir.
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4T.06	 El Salomasi Çalistirilmasi

El Salomasi ile Mesafeli Kesme

NOT!
En iyi performans ve parça ömrü için 
daima çalistirma türü için dogru olan 
parçalari kullanin.

1.	 Saloma rahatlikla bir elde tutulabilir 
ve iki elle sabitlenebilir.  Saloma tuta-
magindaki Tetige basmak üzere elinizi 
konumlandirin.  El salomasi kullanilir-
ken el maksimum kontrol için saloma 
kafasina yakin konumlandirilabilir veya 
maksimum isi korumasi için arka uca 
yakin konumlandirilabilir.  En rahat 
hissettiginiz ve iyi kontrol ve harekete 
olanak veren tutma teknigini seçin.

NOT!
Uç, sürünmeli kesme islemleri 
disinda asla is parçasi ile temas 
etmemelidir.

2.	 Kesme islemine bagli olarak asagidaki-
lerden birini yapin:

a.	 Uçtan baslatmalar için salomayi 
kesimin baslayacagi noktadaki is 
parçasinin ucunda, ucun önü ile is 
parçasina dik tutun.

b.	 Mesafeli kesme için salomayi asa-
gida gösterildigi gibi is parçasinda n 
1/8 - 3/8 inç (3-9 mm) uzakta tutun.

A-00024TR_AB

Koruyucu Kapak

aloma

Emniyet Mesafesi
1/8" - 3/8" (3 - 9mm)

Emniyet Mesafesi

3.	 Salomayi vücudunuzdan uzak tutun.

4.	 Tetigi sikarken ayni anda tetik kaldirma 
dügmesini salomanin arkasina dogru 
kaydirin.  Pilot ark olusacaktir.

A-02986TR

Tetik

Tetik Kaldirma Dügmesi

5.	 Salomayi çalisma için aktarim mesafesi-
ne getirin. Esas ark çalismaya aktarilacak 
ve pilot ark sonlanacaktir.

NOT!
Gaz ön akisi ve sonradan akisi, 
salomanin bir fonksiyonu degil güç 
kaynaginin bir özelligidir.

Tetik

Tetik Kaldirma Dügmesi

1

2

3

4

Art # A-03383TR

6.	 Olagan sekilde kesin.  Kesmeyi durdur-
mak için tetik grubunu serbest birakin.

7.	 Güç kaynagi kullanim kilavuzunda sag-
lanan normal kesme uygulamalarina 
uyun.
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NOT!
Koruyucu kapak düzgün sekilde 
takildiginda, koruyucu kapak ile 
saloma tutamagi arasinda ufak bir 
bosluk olacaktir.  Normal çalismanin 
bir parçasi olarak bu bosluktan içeri 
gaz girecektir.  Bu boslugu kapatmak 
için koruyucu kapagi zorlamayi de-
nemeyin.  Koruyucu kapagin saloma 
kafasina veya saloma tutamagina 
dogru zorlanmasi bilesenlere hasar 
verebilir.

8.	 Is parçasindan tutarli bir emniyet yük-
sekligi için mesafe kilavuzunu saloma 
koruyucu kapagi üzerine kaydirarak 
takin.  Kilavuzu, kesme arkinin iyi gö-
rünürlügünü korumak üzere bacaklari 
koruyucu kapak gövdesinin yanlarinda 
olacak sekilde takin.  Çalistirma sirasinda 
mesafe kilavuzunun bacaklarini is parça-
sina karsi konumlandirin.

Koruyucu Kapak

İş parçasi

mesafe kilavuzunun

Art # A-04034TR

Saloma ucu

Düz Uçlu Koruyucu Kapak

Sürünmeli koruyucu kapak, elle düz kesimler 
yapmak üzere iletken olmayan bir düz uç ile 
kullanilabilir.

UYARI
Düz uç iletken olmamalidir.

A-03539

İletken Olmayan 
Düz Kenar 

Kesme Kılavuzu

Düz Uçlu Sürünmeli Koruyucu Kapak Kullanimi

Tepe koruyucu kapak, görece pürüzsüz 
yüzeye sahip 3/16 inçlik (4,7 mm) kati metal 
kesilirken en iyi is görür.

El Salomasi ile Sürünmeli Kesme

Sürünmeli kesme en iyi 1/4” (6 mm) kalinli-
gindaki veya daha ince metallerde is görür.

NOT!
En iyi parça performansi ve ömrü 
için daima çalistirma türü için dogru 
olan parçalari kullanin.

1.	 Sürünmeli kesme ucunu takin ve çikis 
akimini ayarlayin.

2.	 Saloma rahatlikla bir elde tutulabilir 
ve iki elle sabitlenebilir.  Saloma tuta-
magindaki Tetige basmak üzere elinizi 
konumlandirin.  El salomasi kullanilir-
ken el maksimum kontrol için saloma 
kafasina yakin konumlandirilabilir veya 
maksimum isi korumasi için arka uca 
yakin konumlandirilabilir.  En rahat 
hissettiginiz ve iyi kontrol ve harekete 
olanak veren tutma teknigini seçin.

3.	 Kesme döngüsü sirasinda saloma ile is 
parçasinin temasini koruyun.

4.	 Salomayi vücudunuzdan uzak tutun.

5.	 Tetigi sikarken ayni anda tetik kaldirma 
dügmesini salomanin arkasina dogru 
kaydirin.  Pilot ark olusacaktir.

A-02986TR

Tetik

Tetik Kaldirma Dügmesi

6.	 Salomayi çalisma için aktarim mesafesi-
ne getirin. Esas ark çalismaya aktarilacak 
ve pilot ark sonlanacaktir.

NOT!
Gaz ön akisi ve sonradan akisi, 
salomanin bir fonksiyonu degil güç 
kaynaginin bir özelligidir.
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Tetik

Tetik Kaldirma Dügmesi

1

2

3

4

Art # A-03383TR

7.	 Olagan sekilde kesin.  Kesmeyi durdur-
mak için tetik grubunu serbest birakin.

8.	 Güç kaynagi kullanim kilavuzunda sag-
lanan normal kesme uygulamalarina 
uyun.

NOT!
Koruyucu kapak düzgün sekilde 
takildiginda, koruyucu kapak ile 
saloma tutamagi arasinda ufak bir 
bosluk olacaktir.  Normal çalismanin 
bir parçasi olarak bu bosluktan içeri 
gaz girecektir.  Bu boslugu kapatmak 
için koruyucu kapagi zorlamayi de-
nemeyin.  Koruyucu kapagin saloma 
kafasina veya saloma tutamagina 
dogru zorlanmasi bilesenlere hasar 
verebilir.

El Salomasi Ile Delme

1.	 Saloma rahatlikla bir elde tutulabilir 
ve iki elle sabitlenebilir.  Saloma tuta-
magindaki Tetige basmak üzere elinizi 
konumlandirin.  El salomasi kullanilir-
ken el maksimum kontrol için saloma 
kafasina yakin konumlandirilabilir veya 
maksimum isi korumasi için arka uca 
yakin konumlandirilabilir.  En rahat 
hissettiginiz ve iyi kontrol ve harekete 
olanak veren teknigi seçin.

NOT!
Uç, sürünmeli kesme islemleri 
disinda asla is parçasi ile temas 
etmemelidir.

2.	 Delme tamamlanana kadar geri üflenen 
parçaciklari dogrudan saloma ucuna 
(ve operatöre) yönlendirmek yerine bu 
parçaciklari saloma ucundan uzaga yön-
lendirecek sekilde salomaya açi verin.

3.	 Istenmeyen metal kisminda, delmeyi 
kesme hattindan uzakta baslatin ve 
hattin üzerinde kesmeye devam edin. 
Delme tamamlandiktan sonra salomayi 
is parçasina dik tutun.

4.	 Salomayi vücudunuzdan uzak tutun.

5.	 Tetigi sikarken ayni anda tetik kaldirma 
dügmesini salomanin arkasina dogru 
kaydirin.  Pilot ark olusacaktir.

A-02986TR

Tetik

Tetik Kaldirma Dügmesi

6.	 Salomayi çalisma için aktarim mesafesi-
ne getirin. Esas ark çalismaya aktarilacak 
ve pilot ark sonlanacaktir.

NOT!
Gaz ön akisi ve sonradan akisi, 
salomanin bir fonksiyonu degil güç 
kaynaginin bir özelligidir.
Koruyucu kapak düzgün sekilde 
takildiginda, koruyucu kapak ile 
saloma tutamagi arasinda ufak bir 
bosluk olacaktir.  Normal çalismanin 
bir parçasi olarak bu bosluktan içeri 
gaz girecektir.  Bu boslugu kapatmak 
için koruyucu kapagi zorlamayi de-
nemeyin.  Koruyucu kapagin saloma 
kafasina veya saloma tutamagina 
dogru zorlanmasi bilesenlere hasar 
verebilir.

7.	 Koruyucu kapaktaki ve uçtaki cürufu ve 
tortuyu mümkün olan en kisa sürede 
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temizleyin. Koruyucu kapaga cüruf engelleyici bilesen püskürtülmesi, buna yapisan tortu 
miktarini da en aza indirecektir.

Kesme hizi malzemeye, kalinliga ve operatörün istenen kesme hattini dogru izleme yetenegine baglidir.  
Sistem performansi üzerinde asagidaki faktörler etki edebilir:

•	 Saloma parçalarinin asinmasi

•	 Hava kalitesi

•	 Hat gerilim dalgalanmalari

•	 Saloma emniyet mesafesi

•	 Düzgün çalisma kablosu baglantisi

4T.07	 Oyma

!!
UYARI
Operatörün uygun eldiven, giysi, 
göz ve kulak koruyucu aparat ile 
donatildigindan ve bu kilavuzun ön 
tarafindaki güvenlik önlemlerinin 
tümünün alindigindan emin olun.  
Hiçbir parçanın operatörün vücudu 
ile temas ettiğinde torç etkinleştiril-
diğinde çalışma parçası.
Salomayi, saloma kablolarini veya 
güç kaynagini sökmeden önce sis-
temin birincil güç baglantisini kesin.

!!
DİKKAT
Plazma oymadan saçilan kivilcimlar 
kaplamali, boyanmais ya da cam, 
plastik ve metal gibi diger yüzeylere 
zarar verebilir. Saloma parçalarini 
kontrol edin. Saloma parçalari 
çalistirma türüyle uyumlu olmalidir. 
Refer to Bölüm "4T.03 Makine ve El 
Şaloması Parçalarını Seçme".

Oyma Parametreleri

Oyma performansi, saloma hareket hizi, akim seviyesi, yanasma açisi (saloma ile is parçasi arasinda-
ki açi) ve saloma ucu ile is parçasi arasindaki mesafe (emniyet mesafesi) gibi parametrelere baglidir.

!!
DİKKAT
Saloma ucunu veya koruyucu kapa-
gi çalisma yüzeyine dokundurmak 
fazlalik parçalarin asinmasina neden 
olacaktir.
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Saloma Hareket Hizi

NOT!
Kullanilan Güç Kaynagi ile ilgili olarak ilave bilgiler için Ek Sayfalara bakin.

Optimum saloma hareket hizi, akim ayarina, yanasma açisina ve çalistirma moduna (el salomasi 
veya makineli saloma) baglidir.

Akim Ayari

Akim ayarlari, hareket hizina, çalistirma moduna (el salomasi veya makineli saloma) ve kesilecek 
malzeme miktarina baglidir.

Yanasma Açisi

Saloma ile is parçasi arasindaki açi, çikis akimi ayarina ve saloma hareket hizina baglidir.  Önerilen 
yanasma açisi 35°'dir.  Yanasma açisinin 45°'den daha büyük olmasi durumunda erimis metal 
oyuktan üflenemeyecek ve salomaya geri üflenebilecektir.  Yanasma açisinin çok küçük olmasi 
durumunda (35°'ten daha küçük) daha az malzeme kesilecek ve daha fazla geçis gerekecektir.  
Kaynaklarin giderilmesi veya hafif metalle çalisilmasi gibi bazi uygulamalarda bu tercih edilebilir.

35°

İŞ PARÇASI

Torç Başı

Emniyet mesafesi

A-00941_TR

Oyma Açisi ve Emniyet Mesafesi

Emniyet Mesafesi

Ucun ise olan mesafesi, oyma kalitesini ve derinligini etkiler.  1/8 - 1/4 inçlik (3 - 6 mm) emniyet 
mesafesi pürüzsüz, tutarli metal kesimine olanak tanir. Daha küçük emniyet mesafeleri oymadan 
ziyade kopmaya neden olabilecektir.  1/4 inçten (6 mm) daha büyük emniyet mesafeleri minimum 
metal kesimi veya aktarilan esas ark kaybiyla sonuçlanabilecektir.

Cüruf Olusumu

Karbon ve paslanmaz çelik, nikel ve alasimli çelikler gibi malzemeler üzerinde oymadan dolayi 
olusan cüruf çogu durumda kolaylikla giderilebilir.  Cüruf, oyma yolunun yan tarafinda biriktigi 
sürece oyma islemini engellemez. Ne var ki, cüruf olusumu arkin önünde büyük miktarlarda malze-
me birikmesi olursa tutarsizliklara ve düzensiz metal kesimlerine neden olabilir.  Bu olusum, çogu 
zaman uygunsuz hareket hizi, yanasma açisi veya emniyet mesafesi nedeniyle ortaya çikmaktadir.
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Bu Sayfa Kasten Boş Bırakılmıştır.
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4T.08	 Açık Uçlu Makine ve Otomatik Şalomalar için Önerilen Kesme Hızları

Açık Uçlu Üfleç Malzeme Türü: Yumusak Çelik

Plazma Gazi Türü: Hava Ikinci Gaz Türü: Tek Gazli Saloma

Kalınlık İpucu Çikis Ampe-
rage

Hiz (Dakika 
Basina) Mesafe

Plazma 
Gaz 

basıncı
Akis (CFH) Delme Delme 

Yüksekligi

İnç mm (Kat, 
No,)

Volt 
(VDC) (Amper) İnç Metre İnç mm psi* bar Plaz-

ma
Top-

lam**
Gecik-

me (Sn,) İnç mm

0,036 0,9 9-8207 104 40 340 8,64 0,19 4,8 70 4,8 55 170 0 0,2 5,1

0,06 1,5 9-8207 108 40 250 6,35 0,19 4,8 70 4,8 55 170 0,1 0,2 5,1

0,075 1,9 9-8207 108 40 190 4,83 0,19 4,8 70 4,8 55 170 0,3 0,2 5,1

0,135 3,4 9-8207 110 40 105 2,67 0,19 4,8 70 4,8 55 170 0,4 0,2 5,1

0,188 4,8 9-8207 113 40 60 1,52 0,19 4,8 70 4,8 55 170 0,6 0,2 5,1

0,25 6,4 9-8207 111 40 40 1,02 0,19 4,8 70 4,8 55 170 1 0,2 5,1

0,375 9,5 9-8207 124 40 21 0,53 0,19 4,8 70 4,8 55 170 NR NR NR

0,5 12,7 9-8207 123 40 11 0,28 0,19 4,8 70 4,8 55 170 NR NR NR

0,625 15,9 9-8207 137 40 7 0,18 0,19 4,8 70 4,8 55 170 NR NR NR

Açık Uçlu Üfleç Malzeme Türü: Paslanmaz Çelik

Plazma Gazi Türü: Hava Ikinci Gaz Türü: Tek Gazli Saloma

Kalınlık İpucu Çikis Ampe-
rage

Hiz (Dakika 
Basina) Mesafe

Plazma 
Gaz 

basıncı
Akis (CFH) Delme Delme 

Yüksekligi

İnç mm (Kat, 
No,)

Volt 
(VDC) (Amper) İnç Metre İnç mm psi* bar Plaz-

ma
Top-

lam**
Gecik-

me (Sn,) İnç mm

0,036 0,9 9-8207 103 40 355 9,02 0,125 3,2 70 4,8 55 170 0 0,2 5,1

0,05 1,3 9-8207 98 40 310 7,87 0,125 3,2 70 4,8 55 170 0 0,2 5,1

0,06 1,5 9-8207 98 40 240 6,1 0,125 3,2 70 4,8 55 170 0,1 0,2 5,1

0,078 2 9-8207 100 40 125 3,18 0,125 3,2 70 4,8 55 170 0,3 0,2 5,1

0,135 3,4 9-8207 120 40 30 0,76 0,187 4,8 70 4,8 55 170 0,4 0,2 5,1

0,188 4,8 9-8207 124 40 20 0,51 0,187 4,8 70 4,8 55 170 0,6 0,2 5,1

0,25 6,4 9-8207 122 40 15 0,38 0,187 4,8 70 4,8 55 170 1 0,2 5,1

0,375 9,5 9-8207 126 40 10 0,25 0,187 4,8 70 4,8 55 170 NR NR NR

Açık Uçlu Üfleç Malzeme Türü: Aluminyum

Plazma Gazi Türü: Hava Ikinci Gaz Türü: Tek Gazli Saloma

Kalınlık İpucu Çikis Ampe-
rage

Hiz (Dakika 
Basina) Mesafe

Plazma 
Gaz 

basıncı
Akis (CFH) Delme Delme 

Yüksekligi

İnç mm (Kat, 
No,)

Volt 
(VDC) (Amper) İnç Metre İnç mm psi* bar Plaz-

ma
Top-

lam**
Gecik-

me (Sn,) İnç mm

0,032 0,8 9-8207 110 40 440 11,18 0,187 4,8 70 4,8 55 170 0 0,2 5,1

0,051 1,3 9-8207 109 40 350 8,89 0,187 4,8 70 4,8 55 170 0,1 0,2 5,1

0,064 1,6 9-8207 112 40 250 6,35 0,187 4,8 70 4,8 55 170 0,1 0,2 5,1

0,079 2 9-8207 112 40 200 5,08 0,19 4,8 70 4,8 55 170 0,3 0,2 5,1

0,125 3,2 9-8207 118 40 100 2,54 0,19 4,8 70 4,8 55 170 0,4 0,2 5,1

0,188 4,8 9-8207 120 40 98 2,49 0,187 4,8 70 4,8 55 170 0,6 0,2 5,1

0,25 6,4 9-8207 123 40 50 1,27 0,187 4,8 70 4,8 55 170 1 0,2 5,1

0,375 9,5 9-8207 134 40 16 0,41 0,187 4,8 70 4,8 55 170 NR NR NR
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Açık Uçlu Üfleç Malzeme Türü: Yumusak Çelik

Plazma Gazi Türü: Hava Ikinci Gaz Türü: Tek Gazli Saloma

Kalınlık İpucu Çikis Ampe-
rage

Hiz (Dakika 
Basina) Mesafe

Plazma 
Gaz 

basıncı
Akis (CFH) Delme Delme 

Yüksekligi

İnç mm (Kat, 
No,)

Volt 
(VDC) (Amper) İnç Metre İnç mm psi* bar Plaz-

ma
Top-

lam**
Gecik-

me (Sn,) İnç mm

0,06 1,5 9-8209 109 50 270 6,86 0,19 4,8 75 5,2 90 245 0 0,19 4,8

0,075 1,9 9-8209 114 50 238 6,04 0,19 4,8 75 5,2 90 245 0,1 0,19 4,8

0,135 3,4 9-8209 115 50 138 3,50 0,19 4,8 75 5,2 90 245 0,1 0,19 4,8

0,188 4,8 9-8209 117 50 80 2,03 0,19 4,8 75 5,2 90 245 0,2 0,19 4,8

0,25 6,4 9-8209 115 50 60 1,53 0,19 4,8 75 5,2 90 245 0,3 0,19 4,8

0,375 9,5 9-8209 124 50 36 0,90 0,19 4,8 75 5,2 90 245 0,5 0,19 4,8

0,5 12,7 9-8209 125 50 19 0,47 0,19 4,8 75 5,2 90 245 0,75 0,19 4,8

0,625 15,9 9-8209 132 50 13 0,33 0,19 4,8 75 5,2 90 245 NR NR NR

Açık Uçlu Üfleç Malzeme Türü: Paslanmaz Çelik

Plazma Gazi Türü: Hava Ikinci Gaz Türü: Tek Gazli Saloma

Kalınlık İpucu Çikis Ampe-
rage

Hiz (Dakika 
Basina) Mesafe

Plazma 
Gaz 

basıncı
Akis (CFH) Delme Delme 

Yüksekligi

İnç mm (Kat, 
No,)

Volt 
(VDC) (Amper) İnç Metre İnç mm psi* bar Plaz-

ma
Top-

lam**
Gecik-

me (Sn,) İnç mm

0,06 1,5 9-8209 109 50 295 7,51 0,19 4,8 75 5,2 90 245 0 0,2 5,1

0,075 1,9 9-8209 108 50 213 5,41 0,19 4,8 75 5,2 90 245 0,1 0,2 5,1

0,135 3,4 9-8209 119 50 78 1,97 0,19 4,8 75 5,2 90 245 0,1 0,2 5,1

0,188 4,8 9-8209 123 50 55 1,40 0,19 4,8 75 5,2 90 245 0,2 0,2 5,1

0,25 6,4 9-8209 121 50 40 1,02 0,19 4,8 75 5,2 90 245 0,3 0,2 5,1

0,375 9,5 9-8209 128 50 20 0,51 0,19 4,8 75 5,2 90 245 0,5 0,2 5,1

Açık Uçlu Üfleç Malzeme Türü: Aluminyum

Plazma Gazi Türü: Hava Ikinci Gaz Türü: Tek Gazli Saloma

Kalınlık İpucu Çikis Ampe-
rage

Hiz (Dakika 
Basina) Mesafe

Plazma 
Gaz 

basıncı
Akis (CFH) Delme Delme 

Yüksekligi

İnç mm (Kat, 
No,)

Volt 
(VDC)

(Am-
per) İnç Metre İnç mm psi* bar Plaz-

ma
Top-

lam**
Gecik-

me (Sn,) İnç mm

0,06 1,5 9-8209 111 50 345 8,77 0,25 6,4 75 5,2 90 245 0 0,25 6,4

0,075 1,9 9-8209 111 50 320 8,13 0,25 6,4 75 5,2 90 245 0,1 0,25 6,4

0,12 3 9-8209 117 50 175 4,45 0,25 6,4 75 5,2 90 245 0,1 0,25 6,4

0,188 3,4 9-8209 118 50 134 3,41 0,25 6,4 75 5,2 90 245 0,2 0,25 6,4

0,25 6,4 9-8209 128 50 68 1,72 0,25 6,4 75 5,2 90 245 0,3 0,25 6,4

0,375 9,5 9-8209 137 50 31 0,78 0,25 6,4 75 5,2 90 245 0,5 0,25 6,4
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Açık Uçlu Üfleç Malzeme Türü: Yumusak Çelik

Plazma Gazi Türü: Hava Ikinci Gaz Türü: Tek Gazli Saloma

Kalınlık İpucu Çikis Ampe-
rage

Hiz (Dakika 
Basina) Mesafe

Plazma 
Gaz 

basıncı
Akis (CFH) Delme Delme 

Yüksekligi

İnç mm (Kat, 
No,)

Volt 
(VDC) (Amper) İnç Metre İnç mm psi* bar Plaz-

ma
Top-

lam**

Ge-
cikme 
(Sn,)

İnç mm

0,06 1,5 9-8231 112 70 305 7,75 0,19 4,8 75 4,8 115 340 0 0,19 4,8

0,12 3 9-8231 117 70 205 5,21 0,19 4,8 75 4,8 115 340 0,1 0,19 4,8

0,135 3,4 9-8231 117 70 175 4,45 0,19 4,8 75 4,8 115 340 0,1 0,19 4,8

0,188 4,8 9-8231 118 70 120 3,05 0,19 4,8 75 4,8 115 340 0,2 0,19 4,8

0,25 6,4 9-8231 117 70 90 2,29 0,19 4,8 75 4,8 115 340 0,3 0,19 4,8

0,375 9,5 9-8231 121 70 46 1,17 0,19 4,8 75 4,8 115 340 0,4 0,19 4,8

0,5 12,7 9-8231 123 70 30 0,75 0,19 4,8 75 4,8 115 340 0,6 0,19 4,8

0,625 15,9 9-8231 130 70 21 0,52 0,19 4,8 75 4,8 115 340 0,75 0,19 4,8

0,75 19,1 9-8231 131 70 16 0,41 0,19 4,8 75 4,8 115 340 NR NR NR

0,875 22,2 9-8231 133 70 9 0,23 0,19 4,8 75 4,8 115 340 NR NR NR

1 25,4 9-8231 136 70 8 0,20 0,19 4,8 75 4,8 115 340 NR NR NR

Açık Uçlu Üfleç Malzeme Türü: Paslanmaz Çelik

Plazma Gazi Türü: Hava Ikinci Gaz Türü: Tek Gazli Saloma

Kalınlık İpucu Çikis Ampe-
rage

Hiz (Dakika 
Basina) Mesafe

Plazma 
Gaz 

basıncı
Akis (CFH) Delme Delme 

Yüksekligi

İnç mm (Kat, 
No,)

Volt 
(VDC) (Amper) İnç Metre İnç mm psi* bar Plaz-

ma
Top-

lam**

Ge-
cikme 
(Sn,)

İnç mm

0,06 1,5 9-8231 120 70 345 8,78 0,25 6,4 75 4,8 115 340 0 0,25 6,4

0,12 3 9-8231 122 70 225 5,72 0,25 6,4 75 4,8 115 340 0,1 0,25 6,4

0,135 3,4 9-8231 119 70 203 5,15 0,25 6,4 75 4,8 115 340 0,1 0,25 6,4

0,188 4,8 9-8231 121 70 115 2,93 0,25 6,4 75 4,8 115 340 0,2 0,25 6,4

0,25 6,4 9-8231 120 70 83 2,10 0,25 6,4 75 4,8 115 340 0,3 0,25 6,4

0,375 9,5 9-8231 128 70 40 1,02 0,25 6,4 75 4,8 115 340 0,4 0,25 6,4

0,5 12,7 9-8231 131 70 25 0,62 0,25 6,4 75 4,8 115 340 0,8 0,25 6,4

0,625 15,9 9-8231 133 70 18 0,45 0,25 6,4 75 4,8 115 340 1 0,25 6,4

0,75 19,1 9-8231 143 70 11 0,28 0,25 6,4 75 4,8 115 340 NR NR NR

0,875 22,2 9-8231 143 70 9 0,23 0,25 6,4 75 4,8 115 340 NR NR NR

1 25,4 9-8231 146 70 8 0,20 0,25 6,4 75 4,8 115 340 NR NR NR
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Açık Uçlu Üfleç Malzeme Türü: Aluminyum

Plazma Gazi Türü: Hava Ikinci Gaz Türü: Tek Gazli Saloma

Kalınlık İpucu Çikis Ampe-
rage

Hiz (Dakika 
Basina) Mesafe

Plazma 
Gaz 

basıncı
Akis (CFH) Delme Delme 

Yüksekligi

İnç mm (Kat, 
No,)

Volt 
(VDC) (Amper) İnç Metre İnç mm psi* bar Plaz-

ma
Top-

lam**

Ge-
cikme 
(Sn,)

İnç mm

0,06 1,5 9-8231 115 70 395 10,04 0,25 6,4 75 4,8 115 340 0 0,25 6,4

0,12 3 9-8231 120 70 275 6,99 0,25 6,4 75 4,8 115 340 0,1 0,25 6,4

0,188 4,8 9-8231 120 70 175 4,45 0,25 6,4 75 4,8 115 340 0,2 0,25 6,4

0,25 6,4 9-8231 130 70 98 2,48 0,25 6,4 75 4,8 115 340 0,3 0,25 6,4

0,375 9,5 9-8231 138 70 50 1,27 0,25 6,4 75 4,8 115 340 0,4 0,25 6,4

0,5 12,7 9-8231 141 70 34 0,87 0,25 6,4 75 4,8 115 340 0,6 0,25 6,4

0,625 15,9 9-8231 144 70 23 0,59 0,25 6,4 75 4,8 115 340 0,75 0,25 6,4

0,75 19,1 9-8231 145 70 21 0,54 0,25 6,4 75 4,8 115 340 NR NR NR

0,875 22,2 9-8231 153 70 8 0,20 0,25 6,4 75 4,8 115 340 NR NR NR

1 25,4 9-8231 162 70 5 0,13 0,25 6,4 75 4,8 115 340 NR NR NR

4T.09	 Koruyucu Uçlu Makine ve Otomatik Şalomalar için Önerilen Kesme Hızları

Koruyucu Uçlu Üfleç Malzeme Türü: Yumusak Çelik

Plazma Gazi Türü: Hava Ikinci Gaz Türü: Tek Gazli Saloma

Kalınlık İpucu Çikis Ampe-
rage

Hiz (Dakika 
Basina) Mesafe

Plazma 
Gaz 

basıncı
Akis (CFH) Delme Delme 

Yüksekligi

İnç mm (Kat, 
No,)

Volt 
(VDC) (Amper) İnç Metre İnç mm psi* bar Plaz-

ma
Top-

lam**
Gecik-

me (Sn,) İnç mm

0,036 0,9 9-8207 114 40 170 4,32 0,19 4,8 70 4,8 55 170 0 0,2 5,1

0,06 1,5 9-8207 120 40 90 2,29 0,19 4,8 70 4,8 55 170 0,1 0,2 5,1

0,075 1,9 9-8207 121 40 80 2,03 0,19 4,8 70 4,8 55 170 0,3 0,2 5,1

0,135 3,4 9-8207 122 40 75 1,91 0,19 4,8 70 4,8 55 170 0,4 0,2 5,1

0,135 3,4 9-8207 122 40 75 1,91 0,19 4,8 70 4,8 55 170 0,4 0,2 5,1

0,188 4,8 9-8207 123 40 30 0,76 0,19 4,8 70 4,8 55 170 0,6 0,2 5,1

0,25 6,4 9-8207 125 40 25 0,64 0,19 4,8 70 4,8 55 170 1 0,2 5,1

0,375 9,5 9-8207 138 40 11 0,28 0,19 4,8 70 4,8 55 170 NR NR NR

0,5 12,7 9-8207 142 40 7 0,18 0,19 4,8 70 4,8 55 170 NR NR NR

0,625 15,9 9-8207 152 40 3 0,08 0,19 4,8 70 4,8 55 170 NR NR NR
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Koruyucu Uçlu Üfleç Malzeme Türü: Paslanmaz Çelik

Plazma Gazi Türü: Hava Ikinci Gaz Türü: Tek Gazli Saloma

Kalınlık İpucu Çikis Ampe-
rage

Hiz (Dakika 
Basina) Mesafe

Plazma 
Gaz 

basıncı
Akis (CFH) Delme Delme 

Yüksekligi

İnç mm (Kat, 
No,)

Volt 
(VDC) (Amper) İnç Metre İnç mm psi* bar Plaz-

ma
Top-

lam**
Gecik-

me (Sn,) İnç mm

0,036 0,9 9-8207 109 40 180 4,57 0,125 3,2 70 4,8 55 170 0 0,2 5,1

0,05 1,3 9-8207 105 40 165 4,19 0,125 3,2 70 4,8 55 170 0 0,2 5,1

0,06 1,5 9-8207 115 40 120 3,05 0,125 3,2 70 4,8 55 170 0,1 0,2 5,1

0,078 2 9-8207 120 40 65 1,65 0,187 4,8 70 4,8 55 170 0,3 0,2 5,1

0,135 3,4 9-8207 125 40 25 0,64 0,187 4,8 70 4,8 55 170 0,4 0,2 5,1

0,188 4,8 9-8207 132 40 20 0,51 0,187 4,8 70 4,8 55 170 0,6 0,2 5,1

0,25 6,4 9-8207 130 40 15 0,38 0,187 4,8 70 4,8 55 170 1 0,2 5,1

0,375 9,5 9-8207 130 40 10 0,25 0,187 4,8 70 4,8 55 170 NR NR NR

Koruyucu Uçlu Üfleç Malzeme Türü: Aluminyum

Plazma Gazi Türü: Hava Ikinci Gaz Türü: Tek Gazli Saloma

Kalınlık İpucu Çikis Ampe-
rage

Hiz (Dakika 
Basina) Mesafe

Plazma 
Gaz 

basıncı
Akis (CFH) Delme Delme Yük-

sekligi

İnç mm (Kat, 
No,)

Volt 
(VDC) (Amper) İnç Metre İnç mm psi* bar Plaz-

ma
Top-

lam**
Gecik-

me (Sn,) İnç mm

0,032 0,8 9-8207 116 40 220 5,59 0,187 4,8 70 4,8 55 170 0 0,2 5,1

0,051 1,3 9-8207 116 40 210 5,33 0,187 4,8 70 4,8 55 170 0 0,2 5,1

0,064 1,6 9-8207 118 40 180 4,57 0,187 4,8 70 4,8 55 170 0,1 0,2 5,1

0,079 2 9-8207 116 40 150 3,81 0,19 4,8 70 4,8 55 170 0,3 0,2 5,1

0,125 3,2 9-8207 130 40 75 1,91 0,19 4,8 70 4,8 55 170 0,4 0,2 5,1

0,188 4,8 9-8207 132 40 60 1,52 0,187 4,8 70 4,8 55 170 0,6 0,2 5,1

0,25 6,4 9-8207 134 40 28 0,71 0,187 4,8 70 4,8 55 170 1 0,2 5,1

0,375 9,5 9-8207 143 40 11 0,28 0,187 4,8 70 4,8 55 170 NR NR NR

Koruyucu Uçlu Üfleç Malzeme Türü: Yumusak Çelik

Plazma Gazi Türü: Hava Ikinci Gaz Türü: Tek Gazli Saloma

Kalınlık İpucu Çikis Ampe-
rage

Hiz (Dakika 
Basina) Mesafe

Plazma 
Gaz 

basıncı
Akis (CFH) Delme Delme 

Yüksekligi

İnç mm (Kat, 
No,)

Volt 
(VDC)

(Am-
per) İnç Metre İnç mm psi* bar Plaz-

ma
Top-

lam**
Gecik-

me (Sn,) İnç mm

0,06 1,5 9-8209 122 50 170 4,32 0,19 4,8 75 5,2 90 245 0 0,2 5,1

0,075 1,9 9-8209 124 50 159 4,03 0,19 4,8 75 5,2 90 245 0,1 0,2 5,1

0,12 3 9-8209 124 50 153 3,88 0,19 4,8 75 5,2 90 245 0,1 0,2 5,1

0,135 3,4 9-8209 125 50 109 2,76 0,19 4,8 75 5,2 90 245 0,1 0,2 5,1

0,188 4,8 9-8209 126 50 78 1,97 0,19 4,8 75 5,2 90 245 0,2 0,2 5,1

0,25 6,4 9-8209 124 50 53 1,34 0,19 4,8 75 5,2 90 245 0,3 0,2 5,1

0,375 9,5 9-8209 135 50 23 0,57 0,19 4,8 75 5,2 90 245 0,5 0,2 5,1

0,5 12,7 9-8209 140 50 15 0,38 0,19 4,8 75 5,2 90 245 0,75 0,2 5,1

0,625 15,9 9-8209 146 50 9 0,22 0,19 4,8 75 5,2 90 245 NR NR NR
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Koruyucu Uçlu Üfleç Malzeme Türü: Paslanmaz Çelik

Plazma Gazi Türü: Hava Ikinci Gaz Türü: Tek Gazli Saloma

Kalınlık İpucu Çikis Ampe-
rage

Hiz (Dakika 
Basina) Mesafe

Plazma 
Gaz 

basıncı
Akis (CFH) Delme Delme 

Yüksekligi

İnç mm (Kat, 
No,)

Volt 
(VDC) (Amper) İnç Metre İnç mm psi* bar Plaz-

ma
Top-

lam**
Gecik-

me (Sn,) İnç mm

0,06 1,5 9-8209 113 50 143 3,62 0,13 3,2 75 5,2 90 245 0 0,2 5,1

0,075 1,9 9-8209 118 50 110 2,80 0,13 3,2 75 5,2 90 245 0,1 0,2 5,1

0,135 3,4 9-8209 122 50 53 1,34 0,13 3,2 75 5,2 90 245 0,1 0,2 5,1

0,188 4,8 9-8209 126 50 48 1,21 0,13 3,2 75 5,2 90 245 0,2 0,2 5,1

0,25 6,4 9-8209 126 50 38 0,95 0,13 3,2 75 5,2 90 245 0,3 0,2 5,1

0,375 9,5 9-8209 130 50 19 0,48 0,13 3,2 75 5,2 90 245 0,5 0,2 5,1

Koruyucu Uçlu Üfleç Malzeme Türü: Aluminyum

Plazma Gazi Türü: Hava Ikinci Gaz Türü: Tek Gazli Saloma

Kalınlık İpucu Çikis Ampe-
rage

Hiz (Dakika 
Basina) Mesafe

Plazma 
Gaz 

basıncı
Akis (CFH) Delme Delme 

Yüksekligi

İnç mm (Kat. 
No.)

Volt 
(VDC)

(Am-
per) İnç Metre İnç mm psi* bar Plaz-

ma
Top-

lam**
Gecikme 

(Sn.) İnç mm

0,06 1,5 9-8209 112 50 265 6,73 0,13 3,2 75 5,2 90 245 0 0,2 5,1

0,075 1,9 9-8209 113 50 250 6,35 0,13 3,2 75 5,2 90 245 0,1 0,2 5,1

0,12 3 9-8209 120 50 175 4,45 0,13 3,2 75 5,2 90 245 0,1 0,2 5,1

0,188 3,4 9-8209 127 50 100 2,54 0,13 3,2 75 5,2 90 245 0,2 0,2 5,1

0,25 6,4 9-8209 134 50 54 1,37 0,19 4,8 75 5,2 90 245 0,3 0,2 5,1

0,375 9,5 9-8209 142 50 28 0,71 0,19 4,8 75 5,2 90 245 0,5 0,2 5,1

Koruyucu Uçlu Üfleç Malzeme Türü: Yumusak Çelik

Plazma Gazi Türü: Hava Ikinci Gaz Türü: Tek Gazli Saloma

Kalınlık İpucu Çikis Ampe-
rage

Hiz (Dakika 
Basina) Mesafe

Plazma 
Gaz 

basıncı
Akis (CFH) Delme Delme 

Yüksekligi

İnç mm (Kat. 
No.)

Volt 
(VDC) (Amper) İnç Metre İnç mm psi* bar Plaz-

ma
Top-

lam**

Ge-
cikme 
(Sn.)

İnç mm

0,06 1,5 9-8231 126 70 265 6,73 0,19 4,8 75 4,8 115 340 0 0,2 5,1

0,12 3 9-8231 126 70 217 5,50 0,19 4,8 75 4,8 115 340 0,1 0,2 5,1

0,135 3,4 9-8231 128 70 162 4,12 0,19 4,8 75 4,8 115 340 0,1 0,2 5,1

0,188 4,8 9-8231 128 70 131 3,33 0,19 4,8 75 4,8 115 340 0,2 0,2 5,1

0,25 6,4 9-8231 127 70 90 2,29 0,19 4,8 75 4,8 115 340 0,3 0,2 5,1

0,375 9,5 9-8231 133 70 37 0,94 0,19 4,8 75 4,8 115 340 0,5 0,2 5,1

0,5 12,7 9-8231 137 70 30 0,75 0,19 4,8 75 4,8 115 340 0,6 0,2 5,1

0,625 15,9 9-8231 142 70 18 0,45 0,19 4,8 75 4,8 115 340 0,75 0,2 5,1

0,75 19,1 9-8231 145 70 14 0,36 0,19 4,8 75 4,8 115 340 NR NR NR

0,875 22,2 9-8231 150 70 13 0,34 0,19 4,8 75 4,8 115 340 NR NR NR

1 25,4 9-8231 159 70 7 0,18 0,19 4,8 75 4,8 115 340 NR NR NR
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Koruyucu Uçlu Üfleç Malzeme Türü: Paslanmaz Çelik

Plazma Gazi Türü: Hava Ikinci Gaz Türü: Tek Gazli Saloma

Kalınlık İpucu Çikis Ampe-
rage

Hiz (Dakika 
Basina) Mesafe

Plazma 
Gaz 

basıncı
Akis (CFH) Delme Delme 

Yüksekligi

İnç mm (Kat, 
No,)

Volt 
(VDC) (Amper) İnç Metre İnç mm psi* bar Plaz-

ma
Top-

lam**

Ge-
cikme 
(Sn,)

İnç mm

0,06 1,5 9-8231 110 70 340 6,35 0,125 3,2 75 4,8 115 340 0 0,2 5,1

0,12 3 9-8231 115 70 260 4,84 0,125 3,2 75 4,8 115 340 0,1 0,2 5,1

0,135 3,4 9-8231 116 70 250 4,14 0,125 3,2 75 4,8 115 340 0,1 0,2 5,1

0,188 4,8 9-8231 117 70 170 3,08 0,125 3,2 75 4,8 115 340 0,2 0,2 5,1

0,25 6,4 9-8231 119 70 85 1,83 0,125 3,2 75 4,8 115 340 0,3 0,2 5,1

0,375 9,5 9-8231 126 70 45 0,92 0,125 3,2 75 4,8 115 340 0,4 0,25 6,4

0,5 12,7 9-8231 134 70 18 0,44 0,125 3,2 75 4,8 115 340 0,75 0,25 6,4

0,625 15,9 9-8231 135 70 16 0,38 0,125 3,2 75 4,8 115 340 1 0,25 6,4

0,75 19,1 9-8231 143 70 8 0,23 0,125 3,2 75 4,8 115 340 NR NR NR

0,875 22,2 9-8231 138 70 7 0,18 0,125 3,2 75 4,8 115 340 NR NR NR

1 25,4 9-8231 140 70 7 0,18 0,125 3,2 75 4,8 115 340 NR NR NR

Koruyucu Uçlu Üfleç Malzeme Türü: Aluminyum

Plazma Gazi Türü: Hava Ikinci Gaz Türü: Tek Gazli Saloma

Kalınlık İpucu Çikis Ampe-
rage

Hiz (Dakika 
Basina) Mesafe

Plazma 
Gaz 

basıncı
Akis (CFH) Delme Delme 

Yüksekligi

İnç mm (Kat, 
No,)

Volt 
(VDC)

(Am-
per) İnç Metre İnç mm psi* bar Plaz-

ma
Top-

lam**

Ge-
cikme 
(Sn,)

İnç mm

0,06 1,5 9-8231 110 70 320 8,51 0,13 3,2 75 4,8 115 340 0 0,25 6,4

0,12 3 9-8231 115 70 240 6,55 0,13 3,2 75 4,8 115 340 0,1 0,25 6,4

0,25 6,4 9-8231 129 70 100 2,29 0,13 3,2 75 4,8 115 340 0,3 0,25 6,4

0,375 9,5 9-8231 139 70 60 1,33 0,19 4,8 75 4,8 115 340 0,4 0,25 6,4

0,5 12,7 9-8231 143 70 36 0,79 0,19 4,8 75 4,8 115 340 0,6 0,25 6,4

0,625 15,9 9-8231 144 70 26 0,57 0,19 4,8 75 4,8 115 340 0,75 0,25 6,4

0,75 19,1 9-8231 150 70 18 0,42 0,19 4,8 75 4,8 115 340 NR NR NR

0,875 22,2 9-8231 156 70 7 0,18 0,19 4,8 75 4,8 115 340 NR NR NR

1 25,4 9-8231 164 70 5 0,13 0,19 4,8 75 4,8 115 340 NR NR NR
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Bu Sayfa Kasten Boş Bırakılmıştır.
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BÖLÜM 5: SİSTEM HİZMET

5.01	 Genel Bakim

Saloma gövdesini, sar�ari ve 
Hizli Baglantiyi görsel olarak denetleyin

Uyarı! 
Bakım yapmadan önce giriş elektriği bağlantısını kesin.

Aşırı koşullarda kullanıldığı
 zaman daha sık
 bakım yapım

Saloma ucunun ve 
elektrodun görsel kontrolü

Her bir Kullanım

Haftalik

3 Ay

Kablolari ve uçlari görse
l olarak denetleyin.
Gerektiginde degistirin

Bütün bozuk 
parçaları değiştirin

Art # H-0040TR

Güç kaynaginin 
disini temizleyin

70A
150V

  
70A

150V

5.02	 Bakim Plani

NOT!
Gerçek bakim sikliginin çalistirma ortamina göre ayarlanmasi gerekebilir.

Günlük veya Her Alti Kesme Saatinde Çalistirma Kontrolleri:

1.	 Saloma sarf parçalarini kontrol edin ve hasarli veya asinmis ise degistirin.

2.	 Plazmayi ve ikinci beslemeyi ve basinci/akisi kontrol edin.

Haftalik veya Her 30 Kesme Saatinde:

1.	 Fani düzgün çalisma ve yeterli hava akisi için kontrol edin.

2.	 Salomayi çatlaklara veya açiktaki tellere karsi denetleyin ve gerekirse degistirin.

3.	 Giris gücü kablosunu hasara veya açiktaki tellere karsi denetleyin ve gerekirse degistirin.
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Alti Ayda veya Her 720 Kesme Saatinde:

1.	 Kablolari ve hortumlari sizintilara ve çatlaklara karsi kontrol edin ve gerekirse degistirin.

!!
DİKKAT
Temizleme sirasinda güç kaynaginin içerisine hava üflemeyin. Birimin içerisine hava 
üflenmesi, metal parçaciklarin hassas elektriksel bilesenlerle etkilesime geçmesine ve 
birime hasar vermesine neden olabilir.

5.03	 Genel Arizalar

Sorun - Belirti Genel Neden

Yetersiz Girim 1. Kesme hizi çok yüksek. 
2. Saloma çok fazla yatirilmis.
3. Metal çok kalin. 
4. Aşınmış torç parçaları.
5. Kesme akimi çok düsük.
6. Gerçek olmayan Thermal Dynamics parçalari kullanilmis.
7. Yanlış gaz basıncı. Hat basıncı 90-125 psi (6.2-8.6 bar / 620-
862 kPa).

Esas Ark Söner 1. Kesme hizi çok düsük.
2. Salomanin is parçasina olan mesafesi çok yüksek.
3. Kesme akimi çok yüksek.
4. Çalisma kablosunun baglantisi kesilmis.
5. Aşınmış torç parçaları.
6. Gerçek olmayan Thermal Dynamics parçalari kullanilmis.
7. Uzatma kablosu veya besleme hattının çok uzun olması 
nedeniyle hat voltajı düşüşü.

Asiri Cüruf 
Olusumu

1. Kesme hizi çok düsük.
2. Salomanin is parçasina olan mesafesi çok yüksek.
3. Aşınmış torç parçaları.
4. Uygun olmayan kesme akimi.
5. Gerçek olmayan Thermal Dynamics parçalari kullanilmis.
6. Yanlış gaz basıncı.

Kisa Saloma 
Parçasi Ömrü

1. Hava kaynaginda yag veya nem.
2. Asiri sistem kapasitesi (malzeme çok kalin).
3. Aşırı pilot ark süresi.
4. Gaz basinci çok düsük.
5. Uygun olmayan sekilde monte edilmis saloma.
6. Gerçek olmayan Thermal Dynamics parçalari kullanilmis.

Baslangiçta 
Zorluk

1. Aşınmış torç parçaları.
2. Gerçek olmayan Thermal Dynamics parçalari kullanilmis.
3. Yanlış gaz basıncı.
4. Hat voltajı çok düşük.
5. Mevcut seçim için yanlış parçalar.
6. Hortum kısıtlaması.
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5.04	 Temel Sorun Giderme Kilavuzu

 

UYARI
Bu birim içerisinde asiri tehlikeli gerilim ve güç seviyeleri bulunmaktadir. Güç elektro-
nigi ölçümleri ve sorun giderme teknikleri üzerine egitim almadiysaniz tanilamayi veya 
onarmayi denemeyin.

Sorun - Belirti Muhtemel Sebep Önerilen Islem

Ana Şalter AÇIK 
ama LCD yapar 
ışık değil

1. Birincil salter OFF (KAPALI) 
konumda.
2. Birincil sigortalar / salterler 
yanmis veya atmis.
 
 
3. Birimde arizali bilesenler var.

1. Birincil salteri ON (AÇIK) konuma çevirin.

2. a) Nitelikli bir kisiye birincil sigortalari / salterleri 
kontrol ettirin. 
     b) Üniteyi iyi durumda olduğu bilinen birincil 
güç prizine bağlayın.
3. Onarım veya değiştirme için yetkili servis 
merkezine iade edin.  

Aşırı ısınma 
iletişim ekranı  

1. Birim boyunca veya birimin 
çevresinden hava akisi 
engellenmis.
2. Birimin görev döngüsü 
asilmis.

3. Birimde bozuk bilesenler var.

1. Birimi sogumaya birakin. 

 
2. Boşluk bilgilerine bakın - bkz. Bölüm “2.04 Güç 
Kaynağı Teknik Özellikler CE” sayfa 16 veya Bölüm 
“2.07 Güç Kaynağı ETL Teknik Özellikleri” sayfa 19. 
3.  Onarım veya değiştirme için yetkili servis 
merkezine iade edin.

Hava basıncı 
iletişim ekranı

1. Gaz beslemesi birime bagli 
degil.
2. Güç kaynagi ON (AÇIK) degil. 
3. Gaz besleme basinci çok 
düsük.

 
4. Birimde bozuk bilesenler var.

1. Gaz beslemeyi birime baglayin.
 
2. Gaz beslemeyi ON (AÇIK) hale getirin.
3. Üniteye hava besleme giriş basıncını 120 
psi /8,27 bar /827 kPa olarak ayarlayın. Ayarla 
uzunluğu kullanılan gerçek uzunlukla eşleşecek 
şekilde yönlendirir. 
4. Onarım veya değiştirme için yetkili servis 
merkezine iade edin.  

Üfleç kurulumu 
veya kapak 
grubu iletişim 
ekranı (PIP)

1. Koruyucu Kapak gevsek. 
2. Saloma, güç kaynagina 
düzgün baglanmamis. 
3. Salomada ve PIP devresi 
kablolarinda sorun var.  

4. Birimde bozuk bilesenler var.

1. Koruyucu kapagi tam oturana dek elle sikin. 
2. Saloma ATC'sinin birime sikica sabitlendigini 
temin edin.
3. Saloma ve kablolari degistirin ya da onarim 
veya degisim için yetkili servis merkezine iade 
edin.
4. Onarım veya değiştirme için yetkili servis 
merkezine iade edin. 
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Sorun - Belirti Muhtemel Sebep Önerilen Islem

Elektrot veya 
uç kurulumu 
iletişim ekranı 
(PIC)

1. Saloma koruyucu kapagi 
gevsek. 
2. Torç ucu, elektrot veya 
başlatma kartuşu eksik. 
3. Saloma çalistirma fisegi 
sikismis. 
 

 
4. Birim emme gaz basinci 
çok yüksek, sürekli gaz akisina 
neden oluyor. 
5. Saloma kablolarinda açik 
teller. 

6. Salomada ve kablo anahtari 
devresinde sorun var. 
 
7. Birimde bozuk bilesenler var. 

1.  Koruyucu kapagi elle sikin. Asiri sikmayin. 
 
2.  Güç kaynagini OFF (KAPALI) hale getirin. 
Koruyucu kapagi sökün. Eksik parçalari takin. 
3.  Güç kaynagini KAPALI hale getirin. Sistem 
basincinin havasini alin. Koruyucu kapagi, ucu 
ve çalistirma fisegini sökün. Serbest hareket için 
çalistirma fisegi alt uç teçhizatini kontrol edin. 
Teçhizat serbestçe hareket etmiyorsa degistirin. 
4. Gaz besleme basıncını 125 psi / 8,62 bar / 862 
kPa veya altına düşürün. 

5.  Saloma ve kablolari degistirin ya da onarim 
veya degisim için yetkili servis merkezine iade 
edin. 
6.  Saloma ve kablolari degistirin ya da onarim 
veya degisim için yetkili servis merkezine iade 
edin. 
7.  Onarım veya değiştirme için yetkili servis 
merkezine iade edin.

Başlatma hatası 
iletişim ekranı

1. Baslatma sinyali, AÇ / KAPAT 
ANAHTARI ON (AÇ) konumunda 
oldugunda etkindir. 
 
2. Salomada ve kablo anahtari 
devresinde sorun var. 
 
3. Birimde bozuk bilesenler var.

1. Baslangiç, asagidakilerden biri için etkin olabilir:

•	 El salomasi anahtari kapali tutulmus

•	 CNC BAŞLA (BASLAT) sinyali düsük etkinlikte
2. Saloma ve kablolari degistirin ya da onarim 
veya degisim için yetkili servis merkezine iade 
edin. 
3. Onarım veya değiştirme için yetkili servis 
merkezine iade edin.
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Sorun - Belirti Muhtemel Sebep Önerilen Islem

Giriş gerilimi 
iletişim ekran

1.  Birincil giris gerilimi sorunu. 
Giriş voltajı AC340V altında 
veya AC460V üzerinde (CE & 
RCM); AC408V altında veya 
AC552V üzerinde (ETL).
2. Eksik faz 
 
 

 
3. Birimde bozuk bilesenler var.

1. Üniteye uygun olduğundan emin olmak için 
kalifiye bir kişiye birincil voltajı kontrol ettirin 
gereksinimleri için “2.05 veya 2.08 Giriş Kablolama 
Özellikleri” bölümüne bakın. 
 
2. Eksik faz. 3 fazın tamamını ölçün, L1 - L2, 
L2 - L3 ve L3 -L1. Bu ölçümleri giriş köprüsü AC 
terminallerinde yapmak en iyisidir bu şekilde 
voltajın alındığını da kontrol eder. arka panel 
devre kesicisi aracılığıyla. 
3. Onarım veya değiştirme için yetkili servis 
merkezine iade edin.

Saloma 
anahtari veya 
uzak anahtar 
kapaliysa (Ya 
da CNC START 
(BASLAT) sinyali 
etkindir) hiçbir 
sey olmaz, gaz 
akisi olmaz

1. Salomada ve kablo anahtari 
devresinde sorun var (Uzak 
puar anahtari devresi). 
2. CNC Kontrolör cihazi 
Baslangiç sinyali göndermiyor. 
3. Birimde bozuk bilesenler var. 

1. Salomayi ve Kablolari (Uzak Puar) Yetkili Onarim 
Tesisine götürün. 

2. Kontrolör üreticisiyle temas kurun. 

3. Onarım veya değiştirme için yetkili servis 
merkezine iade edin. 

Arıza ekranı 
yok, yok 
meşalede ark

1. Birimde bozuk bilesenler var. 1. Onarim için yetkili servis merkezine iade edin.

Pilot ark AÇIK 
konumda 
ancak kesme 
arkı olmayacak 
kurmak

1. Çalisma kablosu is parçasina 
bagli degil.
2. Çalisma kablosu/konektör 
bozuk.
3. Birimde bozuk bilesenler var. 

1. Çalisma kablosunu baglayin. 

2. Çalisma kablosunu degistirin.
 
3. Onarim için yetkili servis merkezine iade edin. 

Saloma kesimi 
azaldi

1. Hatali akim ayari.
2. Asinan saloma sarflari.
 
3. Is parçasina zayif çalisma 
kablosu baglantisi.
4. Saloma çok hizli hareket 
ettirilmis.
5. Salomada asiri yag veya su.
 
6. Birimde bozuk bilesenler var. 

1. Ayari kontrol edin ve uygun ayar yapin.
2. Saloma sarflarini kontrol edin ve gerektigi 
sekilde degistirin.
3. Çalisma kablosunun is parçasina baglantisini 
kontrol edin. 
4. Kesme hizini azaltin.
 
5. Bölüm 3 Saloma içerisindeki “Hava kalitesini 
kontrol edin” kismina bakin.
6. Onarim için yetkili servis merkezine iade edin. 
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5.05	 Güç Kaynagi Temel Parça Degisimi

Istege Bagli Tek Asamali Filtre Elemani Degisimi 

Bu talimatlar, istege bagli Tek Asamali Filtrenin takili oldugu güç kaynaklari için geçerlidir.

Güç Kaynagi, Filtre Elemani tamamen doydugunda otomatik olarak kapanir.  Filtre Elemani gövdesin-
den çikarilabilir, kurutulup yeniden kullanilabilir.  Elemanin kurumasi için 24 saat verin.  Filtre elemani 
katalog numarasi degisimi için Bölüm 6 Parça Listesi kismina bakin.

1.	 Güç kaynagini kapatin.

2.	 Hava beslemesini KAPALI hale getirin ve Filtre Elemanini degistirmek üzere Filtreyi sökmeden 
önce sistemin havasini alin.

3.	 Gaz besleme hortumunun baglantisini kesin.

4.	 Filtre Gövdesi kapagini saat yönünün tersine çevirin ve kaldirin. Filtre Elemani Gövdenin 
içerisinde bulunmaktadir.

Art # A-02476TR

Filtre Elemani 
(Kat. # 9-7741)

Yuva

Kılıf

Dikenli teller 
uygun 

Yay

Filtre Grubu
O-ring

(Kat. # 9-7743)

Istege Bagli Tek Asamali Filtre Elemani Degisimi

5.	 Filtre Elemanini Gövdeden çikarin ve Elemani kurumak üzere kenara koyun.

6.	 Gövdenin içini temizleyin ve sonra degistirilmis Filtre Elemanini açik taraftan sokun.

7.	 Kapak üzerinde Gövdeyi Degistirin.

8.	 Gaz beslemeyi yeniden takin. Sızıntı olup olmadığını kontrol edin.

 NOT!
Birim, gövde ile kapak arasinda sizinti yaparsa O-ring'i kesiklere veya diger hasara karsi 
denetleyin.

Böylelikle parça degisim islemleri tamamlanir.
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BÖLÜM 5: TORÇ HİZMET

5T.01	 Genel Bakim

 NOT!
Genel bilgiler için Önceki "Bölüm 5: 
Sistem" bölümüne bakınız 
ve arıza göstergesi açıklamaları.

Salomanin Temizlenmesi

Salomada yalnizca temiz hava kullanilmasi 
için önlemler alinmis olsa da, salomanin iç 
tarafi zamanla tortu ile kaplanir. Bu olusum, 
pilot ark olusumunu ve salomanin toplam 
kesme kalitesini etkileyebilir.

UYARI
Salomayi veya saloma kablolarini 
sökmeden önce sistemin birincil 
gücün baglantisini kesin.
Güç Kaynagi ON (AÇIK) haldeyken 
AC gösterge lambasi yaniyorken 
salomanin içindeki herhangi bir 
parçaya DOKUNMAYIN.

Salomanin içi, pamuklu çubuk veya yumusak 
islak bez kullanilarak elektrik kontagi temizle-
yici ile temizlenmelidir. Bazi zorlu durumlar-
da, salomanin kablolari sökülebilir ve elektrik 
kontak temizleyiciyi salomaya dökerek ve 
sikistirilmis hava ile birlikte saloma boyunca 
üfletilerek daha derinlemesine temizlenebilir.

!!
DİKKAT
Yeniden kurulumdan önce salomayi 
iyice kurutun.

O-Halkası Yaglama

Torç Kafası ve ATC Erkek Üzerinde O-Ring 
Konektör planlı olarak yağlama gerektirir 
temel.  Bu, O-Halkası'lerin esneyebilir kal-
malarini saglayacak ve düzgün sizdirmazlik 
sunacaktir.  Düzenli olarak yaglayici kullanil-
mazsa O-Halkası'ler kuruyacak, sertlesecek 
ve çatlayacaktir.  Bu, olasi performans sorun-
larina yol açabilir.

O-Halkası'lere haftalik olarak çok ince bir 
O-Halkası yaglayici (Katalog No. 8-4025) filmi 
uygulanmasi önerilmektedir.

Havalandırma 
delikleri ile üst 
Oluk açık kalmalıdır

Boru dişlerini sağlam

Üst O-Ring doğru oluk 

Alt O-Ring Art # A-03725TR

Saloma Kafasi O-Halkası

ATC erkek konektörü

Art #A-03791TR_AB

Teçhizata gaz

O-Halkası
#8-0525

ATC O-Halkası

NOT!
Farkli yaglayici veya gres KULLAN-
MAYIN. Bunlar, yüksek sicaklik-
larda çalisma için tasarlanmamis 
olabilir veya atmosfer ile tepkimeye 
girebilecek ‘‘bilinmeyen element-
ler’’ içerebilir.  Bu tepkime, saloma 
içerisinde kirleticiler birakabilir.  Bu 
kosullarin herhangi biri tutarsiz 
performans veya zayif parça ömrü 
ile sonuçlanabilir.
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5T.02	 Sarf Saloma Parçalarinin 
Denetlenmesi ve Degisimi

UYARI
Salomayi veya saloma kablolarini 
sökmeden önce sistemin birincil 
gücün baglantisini kesin.
Güç Kaynagi ON (AÇIK) haldeyken 
AC gösterge lambasi yaniyorken 
salomanin içindeki herhangi bir 
parçaya DOKUNMAYIN.

Salomanin sarf parçalarini su sekilde sökün:

NOT!
Koruyucu kapak, ucu ve çalistirma 
fisegini yerinde tutar.  Koruyucu 
kapagin söküldügünde, düsmeleri-
ni önlemek için saloma ile koruyucu 
kapagi yukari dönük sekilde 
yerlestirin.

1.	 Koruyucu kapagin vidalarini salomadan 
sökün ve grubu tamamen çikarin.

NOT!
Koruyucu kapak üzerindeki gide-
rilemeyen cüruf olusumu sistemin 
performansini etkileyebilir.

2.	 Kapagi hasara karsi denetleyin.  Silerek 
temizleyin veya hasarliysa degistirin.

Art # A-08067

Koruyucu Kapaklar 

3.	 Koruyucu kapak gövdeli ve koruyucu 
kapakli ya da deflektörlü salomalarda, 
kapagin veya deflektörün koruyucu 
kapak gövdesine disleriyle tam otur-
dugundan emin olun.  Koruyuculu 
sürünmeli kesme islemlerinde (yalnizca), 
koruyucu kapak gövdesi ile sürünmeli 
koruyucu kapak arasinda bir O-Halkası 
olabilir.  O-Halkası'i yaglamayin.

Sürünmeli 
Koruyucu Kapak

Kalkan Kupası 
vücut 

O-Ring Hayır. 8-3488

Art # A-03878TR_AB

4.	 Ucu sökün.  Asiri asinmaya karsi kontrol 
edin (uzamis veya asiri büyümüs orifis 
ile belli olur).  Gerekirse ucu temizleyin 
veya degistirin.

İyi uç Yipranmiş Ucu 

A-03406TR_AB

Uç Asinmasi Örnegi
5.	 Çalıştırma kartuşunu çıkarın.  Asiri asin-

maya, tikali gaz deliklerine veya renk 
atmasina karsi kontrol edin.  Serbest 
hareket için alt uç teçhizatini kontrol 
edin.  Gerekirse degistirin.

Art # A-08064TR

Tam sıkıştırma yaylı 
alt son uygun

Yaylı daha düşük sonunda 
uygun Reset / 
Full Extension

6.	 Elektrodu dogrudan Saloma Kafasindan 
çekin.  Elektrodun yüzünü asiri asinmaya 
karsi kontrol edin.  Asagidaki resme 
bakin.
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Yıpranmış elektrot 

Yeni elektrot 

Art # A-03284TR

Elektrot Asinmasi
7.	 Elektrodu, tiklayana kadar dogrudan saloma kafasina iterek yeniden takin.

8.	 Istenen çalistirma fisegini ve ucu saloma kafasina yeniden takin.

9.	 Koruyucu kapak saloma kafasina oturana kadar elle sikin.  Kapak takilirken direnç hissedilirse 
devam etmeden önce disleri kontrol edin.

Böylelikle parça degisim islemleri tamamlanir.
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Bu Sayfa Kasten Boş Bırakılmıştır.
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BÖLÜM 6: PARÇA LİSTELERİ

6.01	 Gırıs

A.	 Parça Listesi Dökümü

Parça listesi, degistirilebilir bilesenlerin tümüne dair bir döküm sunar.  Düzenlenen parça listesi asa-
gidaki gibidir:

6.03	 Güç Kaynagi Degisimi

6.04	 Değiştirme Parçaları

6.05	 Seçenekler ve Aksesuarlar

6.06	 SL60 El Feneri için Yedek Parçalar 

6.07	 Saloma Sarf Parçalari (SL60)

6.08	 Manuel (SL60) Şaloma Sarf Parçaları

6.09	 Değiştirme Parçaları - SL100 Mekanize için

6.10	 Torç Sarf Parça Makinesi (SL100)Torç

NOT!
Öge numaralari olmadan listelenen parçalar gösterilmez fakat gösterilen katalog 
numarasi ile siralanabilir.

B.	 Iadeler

Ürünün servis için iade edilmesi gerekiyorsa dagiticinizla temas kurun. Uygun yetkilendirme olmadan 
malzemeler kabul edilmeyecektir.

6.02	 Siparis Bilgileri

Degistirilecek parçalari katalog numarasina göre siparis edin ve parçanin veya grubun açiklamasini 
her türden öge için parça listesinde belirtildigi sekilde tamamlayin.  Ayni zamanda, güç kaynaginin 
modelini ve seri numarasini da dahil edin.  Tüm sorulari yetkili dagitimciya yöneltin.

6.03	 Güç Kaynagi Degisimi

Aşağıdaki öğeler yedek güç kaynağı ile birlikte verilir: iş kablosu kelepçesi, giriş güç kablosu, giriş güç 
kablosu adaptörleri (2), gaz basınç regülatörü / filtre, SL60 Torç, yedek parça kiti ve kullanım kılavuzu. 

Miktar			   Tarif		  Katalog No.

1			   CUTMASTER 50+ Plazma kesme makinesi paketi		
			   ESAB ETL	 0559150002
1			   CUTMASTER 50+ Plazma kesme makinesi paketi		
			   Giriş güç kablosu ve 16A fiş ile ESAB CE	 0559150004 
1			   CUTMASTER 50+ Plazma kesme makinesi paketi		
			   ESAB RCM	 0559150006 
1			   CUTMASTER 70+ Plazma kesme makinesi paketi		
			   ESAB ETL	 0559170002
1			   CUTMASTER 50+ Plazma kesme makinesi paketi		
			   Giriş güç kablosu ve 32A fiş ile ESAB CE	 0559170004
1			   CUTMASTER 70+ Plazma kesme makinesi paketi		
			   ESAB RCM	 0559170006
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6.04	 Yedek Parçalar

Öge No.	  Miktar		  Tarif 		  Katalog No.

	 1	 1	 Üst Kulp Kiti	 0464565880
	 2	 1	 Tutaç Kapak	 0465952001
	 3	 1	 Panel RH CM50 ESAB_AEB	 0700402256
			   Panel RH CM70 ESAB_AEB	 0700402258
	 4	 1	 Montaj Paneli Ön CM50+/70+	 0700402259
	 5	 1	 Panel LH CM50 ESAB_AEB	 0700402261
		  1	 Panel  LH CM70 ESAB_AEB	 0700402263
	 6	 1	 Montaj Paneli Arka CM50+/70+ ESAB_AEB	 0700402265
	 7	 1	 Üst Paneli	 0465951001
	 8	 1	 Tertibatı PCB Ekran CM50+ ESAB_AEB	 0700402266
		  1	 Tertibatı PCB Ekran CM70+ ESAB_AEB	 0700402267
	 9	 1	 Mur PCBA Tertibatı	 0700402268
	 10	 1	 Kontrol PCB'siA Tertibatı (50+)	 0700402269
		  1	 Kontrol PCB'siA Tertibatı (70+)	 0700402306
	 11	 1	 Basınç Sensörü, XGZP6161D102V	 0700402270
	 12	 1	 Solenoid Grubu, V3211-06E4 & Aluminyum block	 0700402271
	 13	 1	 Fan, 0.61A, RUNDA	 0700400941
	 14	 1	 Değiştirmeking Mode Güç Kaynagi PCB	 0700402272
	 15	 1	 EMC PCBA Tertibatı	 0700402273
	 16	 1	 IGBT PCBA Tertibatı	 0700402274
	 17	 1	 Dahili Hava Regülatörü Tertibatı, AW1000-M8	 0700402276
	 18	 1	 Kapasitör	 0700402277
	 19	 1	 Reaktör	 0700402278
	 20	 1	 Transformator Główny	 0700402279
	 21	 1	 Güç Anahtari, LW26-25 4GO-03/2 690V	 0700402280
	 22	 1	 Kontrol Düğmesi	 0700402281
	 23	 1	 Mur Plastik Kapak	 0700402282
	 24	 1	 IGBT Plastik Kapak	 0700402283
	 25	 1	 Plastik Destek	 0700402284
	 26	 1	 Plastik Taban Levhası	 0700402285
	 27	 1	 Hava Bağlantı Elemanı AB Tipi 1/4 NPT	 0700400997
	 28	 1	 Giriş Kablo CE, 4×4MM2, 3 M (resim yok)	 0700402286
	 29	 4	 Hızlı kurtarma modülü, ES1100BN60SN	 0700402315
	 30	 16	 Vida, siyah, tam dişli, M5X12	 0700400995
	 31	 12	 Vida, siyah, kendinden kılavuzlu, 4.8X16	 0700400996
	 32	 1	 Giriş Kablo ETL, 4×4MM2, 3 M (resim yok)	 0700402320 
	 33	 1	 Giriş Kablo ETL, 4×11AWG, 3 M (resim yok)	 0700402321
	 34	 1	 Air Bağlantı Parçası Tipi 1/4 NPT Milton tipi D (USA)
			   (resim yok)	 0700400917 
	 35	 1	 Hava Bağlantı Tipi 1/4” Nitto Erkek Tapa (AUS) (gösterilmemiştir)	
				    0700402316
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6.05	 Seçenekler ve Aksesuarlar

Miktar		                                  Tarif 		  Katalog No.

  1			   Tek - Asamali Filtre Kiti (Filtre ve Hortum içerir) 	 7-7507
  1			   Degistirilen Filtre Gövdesi 	 9-7740
  1			   Degistirilen Filtre Hortumu (gösterilmez)	 9-7742
  2			   Degistirilen Filtre Elemani 	 9-7741
  1			   50 mm Dinse fisli Çalisma Kablosu No. 8	 9-9692
  1			   Çok - Amaçli El Arabasi	 7-8888
  1	       		  Omuz askısı takımı	 0445197880
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6.06	 SL60 El Feneri için Yedek Parçalar 

Öge No.	   Miktar		  Tarif 		  Katalog No.

	 1	 1	 Meşale Kolu Değiştirme Kiti (öğeleri Hayır 2 ve 3 içerir)	    9-7030
	 2	 1	 Tetik Montaj Değiştirme Kiti 	    9-7034
	 3	 1	 Kolu Vida Kiti (5’er adet, 6-32 x 1/2” kapaklı vida ve anahtar)	    9-8062
	 4	 1	 Torç Başı Montaj Değiştirme Kiti (öğeleri Hayır 5 ve 6 içerir) 	    9-8219
	 5	 1	 Büyük O-Halkası	    8-3487
	 6	 1	 Küçük O-Halka	    8-3486
	 7		  ATC konektörlü Müşteri Adayları Montajları
			   (anahtar montajları içerir)
		  1	 SL60, 20 - ayak / 6.1m ATC konnektörlü Uç Grubu	    4-7834
		  1	 SL60, 50 - ayak / 15,2m ATC konnektörlü Uç Grubu	    4-7835
	 8	 1	 Anahtar Kiti	    9-7031

7

5
6

3

4

2

Art # A-07993

1 

8
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6.07	 CM50+ Saloma Sarf Parçalari (SL60)

23X6413  REV A
A

9-8235

(KA
D

A
R 40A

)

9-8226 (B)
9-8237

9-8237

9-8243

9-8244

9-8206
(30A

)
9-8207
(40A

)
9-8209
(50A

)
(50A

)

9-8241
9-8225 (A

)
9-8213

9-8214 Siyah Seri Ext Yaşam

8-3487
8-3486

9-8251
9-8218

Torç Başı
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6.08	 CM70+ Saloma Sarf Parçalari (SL60)

23X6416  REV A
A

9-8235
(K

A
D

A
R

 40A
)

9-8226 (B)
9-8237

9-8237

9-8243

9-8244

9-8206
(30A

)
9-8207
(40A

)
9-8209
(50A

)
(50A

)

9-8231
(70A

)

(70A
)

9-8241
9-8225 (A

)
9-8213

8-3487
8-3486

9-8236

9-8251
9-8218

9-8214 Siyah Seri Ext Yaşam
Torç Başı
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6.09	 Kilavuz (SL60) Şaloma Sarf Parçaları

Çalistirma Fisegi
9-8213

Elektrot
9-8215

Uçlarda:

20A   9-8205
30A   9-8206
40A   9-8207

İpucu A   9-8225 (40 Amper Max.)

İpucu B   9-8226 (40 - 100 Amper)

İpucu C  9-8227 (40 - 100 Amper)

İpucu D  9-8228 (40 - 100 Amper)

Koruyucu Kapak, Oyma 
9-8241

Koruyucu Kapak,
Sürünmeli Kesme

40A  9-8244

40A   9-8208

50-55A   9-8209
          60A   9-8210

70A   9-8231
         80A   9-8211
90/100A   9-8212

Koruyucu Kapak,
Sürünmeli Kesme

50-60A  9-8235

Koruyucu Kapak,
Sürünmeli Kesme
70-100A  9-823670-100A

50-60A

40A

Koruyucu Kapak,
Koruyucu

9-8243

İpucu:

Uçlarda:

Uçlarda:

Uçlarda:

DRAG İPUCU
KESME

40-100A
OYMA

KESME

KESME

KESME

Art # A-03662TR

SÜRÜKLEME KALKANI
KESIMI

O-Ring Yok. 8-3488

Mesafe Kilavuzunun  
9-8281

O-Ring Yok. 8-3488

Mesafe Kilavuzunun  
9-8281

Koruyucu Kapak,
Koruyucu 9-8243

Koruyucu Kapak,
Koruyucu 9-8243

Koruyucu Kapak,
Koruyucu 9-8243

O-Ring Yok. 8-3488

Mesafe Kilavuzunun  
9-8251

SÜRÜKLEME KALKANI
KESIMI

SÜRÜKLEME KALKANI
KESIMI

MESAFELI
KESME

MESAFELI KESME

MESAFELI
KESME

Kalkan Kupa
Gövdesi,
9-8237

Kalkan Kupa
Gövdesi,
9-8237

Kalkan Kupa
Gövdesi,
9-8237

Koruyucu
Kapak
9-8218

Koruyucu
Kapak
9-8218

Koruyucu
Kapak
9-8218

Kalkan Kupa
Gövdesi,
9-8237

Kalkan Kupa
Gövdesi,
9-8237

Kalkan Kupa
Gövdesi,
9-8237

Koruyucu
Kapak
9-8218

Koruyucu
Kapak
9-8218

Koruyucu
Kapak
9-8218

Kalkan Kupa
Gövdesi,
9-8237

Kalkan Kupa
Gövdesi,
9-8237

Kalkan Kupa
Gövdesi,
9-8237

Koruyucu
Kapak
9-8218

Koruyucu
Kapak
9-8218

Koruyucu
Kapak
9-8218

Kalkan Kupa
Gövdesi,
9-8237

Kalkan Kupa
Gövdesi,
9-8237

Kalkan Kupa
Gövdesi,
9-8237

Kalkan Kupa
Gövdesi,
9-8237

Kalkan Kupa
Gövdesi,
9-8237

Kalkan Kupa
Gövdesi,
9-8237

Koruyucu
Kapak
9-8218

Koruyucu
Kapak
9-8218

Koruyucu
Kapak
9-8218
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6.10	 Değiştirme Parçaları - Korumasız Uçlu SL100 Mekanize Torçlar için

Öge No.  	Miktar		  Tarif 		       Katalog No.

	 1	 1	 Uçsuz Torç Kafası Tertibatı (2, 3 ve 14 numaralı öğeleri içerir) 	       9-8220
	 2	 1	 Büyük O-Ring	       8-3487
	 3	 1	 Küçük O-Halka	       8-3486
	 4	 1	 PIP Anahtar Kiti	       9-7036
	 5		  ATC konnektörlü Korumasız Otomatik Uç Tertibatları
		  1	 5 - ayak / 1.5 m ATC konnektörlü Uç Grubu	       4-7850
		  1	 10 - ayak / 3.05 m ATC konnektörlü Uç Grubu	       4-7851
		  1	 25 - ayak / 7.6 m ATC konnektörlü Uç Grubu	       4-7852
		  1	 50 - ayak / 15.2 m ATC konnektörlü Uç Grubu	       4-7853
	 6		  ATC konnektörlü Korumasız Mekanize Uç Tertibatları
		  1	 5 - ayak / 1.5 m ATC konnektörlü Uç Grubu	       4-7842
		  1	 10 - ayak / 3.05 m ATC konnektörlü Uç Grubu	       4-7843
		  1	 25 - ayak / 7.6 m ATC konnektörlü Uç Grubu	       4-7844
		  1	 50 - ayak / 15.2 m ATC konnektörlü Uç Grubu	       4-7845
	 7	 1	 11” / 279 mm Dişli Çubuk 	       9-7041
	 8	 1	 11” / 279 mm Montaj Borusu	       9-7043
	 9	 1	 Uç Parçası Grubu	       9-7044
	 10	 2	 Gövde, Montaj, Esnek Blok	       9-4513
	 11	 1	 Pim, Montaj, Esnek Blok	       9-4521
	 12	 1	 Şaloma Tutucu Kolu	       7-2896
	 13	 1	 PIP Piston ve Geri Dönüş Yayı Kiti	       9-7045
		  1	 Pinyon Tertibatı (Gösterilmemiştir)	       7-2827
		  1	 5” / 126 mm Konumlandırma Tüpü (Gösterilmemiştir)	       9-7042

NOT!
* Kontrol Kablosu Adaptörü veya Delikten Koruyucu içermez.
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A-07994_AB

1

4

2

3

5 & 6

7

8

9

10

12

11

10

13
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6.11	 Torç Sarf Parçaları Makinesi (SL100) Torç

Cartouche
d'amorçage

9-8213

Elektrot
9-8215 

Std Yaşam

Koruyucu Kapak,
Koruyucu 9-8243

Ipucu A   9-8225 (40 Maksimum Amper.)

Ipucu B   9-8226 (40 - 100 Amper)

Ipucu C  9-8227 (40 - 100 Amper)

Ipucu D  9-8228 (40 - 100 Amper)

Koruyucu Kapak, Oyma 
9-8241

Koruyucu Kapak,
Makine

40A  9-8245

20A    9-8205
30A    9-8206
40A    9-8208

50-55A    9-8209
          60A    9-8210

70A    9-8231
         80A    9-8211
90/100A    9-8212

50-60A

Uçlarda:

Uçlarda:

Uçlarda:

Ipucu:

40-100A
OYMA

Koruyucu Kapak,
Koruyucu 9-8243

Koruyucu Kapak,
Makine

50-60A  9-8238

Koruyucu Kapak,
Makine

70-100A  9-8239

70-100A

MESAFELI KESME

MESAFELI KESME

MESAFELI KESME

20-40A

Koruyucu Kapak,
Koruyucu 9-8243

Ohmik Klip
9-8224

Elektrot 9-8214
Siyah Seri Ext Yasam

Kalkan Kupa
Gövdesi,
9-8237

Kalkan Kupa
Gövdesi,
9-8237

Koruyucu
Kapak
9-8218

Koruyucu
Kapak
9-8218

Kalkan Kupa
Gövdesi,
9-8237

Kalkan Kupa
Gövdesi,
9-8237

Koruyucu
Kapak
9-8218

Koruyucu
Kapak
9-8218

Kalkan Kupa
Gövdesi,
9-8237

Kalkan Kupa
Gövdesi,
9-8237

Kalkan Kupa
Gövdesi,
9-8237

Kalkan Kupa
Gövdesi,
9-8237

Koruyucu
Kapak
9-8218

Koruyucu
Kapak
9-8218
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Bu Sayfa Kasten Boş Bırakılmıştır.
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EK 1:  VERI ETIKETI BILGILERI

Ø

AC

DC

Faz

Çikis Araligi (Amper / Gerilim)

Güç Kaynagi Türü
(Not 1)

Çıkış Akım Türü

Anma Hayır-
Yük Gerilimi

Plazma Kesme
Sembolü

Üreticinin Adi ve/veya Logo, Konumu

Konvansiyonel 
ük Gerilimi

Görev Döngüsü Verisi
(Not 3)

Görev Döngüsü Faktörü

Bu Türden Güç Kaynaginin Düzenleyici Standart Kapagi

Symbol
Eingangsleistung

Giriş Gücü Spesi�kasyonlar
(Faz, AC veya DC Hertz

Derecelendirmesi) Derecelendirildi
Besleme Gerilimi (Not 2)

Nominal Maksimum
Besleme Akimi

Maksimum Etkin
Besleme Akimi

Koruma Derecesi

Seri Numarası

Üretim Kod

Nominal Besleme

CUTTING OUTPUT

ENERGY INPUT

Geleneksel
Yük Akımı

Regelnormen, die auf diese Art von
Stromquelle anwendbar sind

Ülkesi
Üretici �rma

Üreticinin
Revizyon Seviyesi

Standart Semboller
NOTLAR:
1. Gösterilen sembol, tek veya üç fazli AC girisini, statik frekans
     konvertörü-transformatörü-redresörü, DC çikisini belirtir.
2.  Bu güç kaynagi için giris gerilimlerini gösterir.
      Çogu güç kaynagi, birimin alt tara�nda güç kaynagi için geçerli olan giris
      gerilim gerekliliklerini gösteren bir etiket tasir.
3.  Üst sira: Görev döngüsü degerleri.
 Görev döngüsü değerleri IEC'nin belirtilen derecelendirmesini
 karşılar veya aşar.
     Ikinci sira: Nominal kesme akimi degerleri.
     Üçüncü sira: Geleneksel yük gerilimi degerleri.
4. Güç kaynaginin farkli alanlari için veri Etiketinin bölümleri geçerli olabilir.

IDENTIFICATION
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EK 2:  SALOMA PIMI - ÇIKIS DIYAGRAMLARI

A.	 El SL60 & Makine SL100 Şaloması Pimi - Dış Şema

1
2

3
4

5
6

7
8

5
6

7
8

1
2

3
4

ATC Disi Fis
Önden Görünüm

Pilot
Pilot

6 - Açın

7 - Açın

8 - Açın

5 - Açın

6 - Açın

7 - Açın

5 - Açın

2 - PIP

3 - Anahtar

4 - Anahtar

1 - PIP

4 -  Yesil  / 
Anahtar

2- Turuncu /
PIP

3 - Beyaz / 
Anahtar

1 - SİYAH /
PIP

Negatif /
Plazma

Negatif /
Plazma

8 - Açın

ATC Erkek Konektör
Önden Görünüm

A-03701_TR
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EK 3:  SALOMA BAGLANTI DIYAGRAMLARI

A.	 El Salomasi Baglanti Diyagrami

Torc: SL60
Kablolar: Torç ATC Konektörü ile yol açar
Güç Kaynagi:  CM70+ 

Pilot 

Negatif / Plazma

Güç Kaynagi

PIP
Anahtar

Erkek ATC
Kablo Konektörü ATC Disi Fis

Pilot 
Negatif / Plazma

Siyah

Turuncu

Saloma
Kablolari

Torç Başı

Güç Kaynagi Devresine
1

2

5

6

4

3

8

7

1

2

5

6

4

3

8

7

Şaloma
Anahtar

Yesil

Beyaz
Güç Kaynagi Devresine
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EK 4:  İŞLENMEMİŞ ARK VOLTAJI

Şaloma yükseklik ayarı için işlenmemiş ark voltajı gerekirse, müşteri 400 V ve üzeri için tasarlanmış 
18 AWG (1.0 mm2) korumasız bir tek kablo çifti tedarik etmelidir. Tüm çalışmalar yürürlükteki yerel ve 
ulusal yasalara göre gerçekleştirilmelidir.

1.	 Güç kaynağının bağlantısını kesin.

2.	 Sol ve sağ paneli çıkarın ve ardından üst kapağı çıkarın.

3.	 Arka panelde bulunan delik tapasını çıkarın ve kabloyu delikten geçirin.

Kabloyu kesin

4.	 Ana kontrol kartı üzerindeki CN12’ye bağlayın: - (negatif ) polarite ve + (pozitif ) polarite.

İŞLENMEMİŞ ARK VOLTAJI 
PCB Vidalı Terminal

 

UYARI
İşlenmemiş ark voltajı 350 VDC'yi geçebilir!!!!

5. 	 PCB vida terminalini sıkın.

6. 	 Üst kapağı ve yan panelleri monte edin.

7.	 Kabloyu Torç Yükseklik Kontrolünün negatif ve pozitif kutuplarına bağlayın.



Bu Sayfa Kasten Boş Bırakılmıştır.
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