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iSiNiZE COK ONEM VERIYORUZ!

Yeni ESAB Urtintinlizi aldiginiz icin tebrik ederiz. Misterimiz oldugunuz icin gurur duyuyoruz ve
sizlere sanayide en iyi hizmet ve guvenirligi saglamak icin caba gosterecegiz. Bu Uriin bizim genis
kapsamli garantimiz ve diinya capinda hizmet agimizile desteklenmektedir. En yakindaki distributor
veya servisi bulmak i¢in 1-800-426-1888 numaradan arayin veya bizi www.esab.com adresinden
internetten ziyaret edin.

Bu Calistirma Kilavuzu size ESAB tirlintintin dogru kullanimi ve calistirilmasi hakkinda talimat vermek
Uizere hazirlanmistir. Bizi en ¢okilgilendiren sizin bu trlinden ve giivenli calismasindan memnun olma-
nizdir. Bu ylizden liitfen biitiin kilavuzu, dzellikle Giivenlik Onlemlerini okumak icin zaman ayirin. Bu,
sizin bu Grlinle calisirken mevcut olabilecek muhtemel tehlikelerden kaginmaniza yardim edecektir.

1Y1 BIR CEVREDESINIZ!
Biitiin diinyada Yiikleniciler ve Ureticiler icin Secilen Marka
ESAB icin manuel ve otomasyon Plazma Kesme Uriinlerinin Uluslararasi bir Markasidir.

Kendimizi pazarda 6nct yeniliklerimizle ve zamana meydan okuyan ve gercekten gtivenilir Girlinle-
rimizle rakiplerimizden ayiririz. Teknik yenilikler, uygun fiyatlar, miikemmel teslimat, Gistiin musteri
servisi ve teknik destek ile mikemmel satis ve pazarlama uzmanhgi konularinda kendimizle gurur
duyuyoruz.

Her seyden 6nce, bizler kaynak sanayisinde daha giivenli bir calisma ortami elde etmek icin teknolojik
yonden daha ileri Grlnler gelistirmeye kendimizi adadik.



A

UYARI

Ekipmani kurmadan, calistirmadan veya bakimini yapmadan 6nce bu Kilavuzun
tamamini ve isvereninizin glivenlik uygulamalarini okuyun ve anlayin.

Bu EL kitabinda bulunan bilgiler Ureticinin biitiin bildiklerine dayanmaktadir ama
Uretici kullanim icin hicbir sorumluluk kabul etmez.
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Bituin haklari saklidir.

Yayincinin yazili izni olmadan bu calismanin bittindyle veya bir bolimindn ¢ogal-
tilmasi yasaktir.

Yayinci bu el Kitabindaki herhangi bir hata veya eksikligin sebep oldugu herhangi
bir tarafa gelecek olan kayip veya zarardan dolayi, ister s6z konusu hata ihmalden,
kazadan veya herhangi bir baska sebepten kaynaklansin veya kaynaklamasin, so-
rumluluk tstlenmez ve burada bdyle bir sorumlulugu reddeder.

Orijinal Yayin Tarihi: 8 Haziran, 2023
Gozden gegirme Tarihi: 8 Haziran, 2023

Garanti Bilgileri icin web sitesine bakin.

Garanti icin, asagidaki bilgileri kaydedin:

Nereden Satin Alindi:

Satin Alma Tarihi:

Gui¢ Kaynagi Seri No.:

Saloma Seri No.:




Bu bilgilerin operatore ulastigindan emin olun.

llave kopyalari tedarikcinizden edinebilirsiniz.

DIKKAT

Bu TALIMATLAR deneyimli operatorler icindir. Ark kaynagi ve kesme ekipmani
icin calistirma ve giivenlik uygulamalari konularina tam olarak asina degilse-
niz Ark Kaynagi, Kesme ve Oyma icin Onlemler ve Giivenlik Uygulamalari adli
kitapgigimizi okumanizi 6neriyoruz Form 52-529. Egitim almamis kisilerin bu
ekipmani kurmasina, calistirmasina veya bu ekipmanin bakimini yapmasina
izin VERMEYIN. Bu talimatlari tam olarak okumadan ve anlamadan bu ekipmani
kurmayi veya calistirmayi DENEMEYIN. Bu talimatlari tam olarak anlamiyorsaniz
daha fazla bilgi icin tedarikginizle temas kurun. Bu ekipmani kurmadan veya ca-
listirmadan 6nce Giivenlik Onlemlerini okudugunuzdan emin olun.

KULLANICI SORUMLULUGU

Bu ekipman, verilen talimatlara uygun olarak kuruldugu, calistirildigi ve tamir edildigi zaman burada bu
el kitabinda bulunan tanima ve birlikte gelen etiketlere ve brosiirlere uygun olarak calisacaktir. EkKipman
belli araliklarla kontrol edilmelidir. Arizali veya iyi bakim yapilmamis ekipmanlar kullaniimamalidir. Kirik,
eksik, asinmis, carpik veya kirlenmis parcalar derhal degistirilmelidir. Bdyle bir tamir veya degistirme gerekli
hale gelirse, Uretici triinlin satin alindigi Yetkili Distribiitore servis tavsiyesi icin telefon edilmesi veya yazil
talepte bulunulmasini tavsiye etmektedir.

Bu ekipman veya onun herhangi bir parcasi ireticinin daha 6nceden yazili onayr olmaksizin degistiril-
memelidir. Yanhs kullanim, hatali bakim, zarar, yanhs tamirat veya Uretici veya uretici tarafindan tahsis
edilen servis tesisi disindaki kisilerce yapilacak degisiklikten herhangi bir arizda tek sorumlu bu ekipmanin
kullanicisi olacaktir.

KURMADAN VEYA CALISTIRMADAN ONCE KULLANIM KILAVUZUNU OKUYUN VE ANLAYIN.
KENDINIZI VE DIGERLERINI KORUYUN!




UYGUNLUK BEYANI
Tabi olunan kanunlar:
Diistik Gerilim Direktifi 2014/35/EU, 20 Nisan 2016 itibariyla ytiriirliige girmistir
EMC Direktifi 2014/30/EU, 20 Nisan 2016 itibariyle yiirirlige girmistir
The RoHS Directive 2011/65/EU itibariyle yirirllige girmistir 2 Ocak 2013
Ekotasarim Direktifi 2009/125/EC, itibariyle yurtirllige girmistir 1 Ocak 2021

Ekipman tiirii
PLAZMA KESME SISTEMI

Tiir tanimi vs.

Cutmaster 50+ seri numarasindan DC306YYWWXXXX (YY - Uretildigi yil; WW - Uretilen takvim haftasi;
XXXX - O hafta iginde Uretilen tiim birimlerin sirali numara sistemi.)

Marka adi veya ticari marka
Thermal Dynamics, bir ESAB Markasi

Uretici 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 yiiriirliikte olan asagidaki harmonize standart, belirtilen tasarimlarda kullanilmistir:

EN IEC 60974-1:2018/A1:2019 Arc Kaynak Ekipmani - Parca 1: Kaynak gti¢ kaynadis
EN 60974-10:2014/AMD1:2015 Arc Kaynak Ekipmani - Parca 10: Elektromanyetik uyumluluk (EMC) gereklilikleri.
EU.reg.n0.2019/1784 Direktif uyarinca kaynak ekipmanlari icin ekotasarim gereklilikleri 2009/125/EC

Ek Bilgi: Kisitlayici kullanim, A Sinifi ekipman, konut disindaki yerlerde kullanim igin tasarlanmistir.

Asagida imzasi bulunan sahis, bir iiretici veya EEA ¢ergevesinde liretici tarafindan yetkilendirilmis
bir temsilci olarak, bu belgeye imza atarak ismi gegen ekipmanin yukaridaki giivenlik sartlarina
uydugunu beyan eder.

Tarih imza Pozisyon

7 Subat, 2023 Peter Burchfield Yoneticisi Genel
Equipment Cozliims

C€ 2023



UYGUNLUK BEYANI
Tabi olunan kanunlar:
Diuistik Gerilim Direktifi 2014/35/EU, 20 Nisan 2016 itibariyla yurirltige girmistir
EMC Direktifi 2014/30/EU, 20 Nisan 2016 itibariyle ytrirlige girmistir
The RoHS Directive 2011/65/EU itibariyle yirirlige girmistir 2 Ocak 2013
Ekotasarim Direktifi 2009/125/EC, itibariyle yurirliige girmistir 1 Ocak 2021

Ekipman tiirii
PLAZMA KESME SISTEMI

Tur tanimi vs.

Cutmaster 70+ seri numarasindan DC306YYWWXXXX (YY - Uretildigi yil; WW - Uretilen takvim haftasi;
XXXX - O hafta iginde Uretilen tiim birimlerin sirali numara sistemi.)

Marka adi veya ticari marka
Thermal Dynamics, bir ESAB Markasi

Uretici 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 yiiriirliikte olan asagidaki harmonize standart, belirtilen tasarimlarda kullanilmistir:

EN IEC 60974-1:2018/A1:2019 Arc Kaynak Ekipmani - Parca 1: Kaynak gti¢ kaynadis
EN 60974-10:2014/AMD1:2015 Arc Kaynak Ekipmani - Parca 10: Elektromanyetik uyumluluk (EMC) gereklilikleri.
EU.reg.n0.2019/1784 Direktif uyarinca kaynak ekipmanlari icin ekotasarim gereklilikleri 2009/125/EC

Ek Bilgi: Kisitlayici kullanim, A Sinifi ekipman, konut disindaki yerlerde kullanim igin tasarlanmistir.

Asagida imzasi bulunan sahis, bir iiretici veya EEA gergevesinde iiretici tarafindan yetkilendirilmis
bir temsilci olarak, bu belgeye imza atarak ismi gegen ekipmanin yukaridaki giivenlik sartlarina
uydugunu beyan eder.

Tarih imza Pozisyon
7 Subat, 2023 Peter Burchfield Yoneticisi Genel
Equipment Coziims
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— \_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+
BOLUM 1: GENEL BILGILER

1.01 Giivenlik Precautions

ESAB kaynak ve plazma kesme ekipmani kullanicilari nihai sorumluluga sahiptir EkKipman tizerinde veya
yakininda calisan herkesin ilgili tim guivenlik dnlemlerine uymasini saglamak icin. Giivenlik &nlemleri
bu tiirdeki kaynak veya plazma kesme ekipmani icin gecerli olan gereklilikleri karsilamalidir. is yeri icin
gecerli olan standart diizenlemelere ek olarak asagidaki tavsiyelere uyulmalidir.

Butiin calismalar kaynak veya plazma kesme ekipmanlari ile calismalari iyi bilen egitimli personel tara-
findan yuritilmelidir. Cihazin hatali calistirlmasi operatoriin yaralanmasina ve cihazin zarar gérmesine
neden olabilecek tehlikeli durumlara yol acabilir.

1. Kaynak veya plazma kesme ekipmani kullanan bir sunlari da bilmelidir:
- calismasi
- acil durdurma diigmelerinin konumu
- fonksiyonuna
- ilgili glivenlik onlemleri
- kaynak ve/veya plazma kesme

2. Operator asagidakileri saglamalidir:
- ekipman calistigi zaman ekipmanin calisma alaninda yetkisiz kisi bulunamaz.
- ark baslatildigi zaman hic kimse korumasiz degil.

3. lIsyerinde:
- amag igin uygundur.
- hava akimi kesinlikle olmamalidir

4.  Kisisel glivenlik ekipmani:
- Daima koruyucu gozliik, atese dayanikli giysiler, koruyucu eldivenler gibi tavsiye edilen kisisel
koruyucu ekipmanlar kullanin.
- Sikisabilecek veya yaniklara sebep olabilecek bol giysiler ve esarp, bilezik, ylziik gibi nesneler

giymeyin.

5. Genel 6nlemler:
- Donis kablosunun gtivenli bicimde baglandigindan emin olun.
- Yuksek voltajli ekipmanda calisma yalnizca vasifli bir elektrikgi tarafindan yiratulebilir.
- Uygun bir yangin séndiirme cihazi acik secik isaretlenerek yakinda bulundurulmalidir.
- Yaglama ve bakim, ekipman calisiyorken yiritilmemelidir.

Elektrik ekipmani geri doniisiim tesisine gonderin!

Ulusal kanun dogrultusunda Atik Elektrikli ve Elektronik Ekipman konulu 2002/96/
EC Avrupa Direktifine ve uygulamasina uyumlu olarak, dmriiniin sonuna ulasmis
olan elektrikli ve/veya elektronik ekipman geri dontisiim tesisinde bertaraf edilir.
Ekipmandan sorumlu olan kisi olarak onaylanmis toplama merkezleri hakkinda
bilgi edinmek sizin sorumlulugunuzdadir.

Daha fazla bilgi i¢in en yakin ESAB bayisine basvurun.

ESAB size gereken tim kesim koruyucu arac¢ gereclerini ve aksesuarlari saglayabilir.

0700 402 229TR GENEL BILGILER J/ 9




CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+
1.02 Notlar, Ikazlar ve Uyarilar

Bu kilavuz boyunca 6nemli bilgileri vurgulamak icin notlar, ikazlar ve uyarilar kullanilmistir. Bu vurgular
asagidaki gibi kategorize edilir:

NOT!
Sistemin verimli calismasi icin yararl olabilecek ya da 6zel dikkat gerektiren islem, izlek
ya da arka plan bilgisi.

DIKKAT
Duzgiin sekilde uyulmadigi taktirde ekipmana zarar verebilecek bir prosediir.

UYARI
A Diizgiin sekilde uyulmadigi taktirde operatérde veya calisma alanindaki diger kisilerde
yaralanmalara yol acabilecek bir proseddir.

4, UYARI
_“N\ Olasi elektrik soku yaralanmasi ile ilgili bilgiler verir.

p

ELEKTRIK CARPMASI - Oldiirebilir
- Kaynagi veya plazma kesim Unitesini gecerli standartlar dogrultusunda kurun ve topraklayin.
- Ciplak tenle, islak eldivenle veya islak giysilerle Gizerinde elektrik bulunan parcalara dokunmayin.
- Kendinizi topraktan ve calisma parcasindan yalitin.
- Calisma durusunuzun giivenli oldugundan emin olun.

DUMANLAR VE GAZLAR - Saghda zararli olabilir.
- Basinizi dumandan uzak tutun.
- Duman ve gazlari nefes alma bolgenizden ve genel alandan uzak tutmak icin havalandirmayi,
arktaki disa atimi, ya da her ikisini birden kullanin.

ARK ISINLARI - gozlerinize zarar verebilir ve cildi yakabilir.

- Gozlerinizi ve bedeninizi koruyun. Dogru kaynak / plazma kesme filtresini ve filtre lensini ve
asinma koruyucu kiyafeti kullanin.
- Yakindakileri uygun koruyucular veya perdelerle koruyun.

YANGIN TEHLIKESi

- Kivilaimlar (sicrayan alevler) yangina neden olabilir. Bu ylizden yakinda tutusabilen malzemeler
olmadigindan emin olun.

SES-Asiri ses isitmeye zarar verebilir.

- Kulaklarinizi koruyun. Kulak tikaclar veya diger isitme korumalarini kullanin.
- Yakinda duranlari risk konusunda uyarin.

ARIZA - ariza durumunda uzmanindan yardim isteyiniz.

KURMADAN VEYA CALISTIRMADAN ONCE KULLANIM KiLAVUZUNU OKUYUN VE
ANLAMAYA GALISIN.
KENDINIZI VE DIGERLERINI KORUYUN!

Donmus borulari eritirken elektrik kaynagi kullanmayin.

10 "\ GENEL BILGILER 0700 402 229TR




\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

A sinifi ekipman, diisiik voltajh elektrik
besleme sistemi tarafindan elektrik sag-
lanan konut mahallerinde kullaniimak
iizere tasarlanmamistir. Bu konumlarda,
iletilen ve ayni zamanda isin olarak
gonderilen diizensizliklerde A Sinifi
ekipmanlar arasindaki elektromanyetik
uyumu saglamak zor olabilir.

DIKKAT

Bu iiriin sadece metal ¢cikartmak icin yapilmistir. Herhangi

DI KKAT bir baska kullanim insanlarin yaralanmasi ve/veya ekipma-
na zararla sonugclanabilir.

Di KKAT Kurulum ve Calistirmadan 6nce tali-
matlari el kitabini okuyun ve anlayin.

5 Bu ekipman IEC 61000-3-12:2011 ile uyumlu degildir. Ge-
DI KKAT nel bir alcak gerilim sistemine bagliysa, dagitim sebekesine
danisarak asagidakileri saglamak ekipmani kuran veya
kullanan kisinin sorumlulugundadir operatorii, ekipmanin
baglanabilecegini bildirir.

0700 402 229TR GENEL BILGILER J/ 1
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TMASTER 50+, CUTMASTER 70
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1. Cutting sparks can cause explosion
or fire.
1.1 Do not cut near flammables.
1.2 Have a fire extinguisher nearby and
ready to use.
1.3 Do not use a drum or other closed
container as a cutting table.

1. Kesme kivilcimlari patlamaya veya
yangina neden olabi

1.1 Yanici maddelerin yakininda
kesmeyin.

1.2 Yakinda ve kullanima hazir bir
yangin sénduriici bulundurun.

1.3 Kesme tablasi olarak kasnak veya
diger kapali konteynerler
kullanmayin.

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

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

2.1 Salomayi 1 Once giicli acin.

2.1 Turn off power before di
torch.

2.2 Do not grip the workpiece near the
cutting path.

2.3 Wear complete body protection.

2.2 Kesme yolunun yakininda is
parcasini tutmayin.
2.3 Tam viicut koruyucu ekipman giyin.

3. Hazardous voltage. Risk of electric
shock or burn.

3.1 Wear insulating gloves. Replace
gloves when wet or damaged.

3.2 Protect from shock by insulating
yourself from work and ground.

3.3 Disconnect power before servicing.
Do not touch live parts.

3. Tehlikeli gerill
veya yanma ri
3.1 Yalitici eldivenler giyin. Islandiginda
veya hasar gérdugtinde eldivenleri
degistiri

. Elektrik soku
K

yalitim yaparak is
parcasindan ve yerden koruyun.

3.3 Servis vermeden 6nce elektrik
baglantisini kesin. Elektrik gecen
parcalara dokunmayin.

4. Plasma fumes can be hazardous.

4.1 Do not inhale fumes.

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

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

4. Plazma dumanlari tehlikeli olabilir.,
4.1 Dumanlari solumayin.

4.2 Dumanlari gidermek igin zorlamali
havalandirma veya yerel
havalandirma kullanin.

4.3 Kapali alanlarda calistirmayin.
CDumani havalandirma ile giderin.

-+

5. Arc rays can burn eyes and injure
skin.

in.

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.

5. Ark isinlari gozleri yakabilir ve
ciltte yaralanmalara yol acabilir.

5.1 Kafayi, gézleri, kulaklari, elleri ve

viicudu korumak tizere uygun ve

dogru koruyucu ekipmani giyin.
Gomlek yakasini diigmeleyin.
Kulaklari giriiltiiden koruyun.
Dogru filtre derecesi ile kaynak
maskesi takin.

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

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

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

7. Bu etiketi sékmeyin, yok etmeyi
veya bu etiketin iizerini kapatmayin.
Eksik, hasarli veya asinmis ise
degistirin.

Art # A-13294TR
—
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—\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+
BOLUM 2: SISTEM GIRIS

2.01 Bu Kitapcigi Nasil Kullanmali

Bu Kullanim Kilavuzu sadece sayfa i'de listelenen Grtn(ler) icin gegerlidir.

Glvenli bir calismayi saglamak icin, glivenlik talimatlari ve uyarilar hakkindaki bolim de dahil bitiin
el kitabini okuyun.

Bu kilavuzun elektronik kopyalari Acrobat PDF formatinda ESAB'den Uicretsiz olarak indirilebilir. web
sitesini ziyaret edebilir, ardindan “DESTEK"/ “Kilavuzlar” lizerine tiklayabilir ve ayrica telefonunuzu veya
tabletinizi kullanarak i sayfasindaki QR kodunu taramak icin, belgeleri bulmak icin yukaridaki arama
kriterlerinizi girin.

http://www.esab.com

2.02 Ekipman Tanimlama

Unitenin kimlik numarasi (sartname veya parca numarasi), modeli ve seri numarasi arka panele ilisti-
rilmis bir veri etiketinde goriinlr. Saloma veya kablo grubu gibi veri etiketi olmayan ekipman yalnizca
gevsek takilmis kart veya nakliye konteyneri tizerine basili aciklama veya parca numarasi ile tanimlanir.
Bu numaralari, gelecekte kullanim igin sayfa i'nin alt tarafina kaydedin.

2.03 Ekipmanin Alinmasi
CE RCM ETL

Eklenen Ogeler: Eklenen Ogeler: Eklenen Ogeler:

«  CutMaster 50+ Gui¢ Kayna- « CutMaster 50+ Gii¢ Kay- »  CutMaster 50+ G Kay-

R nagi
gi nagi
«  CutMaster 70+ Gui¢ Kayna- - CutMaster 70+ Gu¢ Kay- : CutMaster 70+ Giig Kay-
gi nagi nag
«  SL60™ Torch ve Uglar «  SL60™ Torch ve Uglar »  5L60™Torch ve Uclar

- Calisma Kiskacli Calisma

. li Kiskagli Cali . li Kiskagli Cali
Calisma Kiskacli Calisma Calisma Kiskacli Calisma Kablosu

Kablosu Kablosu

- Yedek Parca Kiti (2 Elekt- - Yedek Parca Kiti ( 2 Elekt- : Yef:ek Pzaréa },(m E 2 EIIekt—
rotlar, 2 Kesim ipuclari, rotlar, 2 Kesim ipuclari, :ooar, T'eSI1mK puglari,
1 Oyma Tip, 1 Koruyucu 1 Oyma Tip, 1 Koruyucu K ylr(ne; IFI)" i °“F‘}’“°‘.‘
Kapak, 1 Calistirma Fisegi, Kapak, 1 Calistirma Fisegi, 1a}|<3a”; CaK'S |rmg ,,'Szg"
1 Kalkan Kupa Govde- 1 Kalkan Kupa Gévde- ) 1aK an upaK ovae-
si, 1T Koruyucu Koruyucu si, 1 Koruyucu Koruyucu SKl koqux/l;cu forléyu.cu
Kapak, 1 Mesafe Kesim Kapak, 1 Mesafe Kesim Kalpa ! e?aKe esim
Kilavuzu vel Koruyucu Kilavuzu ve 1 Koruyucu KI avtzu ve 1 Roruyucu
Kapak) Kapak) apak)

+  Calstirma El Kitabi - Calistirma El Kitabi * Galistirma El Kitabi

« Hizli Baslangi¢ Kilavuzu « Hizli Baslangig Kilavuzu - Hizli Baslangic Kilavuzu

+ Hava baglantisi 1/4” NPT . Havabaglantisi 1/4”Moski : :gvta paglant|5| 174" NPT
AB tipi vti¢ Nitto ot

Birimi kutusundan ¢ikarmadan 6nce ekipmani kurulum yerine tasiyin. Kutuyu acarken ekipmana hasar
vermemeye 6zen gosterin.

0700 402 229TR GIRIS J/ 3




CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+
2.04  Giig Kaynagi Teknik Ozellikleri CE & RCM

CM 50+, 70+ 400 VAC 3 Faz Gii¢ Kaynagi Teknik Ozellikleri

Model CM 50+ CM 70+
Giris GUcu 400 VAC+15%, 3 Faz, 50/60 Hz
CE RCM CE RCM
3 Fazli Giris Gii¢ Kablosu CE & RCM| 3 6, 2,5mm? 3 M, 4mm?
16Afisile | >MAMM 2] 554 fisile
15-50A, 15-70A,
Gikig Alami Surekli Ayarlanabilir Surekli Ayarlanabilir
Bosta Gli¢ 26,3W
Verimlilik at Max Akim 92,7% 92,6%
Maksimum Akimda Gli¢ Faktora 0,60 0,68
Glic Kaynagi ﬁaz Elltreleme 5 Mikronluk Partikdiller
Kabiliyeti
Giris basinci 90-125 psi (6,2-8,6 bar / 620-862 kPa)

2.04.01 Ek Gii¢ Kaynagi Ozellikleri

CM 50+ Gii¢ Kaynagi Gorev Dongiisii *

Gorev Donguisti Degerlendirmesis @ 40°C (104°F)

Ortam Hava Sicakligi Calisma Araligi -10°C - 50°C

Oran
GoOrev dongusu* 60% 100%
400 VAC Uniteler Akim 50A 40A
DC Gerilimi 150V 150V

* NOT: Birincil giris glici (AC) dustikse veya cikis gerilimi (DC) bu grafikte gosterilenden
daha yliksekse gorev donglisii azalacaktir.

CM 70+ Gii¢ Kaynagi Gorev Dongiistii *

Gorev Donguisi Degerlendirmesis @ 40°C (104°F)

Ortam Hava Sicakligi Calisma Araligi-10°C - 50°C

Oran
Gorev dongulsu* 50% 60% 100%
400 VAC Uniteler Akim 70A 60A 50A
DC Gerilimi 150V 150V 150V

* NOT: Birincil giris glicti (AC) diistikse veya cikis gerilimi (DC) bu grafikte gosterilenden daha
Uksekse gorev donguisii azalacaktir.

14 N\ GIRIS 0700 402 229TR




\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+
2.05 Giris Kablolama Spesifikasyonlari CE & RCM

3 Faz Giris Kablo Wiring Gerekliliks

3 Faz Cutmaster 50+ Gii¢ Kaynagi Giris Kablo Wiring Gerekliliks

Giris gerilimi |Frekans| Giic Girisi Onerilen Boyutlar
Imaks| Ieff | Sigorta Esnek Kordon
Volt (V/AC) Hz kVA (A) (A) (A) (Min. mm?)
2,5mm? (for CE)
3F 400 50/60 14,2 20,4 15,8 25
o / 4mm? (for RCM)

3 Faz Cutmaster 70+ Gii¢ Kaynagi Giris Kablo Wiring Gerekliliks

Giris gerilimi |Frekans| Giic Girisi Onerilen Boyutlar
Imaks| | eff | Sigorta Esnek Kordon
Volt (V/AC) Hz kVA (A) (A) (A) (Min. mm?)
3 Faz 400 50/60 17,3 25 | 204 32 4mm’
NOT!

Yerel ve Ulusal Kodlara veya uygun kablo tesisati gerekliliklerinde yetkisi bulunan yerel
kuruma basvurun.

Kablo boyutu orani ekipmanin Gorev Donguisiine dayanarak azaltilmistir.

UYARI
A Uygun boyutlu zaman gecikmeli (geciktirmeli) sigortalar ve hat ayirma anahtari ile
devreyi koruyun.

0700 402 229TR GIRIS J/ 15




CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+
2.06

Jenerator Onerileri CE & RCM

CM 50+ Plazma Kesme Sistemine gli¢ saglamakicin jeneratorler kullanildiginda, asagidaki degerler
bir minimumdur ve daha 6nce listelenen derecelendirmelerle birlikte kullaniimalidir.

CM 50+ Jenerator Teknik Ozellikleri

Jeneratér Cikis Orani Cikis Akimi Ark Ozelligi
10 kW / 400V 40A Tam
12 kW / 400V 50A Tam

NOT: Jeneratorde rélanti modu varsa 50 amperde calismasi icin "Calistir”

modunda olmasi gerekir.

CM 70+ Plazma Kesme Sistemine gli¢ saglamak icin jeneratorler kullanildiginda, asagidaki degerler
bir minimumdur ve daha 6nce listelenen derecelendirmelerle birlikte kullaniimalidir.

CM 70+ Jenerator Teknik Ozellikleri

Jeneratér Cikis Orani Cikis Akimi Ark Ozelligi
12 kW / 400V 50A Tam
15 kW / 400V 60A Tam
20 kW / 400V 70A Tam

NOT: Jeneratorde rélanti modu varsa 70 amperde calismast igin "Calistir"

modunda olmasi gerekir.

NOT!

Devre, yas ve kosullar nedeniyle ayni oranlara sahip iki jenerator farkli sonuclar

Uretebilir. Amperleri uygun sekilde ayarlayin.

CM 50+ kesme kapasitesi Haliniiy
mm ing
Pierce Kapasitesi 16 5/8

Standart Kenar Kesme Kapasitesi 25 1

1 Kesim Kapasitesi 32 11/4

CM 70+ kesme kapasitesi Hahnlis
mm ing
Pierce Kapasitesi 20 3/4
Standart Kenar Kesme Kapasitesi 30 11/8
1 Kesim Kapasitesi 38 11/2

NOT!

Malzeme, karbon icerigi nedeniyle ekzotermik reaksiyondan da yararlanabilecegi
icin yumusak celik, tipik olarak daha byiik bir kesme kalinligr kapasitesine sahiptir.
Paslanmaz celikler ve 6zel sertlestirilmis alagimlarin yani sira aliminyum ve bakir
gibi demir icermeyen malzemeler genellikle %20 veya daha diistik kesme kapasitesi-

ne ve daha dusiik kesme hizlarina sahiptir.

16
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\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

2.07  Gii¢ Kaynagi Teknik Ozellikleri ETL

CM 50+, 70+ 480 VAC 3 Faz Gii¢ Kaynagi Teknik Ozellikleri

Model CM 50+ CM 70+
Giris GlcU 480 VAC+15%, 3 Faz, 50/60 Hz

3 Fazli Giris Glg Kablosu ETL |  Gii¢ Kaynagi 3 M ti¢ fazh 11AWG giris kablosu icerir

Cikis Akimi . 1.5 -50A, - . 1.5 - 70A, -
Stirekli Ayarlanabilir Stirekli Ayarlanabilir
Bosta Gui¢ 26,3W
Verimlilik at Max Akim 93,5% 93%
Azami akimda glic faktori 0,72 0,74

Gl Kaynagi Gaz Filtreleme

Kabiliyeti 5 Mikronluk Partikller

Giris basinci 90-125 psi (6,2-8,6 bar / 620-862 kPa)

2.07.01 Ek Gii¢ Kaynagi Ozellikleri

CM 50+ Gii¢ Kaynagi Gorev dongiisii *

Gorev Dongiist Degerlendirmesis @ 40 °C (104 °F)

Ortam Hava Sicakligi Calisma Araligi -10°C - 50°C

Oran
Gorev donglist* 60% 100%
480 VAC Uniteler Akim 50A 40A
DC Gerilimi 150V 150V

* NOT: Birincil giris guict (AC) dustikse veya cikis gerilimi (DC) bu grafikte gosterilenden daha
ylksekse gorev dongusu azalacaktir.

CM 70+ Gii¢ Kaynagi Gorev dongiisii *

Gorev Donglisti Degerlendirmesis @ 40 °C (104 °F)

Ortam Hava Sicakligi Calisma Araligi -10°C - 50°C

Oran
Gorev Donguisu* 50% 60% 100%
480 VAC Uniteler Akim 70A 60A 40A
DC Gerilimi 150V 150V 150V

* NOT: Birincil giris glicii (AC) dustikse veya cikis gerilimi (DC) bu grafikte gosterilenden daha
ylksekse gorev donglisii azalacaktir.

0700 402 229TR GIRIS J/ 7




CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+
Giris Kablo Tesisati Teknik Ozellikleri ETL

2.08

3 Faz Giris Kablo Wiring Gerekliliks

3 Faz Cutmaster 50+ Gii¢ Kaynagi Giris Kablo Wiring Gerekliliks

Giris gerilimi |Frekans| Giig Girisi Onerilen Boyutlar
Imaks| | eff | Sigorta Flexible Cord
Volt (V/AC) Hz kVA (A) (A) (A) (Min. AWG)
3 Faz 480 50/60 11,5 13,8 1 20 11
Onerilen Devre Koruma ve Kablo Boyutlarina sahip Hat Gerilimleri.
Ulusal Elektrik Kodu ve Kanada Elektrik Koduna gore
3 Faz Cutmaster 70+ Gii¢ Kaynagi Giris Kablo Wiring Gerekliliks
Giris gerilimi |Frekans| Giic Girisi Onerilen Boyutlar
Imaks| Ieff | Sigorta Flexible Cord
Volt (V/AC) Hz kVA (A) (A) (A) (Min. AWG)
3 Faz 480 50/60 16 192 | 138 25 1

Onerilen Devre Koruma ve Kablo Boyutlarina sahip Hat Gerilimleri.

Ulusal Elektrik Kodu ve Kanada Elektrik Koduna goére

A\

UYARI

Uygun boyutlu zaman gecikmeli (geciktirmeli) sigortalar ve hat ayirma anahtari ile
devreyi koruyun.

18
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2.09 Jenerator Onerileri ETL

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

CM 50+ Jenerator Teknik Ozellikleri

Jenerator Cikis Orani Cikis Akimi Ark Ozelligi
10 kW / 480V 40A Tam
12 kW / 480V 50A Tam

NOT: Jeneratorde rolanti modu varsa 50 amperde calismasi icin "Calistir"
modunda olmasi gerekir.

70i Plazma Kesme Sistemine gli¢ verirken jenerator kullanildiginda asagidaki oranlar minimumdur
ve yukarida listelenen oranlar ile birlikte kullanilmalidir.

CM 70+ Jenerator Teknik Ozellikleri

Jenerator Cikis Orani Cikis Akimi Ark Ozelligi
10 kW / 480V 40A Tam
15 kW / 480V 60A Tam
20 kW / 480V 70A Tam

NOT: Jeneratorde rélanti modu varsa 50 amperde ¢alismasi icin “Calistir”
modunda olmasi gerekir.

CM 50+ kesme kapasitesi Kalinhk
mm ing
Pierce Kapasitesi 16 5/8
Standart Kenar Kesme Kapasitesi 25 1
Maksi Kesim Kapasitesi 32 11/4
CM 70+ kesme kapasitesi alfiiik
mm ing
Pierce Kapasitesi 20 3/4
Standart Kenar Kesme Kapasitesi 30 11/8
Maksimum Kesim Kapasitesi 38 1172

NOT!

Malzeme, karbon icerigi nedeniyle ekzotermik reaksiyondan da yararlanabilecegi
icin yumusak celik, tipik olarak daha buyuk bir kesme kalinhgi kapasitesine sahiptir.
Paslanmaz celikler ve 6zel sertlestirilmis alasimlarin yani sira aliiminyum ve bakir
gibi demir icermeyen malzemeler genellikle %20 veya daha disik kesme kapasitesi-
ne ve daha dislik kesme hizlarina sahiptir.

0700 402 229TR GIRIS J/ 9




CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+
2.10  Giig Kaynagi Ozellikleri

Tutamak ve Kablo Sargisi

Kontrol Paneli

Girig Gucl Ana Anahtari

Giris Gucli Kablosu

&/

20 N\ GIRIS 0700 402 229TR




\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

Agirliklar ve Boyutlar

8"
203.29 mm /i

3481b/15.8 kg

Gli¢ Kaynadi Boyutlari ve Agirlik

Galisma ve Havalandirma Icin izinler

Havalandirma Temizleme Gereklilikleri

0700 402 229TR GIRIS J/ T
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Bu Sayfa Kasten Bos Birakilmistir.

22 N\ GIRIS 0700 402 229TR




2T.01  Kilavuz Kapsami

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

Bu kilavuzu iyice okuyun. Bu ekipmanin ozellik-
lerinin ve yeteneklerinin tam olarak anlasilmasi,
tasarlanmis oldugu Uzere glvenilir ¢alismayi
temin edecektir.

2T.02 Genel Aciklama

Plazma salomalari, tasarim acisindan otomotiv
bujilerine benzerdir. Merkezi bir yalitici tarafindan
ayrilan negatif ve pozitif bolimlerden meydana
gelir. Salomanin icerisinde, negatif yiiklu elektrot
ile pozitif yukli ug arasindaki boslukta pilot ark
baslar. Pilot ark plazma gazi iyonize ettikten sonra
asiri kizdirilmis gaz sttunu, kesilecek metale odak-
lanmis olan saloma ucundaki kictik orifisten akar.

Tek bir saloma ucu, hem plazma hem de ikincil
gaz olarak kullanilacak sekilde tek kaynaktan gaz
saglar. Hava akisi, saloma kafasi icerisinde boltinar.
Tek - gazli calisma, daha kii¢iik boyutlu saloma ve
distik maliyetli calisma saglar.

NOT!

“2T.05 Plazmaya Giris” Bolimuine
bakiniz sayfa 2T-2'de, daha ayrintil
bir aciklamast icin plazma torcu
operasyonu.

Kullanilan Gl¢ Kaynagi ile ilgili
olarak ilave teknik 6zellikler icin Ek
Sayfalara bakin.

0700 402 229TR
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2T.03  Teknik Ozellikler

A. Saloma Ayarlari
1. El/Kilavuz Tor¢, Modeller

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

——— 10.125" (257 mm) ——]

Art#A-03322_TR

2. Makine Torcu, Model

Standart makine salomasinda disli cu-
buk ve kelepce blok grubu bulunan bir
konumlandirma borusu vardir.

403 mm/15,875"
rk 236 mm/9,285" ——
N |
¥
35mm/1,375" 30mm/1,175"
126 mm / 4,95"
445mm/ g6 mm/
1,75" 0,625" Art# A-02998

B. Saloma Kablolari Uzunluklari
El Salomalari asagidaki gibi bulunmaktadir:

- 20ayak/6,1 m, ATC konektorlu

« 50ayak/ 15,2 m, ATC konektorli

Makine / Otomasyon Torglari mevcuttur

asagidaki gibi:

- 5ayak/1,5m, ATC konektorlu

+ 10ayak/ 3,05 m, ATC konektorli

«  25ayak /7,6 m, ATC konektorli

« 50foot/15.2 m, ATC konnektorleriile
Not: Yukaridaki tor¢larin maksimum uzunlugu 50
fit /15,2 m'dir

C. Saloma Parcalari

Galistirma Fisegi, Elektrot, ipucu, Koruyucu
Kapak

/ 23




CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

D. Yerlesik - Parcalar (PIP)

Saloma Kafasinin timlesik bir anahtari
bulunmaktadir

22+1.5VDC devre orani
E. Tiir Sogutma

Saloma boyunca ortam havasi ve gaz akisi
bilesimi.

F. Saloma Oranlari

UYARI
Bu saloma oksijenle (02) kullanil-
mamalidir.

A

NOT!

Calisma basinci saloma modeline,
calisma amperine ve saloma kablo-
larinin uzunluguna gore degisiklik
gosterir. Her model icin gaz basinci

ayarlari tablolarina bakin.

Otomatik / Makine Tor¢ Derecelendirmeleri
. - 104 °F
Ortam Sicakligi 40°C
0,
Gorev dongisii 100% @ 100 Amper @ 400
scfh
Maksimum
Akim 120 Amper
Gerilim (Vpik) 500V
Ark Da.y'an'ma 500V
Gerilimi

Kilavuz Saloma Oranlari

104 °F

Ortam Sicakligi 40°C

Gorev dongiisii| 60 Amper, 400 scfh'de %100

Maksimum
Akim 80 Amper
Gerilim (Vpik) 500V
Ark Da.y.an.ma 500V
Gerilimi

G. GazGereklilikleri

Otomatik, Elden isletme and Makine Mesale
Gazi Ozellikleri
Gaz (Plazma ve lkincil) | Sikistirilmis Hava
Calisma Sicakligi 60-75 psi
NOTA Bakin 4.1-5.2 bar
410-520 kPa
. - . .| 125psi/8,6bar/
Maksimum Giris Basinci 860 kPa
. . 5-8,3SCFM
Gaz AhoSI r(‘:(ae)sme ve 300 - 500 scfh
y 142 - 235 lpm

24 .

GIRIS

H. Dogrudan Temas Tehlikesi

Mesafe tavsiyesi olarak 6nerilen mesafe
3/16in¢ /4,7 mm'dir.

2T.04 Secenekler ve Aksesuarlar

Secenekler ve aksesuarlar i¢in Bolim 6'ya bakin.

2T.05 Plazma'ya Giris

A. Plazma Gaz Akisi

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

Plazma ark kesmenin hedefi malzemenin
ayrilmasi olmakla beraber, metalleri kont-
rolll bir derinlikte ve genislikte s6kmek icin
plazma ark oyma da kullanilir.

Plazma Kesme Salomasinda soguk gaz,
elektrot ile saloma ucu arasindaki bir
pilot arkin isindigi ve gazi iyonize ettigi B
Bdlgesine girer. Sonra, esas kesme arki C
Bdlgesindeki plazma gaz situnu boyunca
is parcasina aktarilir.

0700 402 229TR
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Ipucuik Saloma Kafasi Ayrintisi

Plazma gazini ve elektrik arki kiicuik bir
orifisten gegmeye zorlayarak saloma, ufak
bir alana yiiksek konsantrasyonda isi verir.
Sert, sikistirilmis plazma arki C Bélgesinde
gosterilmektedir. Sekilde gosterildigi gibi
plazma kesme icin Dogru akim (DC) diiz
polaritesi kullanilir.

A Bolgesi, salomayi sogutan ikinci bir gaz
kanalize eder. Bu gaz, hizli, ctirufsuz bir
kesmeye olanak verecek sekilde erimis
metali kesimden disari (iflemede yiksek
hizli plazma gazina destek olur.

B. GazDagitimi

Plazmayi ve ikincil gazlari ayirmada tek gaz
kullanilir.

Plazma gazi, saloma boyunca negatif

kablodan girerek, calistirma fisegi boyunca,

elektrot cevresinden ve ug orifisten ¢ikarak
dolasmis olur.

Ikinci gaz, saloma calistirma fiseginin
disindan ve plazma arkinin ¢evresinde ug
ve koruyucu kapagin arasindan akar.

0700 402 229TR
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C. PilotArk

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

D. Esas Kesme Arki

DC giicU, esas kesme arki icin de kullanilir.
Negatif cikis, saloma kablosu tizerinden
saloma elektrotuna baglanir. Pozitif cikis,
is kablosuyla is parcasina ve pilot kabloyla
salomaya baglanir.

E. Yerlesik - Parcalar (PIP)

Saloma, bir 'Yerlesik Parcalar' (PIP) devresi
icerir. Koruyucu kapak diizgtin takildiginda
bir anahtar kapatir. Bu anahtar acik olma-
digi stirece saloma acilmayacaktir.

Otomasyon Saloma

A ATC PIP Anahtar

- 9

Parcalar - Makine Mesalesi Icin Yer Devresi

PKoruyucu Kapak

Diyagrami
I S——)
VKabIo $a|oma5|Anahtar%SalomaTetigi
Baglantismi® 4
Kontrol < o
Etmek Icin PIP Anahtar Horuyucu Kapak
A-02997TR

<0

El Salomasi icin Yerlesik Parcalar Devre Diyagrami
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Bu Sayfa Kasten Bos Birakilmistir.
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3.01 Ambalajin acilmasi

1. Her 6geyi tanimlamak ve hesaba katmak icin ambalaj listelerini kullanin.

2. Olasinakliye hasarlarricin her bir 6geyiinceleyin. Hasar belirginse, kuruluma devam etmeden
once distribiitériinliziize ve/veya nakliye sirketinize bagvurun.

3. Bu kilavuzun 6niindeki bilgi blogunda Gl Kaynagi ve Mesale modeli ve seri numaralari,
satin alma tarihi ve satici adi kaydedin.

3.02 Kaldirma Secenekleri

Gl¢ Kaynagi, yalnizca elle kaldirma icin tutamaklar icerir. Birimin gtivenli ve emniyetli sekilde kaldiril-
digindan ve tasindigindan emin olun.

i; . UYARI
=B\ Uzerinde elektrik bulunan parcalara dokunmayin.
4 Birimi tasimadan 6nce giris guici kablosunun baglantisini kesin.
DUSEN EKIPMAN ciddi kisisel yaralanmalara ve ekipman hasarina yol acabilir.
% TUTAMAKLAR mekanik kaldirma icin degildir.

+ Yalnizca yeterli fiziksel gtice sahip kisiler birimi kaldirmalidir.
«  Birimi, iki elle, tutamaklardan kaldirin. Kaldirma icin kayis kullanmayin.

- Birimi tasimak icin istege bagli el arabasi veya yeterli kapasitedeki benzeri bir cihaz kullanin.

0700 402 228TR KURULUM 57




CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+ ~

3.03 Gaz Baglantilari

Gaz Beslemenin Birime Baglanmasi
Baglanti, sikistirilmis hava veya yuksek basingli silindirler icin aynidir.

1. Hava hattini hizl baglanti giris portuna baglayin. Asagidaki resimde, hizli baglanti baglanti
parcalarina sahip tipik gaz hatti 6rnek olarak gosterilmektedir.

NOT!

Glvenli bir sizdirmazlik icin, Ureticinin talimatlarina gére montaj ipliklerine iplik yapisti-
ricisi uygulayin. Teflon bandin kiictik parcalari kopabilecegi ve salomadaki ufak hava ge-
cislerini tikayabilecegi icin disli sizdirmazlik malzemesi olarak Teflon bant kullanmayin.

Emme Deligine Hava Baglantisi
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Yuksek basinch silindirler KULLANIYORSANIZ veya besleme basinciniz 125 psi / 8,62 bar /
862 kPa degerini ASARSA sisteme hava vermeden dnce basinci 90 - 125 psi/ 6,2 - 8,6 bar /
620 - 862 kPa arasinda diisiirmek icin regiilatér KULLANMANIZ GEREKIR.

UYARI
Gelen hava basincinin 125 psi / 8,62 bar / 862 kPa degerinin altinda ayarlanmamasi,
Unitenin hasar gdrmesine neden olabilir.

3.04

Birincil Giris Gii¢ Baglantilari

DiKKAT

Uniteyi giris gliciine baglamadan énce giic kaynaginizi dogru voltaj icin kontrol edin.
Kullanilan birincil gtic kaynagi, sigorta ve uzatma kablolarinin tim yerel elektrik ko-
duna ve 6nerilen devre korumasi ve Bolim 2'de belirtilen kablo tesisati gerekliliklerine
uymalidir.

Gii¢ Kaynagi ile Birlikte Gii¢ Kablolari

Glg¢ kablosu tiim sistemlerde takili olarak gelir.

Avrupa icin 2,5 mm? (CM50+) veya 4 mm? (CM70+) kablo ve 400V'ta kullanim icin bir fis ile birlikte
gelecektir devre.

Avustralya icin 400V devrede kullaniimak tizere 4mm? kablo ile birlikte gelecektir.

Kuzey Amerika icin bir 240V/50A devre kullanmak icin 50 amp fis ile gelecek.

Amper (RMS) Girisinde
Giris Voltaj Model Cikis Degeri Nominal Cikis, 50 Hz, kVA
Ug Fazli
CM50+ 50A, 150V 20,4A 14,2
400V (CE & RCM)

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

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

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

Calisma Kablosunu gli¢ kaynagina ve calisma parcasina baglayin.
1. Iskursununun Dinse tipi baglantisini asagida gosterildigi gibi gii¢ kaynagi 6n paneline takin.
2. Bastirin ve sikilana kadar saga dogru, saat yoniinde dénduriin.

3. Calisma kiskacini calisma parcasina veya kesme tablasina baglayin. Alan yag, boya ve toz
bulundurmamalidir. Yalnizca is par¢asinin ana kismina baglayin, kesilecek kisma baglamayin.

Mesale kurulumu icin boliim 3T'ye bakin.
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BOLUM 3: TORC KURULUM

3T.01 Saloma Baglantilari

Torcu Gii¢ Kaynagina baglayin.Yalnizca ESAB model SL60 / Manuel veya SL100 / Mechanica baglayin
mesaleyi bu gli¢ kaynagina baglayin.

4 UYARI

2 Salomayi baglamadan 6nce kaynakta birincil gtictin baglantisini kesin.

A

1. ATC erkek konektori (saloma kablosunda) disi priz ile hizalayin. Erkek konektori disi prize
itin. Konektorler az miktarda basing ile birbirini itmelidir.

2. Kilit somununu tiklayana kadar saat yoniinde cevirerek baglantiyi sabitleyin. Baglantiyi bir
araya getirmek icin kilit somununu KULLANMAYIN. Baglantiyi sabitlemek icin alet kullan-
mayin.

Salomanin Gli¢ Kaynagina Baglanmasi

0700 402 229TR KURULUM yd 31




CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

1. Gug kaynagdinin 6n tarafindaki araytiz baglanti portunu bulun.

Otomasyon Arayiiz Kablosu
Baglanti Noktasi

2. Konektdr piminin ve musterinin tedarik ettigi konektoriin eslesmesine dikkat edin.

Plazma
Baslatma / Durdurma
Sinyali
Boliinen
- Arv
~ " Gerilimi

Kesme makinesi
HAREKETE HAZIR

Art # A-08323TR_AB
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3T.03 Gerilim Boliicii

DIP Anahtar (4 Pozisyon)

ISLENMEMIS ARK VOLTAJI
LLOFF 20:1
ON 130:1
ON 2 40:1
ON 3 50:1
:10N480:1 (4]
Sl g
. . CN14
o
o il R8R7 R3R6 ’ ‘
41 ® CN12 4 s | @O @ 4
Gerilim Boliicii
4 konumlu DIP anahtari, P1, asagidaki bolme oranlarini kullanilabilir hale getirir:
tuma KAPALI: =20:1 igin ESAB (RCM icin varsayilan);
DIV1-1 Agik: =30:1;
DIV1-2 Acik: =40:1 icin Inova;
DIV1-3 Acik : =50:1icin IHT, SC3000&3100, Hypertherm® (ETL ve CE icin varsayilan);
DIV1-4 Acik: =80:1igin TD iHC

Boltinms ark gerilimi sinyali izole edilmistir.
iSLENMEMIi$ ARK VOLTAJI

Ek'e bakiniz 4.

NOT!
Tek seferde sadece bir konum acik olmalidir.

Derecelendirme:

Tasinmak i¢in Tamam, maksimum 1 amperde maksimum 30V AC veya DC icin derecelendirilmis role
kontaklaridir.

Basla SW girisi, 5mA'da en az 24VDC icin derecelendirilmis bir anahtar veya role kontadi gerektirir.
BASLA

I—_o/ o 13 .

-4 1_

ND

[a}
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3T.04 Otomasyon veya Makine Torcunun Kurulumu

NOT!

Bir el salomasi sistemine donisturiliyorsa, bir makine veya otomasyon salomasini
calistirmak icin glic kaynagina bir adaptor takilmalidir.

UYARI
A Salomayi veya saloma kablolarini sokmeden once kaynakta birincil glictin baglantisini
kesin.

Otomasyon ve Makine salomasinda disli cubuk ve kelepge blok grubu bulunan bir konumlandirma
borusu vardir.

1. Saloma grubunu kesme tablasina monte edin.

2. Duzgln bir dikey kesim elde etmek icin salomayi is parcasinin ylizeyine bitisik hizalamak

lizere bir gonye kullanin.

Sikistirma Blogu
Montaj

is Parcasini

C((

A-02585TR

Otomatik ve Makine Torg Seti - Yukari

3. Galisma tuirine uygun saloma parcalari (koruyucu kapak, calistirma fisegi ve elektrot) kurul-

malidir. Bakiniz Bolim 4T.08, Saloma Parcalarini Se¢me detaylar igin.
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BOLUM 4: SISTEM ISLETIM

4.01 On Panel Kontrolleri / Ozellikler

Numaralandirma Agiklamalari Icin Resme Bakin (Cutmaster 70+ Ornek Olarak Gosterilmistir)

1. Kontrol Diigmesi

Menlyi secmek veya degerleri degistirmek icin.

& o

Kesme akimini ayarlamak igin:

+  Kesme akimini artirmak icin saat yoniinde cevirin.
«  Kesme akimini azaltmak icin saat yoniiniin tersine cevirin.

Gorlintilenen meniide bir secenegi secmek icin, meni ekranina girmek icin kontrol digmesine basin.
Men ekranina girdikten sonra, secenekler her doniste sirayla vurgulanir.

(= (@
. < - Men ekranindaki simgeyi secmek ve menii ekranindan ¢cikmak

icin.

. GS Secimi degistirmek icin.
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2. Calisma kablosu Dinse tipi priz

Dinse tlrl konektori calisma kablosu tizerine priz ile hizalayin, sikilana kadar basin ve saat yoniinde
donduriin.

3. Saloma Hizli Baglanti Kesme Prizi

Saloma Kablolari, burada konektérler hizalanarak, kilit halkasi sabitlenmek tizere basilarak ve saga dogru
saat yonlinde dondurilerek baglanir. Baglanti yalnizca alet kullanilmadan tam oturtulmus olmalidir.

Negatif /

Plazma
—— PIP Anahtar
8- Acin //\\ < \
’/&,\\\\ \\\\\ 4 - Anahtar
7-Agin ///// - G%Q&D \\\\\\\\\ 3- Anahtar Tetik Anahtari
O@ U ®M) :_I_E

//
[ i
I 1l
\ \\\L@\) @@J///
Elektrot

\%Mgﬁ E_j 1% 2-PIP
Pilot y 1P —

- Agin ’\
s-aon "N
4. Otomasyon Arayiiz Kablosu Baglanti Noktasi

@F

6-Acin

A o|N|o|un|s|wv]=

Boliim 3T.02 ve 3T.03%e bakiniz.
5. LCD ekran (Cutmaster 70+ 6rnek olarak gosterilmistir)

On panelde kesme modu, kesme akimi, kesme voltaji, hava basinci ve hata bilgilerini gériintiilemek
icin bir LCD ekran bulunur.

KARSILAMA EKRANI

Ekipman ACIK iken karsilama ekrani 3 saniye boyunca gorintulenir.

Karsilama ekranindan sonra 3 saniye boyunca model adi goriintulenir.

Euy/STE.
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ANA EKRAN

Ark Kesme Gerilimi Cikis hava basinci

Kesme modu Gaz tahliyesi

Tetikleme modu

MENU EKRANI

Menu ekranina girmek icin kontrol diigmesine basin. Menu ekraninda kullanici kesme modunu, tetik mo-
dunu ve gaz tahliyesini ayarlayabilir. Menu ekranindan ¢cikmak icin kontrol diigmesini ana ekrana cevirin.

1) KESME MODU SECiM EKRANI
Kesme modu secimine girmek icin kontrol digmesine basin, kesme modu vurgulanir.

Secimi degistirmek icin digmeye basin, kesme modu plaka kesme modu ve izgara kesme modu
arasinda degisir.

Levha Kesme Modu: Genel kesme islemleri icin kullanihr;

Izgara Kesme Modu: Kesintisiz kesme icin Pilot Ark'in daha hizli yeniden baslatiimasina olanak saglar.
Sistem ile Izgara kesme modunda, tor¢ calisma parcasini terk ettiginde pilot ark aninda yeniden baslar
ve Pilot ark is parcasina temas ettiginde kesme arki aninda yeniden baslar. (Asagidaki durumlarda ‘iz-
gara kesme’modunu kullanin genisletilmis metal veya 1zgaralarin kesilmesi veya kesintisiz bir yeniden
baslatma istendiginde dlzeltme islemleri).

Secimi onaylamak i¢in, kesme modu se¢im menisiinden ¢ikmak icin kontrol diigmesini cevirin.

2) TETIK MODU SEGIM EKRANI

Tetikleme modu secimine girmek icin, menii ekranina girmek tizere kontrol diigmesine basin. Digmeyi
saat yoniinde cevirin Tetikleme modu ekranina girmek icin. Tetikleme modu vurgulanir. Secimi degistir-
mekicin digmesini cevirdiginizde tetikleme modu 2T (normal) moduiile 4T (kilit) modu arasinda degisir.
Kontroll dondiriin diigmesini kullanarak tetikleme modu secim ekranindan ¢ikip secimi onaylayin.

2T (normal): Kesme arki kurulduktan sonra, tetikleyici serbest birakilincaya kadar kesilmeye devam
etmelidir.
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normal4T (kilit modu): Daha uzun elle tutulan veya mekanik kesimler icin kullanilir. (Otomasyon icin
gecerli degildir). Bir kez bir kesme arki olusturulduktan sonra tor¢ anahtari serbest birakilabilir. Kesme
arki, tor¢ anahtari birakilana kadar ACIK kalacaktir. tor¢ calisma parcasindan kaldirilirsa veya torg calisma
parcasinin kenarindan ayrilirsa veya tor¢ anahtar tekrar tetiklenir.

4T tetik modunun yalnizca plaka kesme modunda kullanilabildigini unutmayin. Izgara kesme
modu oldugunda secildiginde, 4T tetikleme modu secilemez.

3) GAZTAHLIYE EKRANI

Gaz tahliyesine girmek icin, menu ekranina girmek icin kontrol diigmesine basin. Gaz tahliye ekranina
girmek icin diigmeyi saat yoniinde cevirin.

Gaz temizlemeyi etkinlestirmek icin kontrol diigmesine basin. Gaz temizlemeyi durdurmak icin kontrol
diigmesine tekrar basin. Gaz temizleme ekranindan ¢ikmak icin kontrol diigmesini dondriin.

Gaz tahliyesi off Gaz tahliyesi on

4) GAZBASINCI UINT SECIM EKRANI

Rélanti durumunda 22 A akim ayarini yapin ve 4T tetik modunu secin. Sadece 4T tetik modu vurgulan-
diginda, gaz basinci Unitesi secim ekranina girmek icin kontrol digmesine yaklasik 5 saniye boyunca
basin. Kontrol diigmesini cevirin, gaz basinci birimini (psi/bar/kPa) secin ve secimi onaylamak icin
kontrol digmesine basin.
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Hata ekrani

Hatalari belirtmek icin birkag hata uyari ekrani vardir. Bir hata olustugunda, iletisim ekrani goruntiile-
necek ve hata giderilene kadar ¢ikisi kesecektir.

1)  ASIRIISINMA iLETiSiM EKRANI

Kesme ekipmani bir sicaklik sensori ile korunmaktadir. Asiriisinma iletisim ekrani Makine asiriisindiginda
gorintdlenir, bu normalde ekipman gorev dongusu asildiginda meydana gelir.

Asiri 1sinma iletisim ekrani goruintilenirse, makine cikisi devre digi birakilacaktir. Dahili bilesenlerin
sogumasini saglamak icin ekipmani ACIK konuma getirin. Ekipman yeterince sogudugunda, asiri isinma
iletisim ekrani otomatik olarak kaybolur.

Fanin calismaya devam etmesi ve ekipmanin yeterince sogumasini saglamasi icin ana anahtarin |
konumunda kalmasi gerektigini unutmayin.

AN

2) HAVA BASINCI HABERLESME EKRANI

Cikis hava basinci aralik disindaysa (43,5 psi / 3 bar / 300 kPa altinda veya 110 psi / 7,6 bar / 760 kPa
lizerinde) hava basinci iletisim ekrani gériintiilenir. Not: Ufleg ATC'ye bagl degilse makine iletigimi
gorintllemez.

cC _

F

AN

3) TORC KURULUMU VEYA KAPAK MONTAJI HABERLESME EKRANI

Uflecin kendisi veya sarf malzemesi dogru takilmadiginda tifle¢ kurulumu veya yanlhs kapak grubu
iletisim ekrani gériintilenir. Not: Uflec ATC'ye bagli degilse makine iletisimi goriintiilemez.

3
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4)  ELEKTROT VEYA UG KURULUMU ILETiSiM EKRANI

Elektrot veya uc kurulumuiiletisim ekrani, ug ve elektrot dogru sekilde takilmadiginda veya ciddi sekilde
asindiginda goriintilenir. Asinmis ucu ve elektrodu kontrol edin veya degistirin.

\“ \

AN

5)  GIRIi$ VOLTAJIILETiSiM EKRANI
Giris voltaji aralik disinda veya eksik faz oldugunda giris voltaji iletisim ekrani goérintulenir.

CE: Giris voltaji AC 340 V'nin altinda veya AC 460 V'nin Ulzerinde. Giris voltajinin AC 360 V'den az veya
AC 440 V'den fazla olmadigini kontrol edin.

ETL: giris voltaji AC408V'nin altinda veya AC552V'nin (izerinde ise, giris voltajinin asagidaki degerlerden
az olmadigini kontrol edin AC430V veya AC528V'den fazla.

AN

(6) BASLATMA HATASI ILETi$iM EKRANI
Giris Glcli Ana Anahtari ACIK konuma getirilmeden dnce baslatma sinyali etkindir.
Baslatma asagidakiler icin etkin olabilir:

- El salomasi anahtari kapali tutulmus

« CNC baslatma sinyali agik tutuldu
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4.02 Calistirma Hazirliklari

Her calistirma oturumunun baslangicinda:

4, UYARI
? Gii¢ kaynagini veya saloma ve kablo gruplarini monte etmeden veya sékmeden 6nce
kaynaktaki birincili gli¢ baglantisini kesin.

Saloma Parcalarini Segme

Diizglin montaj ve uygun saloma parcalari icin salomayi kontrol edin. Tor¢ parcalari asagidakilere
uygun olmalidir calisma tiiriine ve bu Gii¢ Kaynaginin amper ¢ikisina (70 amper AC400V veya
AC480V'de maksimum). Mesale parcalari siparisi icin Bolim 4T.01'e bakin.

Saloma Baglantisi

Salomaninduzgiin baglandiginikontroledin.Sadece Thermal Dynamics modelleri SL60 Manuel Torglar
veya SL100 Mekanize Torglar bu Gii¢ Kaynagina baglanabilir. Bu kilavuzun 3T.01 Boltimune bakin.

Birincil Giris Giicii Kaynagini Kontrol Edin

1. Uygun giris gerilimi icin gli¢ kaynagini kontrol edin. Giris glici kaynaginin Boélim 2 Teknik
Ozellikleri uyarinca birim icin giic gerekliliklerini karsiladigindan emin olun.

2. Besleme giiclinlin giris guict kablosunu (veya ana salteri kapatin) sisteme baglayin.
Hava Kaynagi

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

Calisma Kablosunu Baglama

Galisma kablosunu is parcasina veya kesme tablasina kenetleyin. is kablosu kelepce alani yag, boya
ve pas icermemelidir. Yalnizca is pargasinin ana kismina baglayin, kesilecek kisma baglamayin.

Art# A-04509

Giig ACIK

Gl Kaynagi ana salterini“l”(sag) konumuna getirin. LCD agilir. Ana Kurul, sistemin calismaya hazir
oldugunu belirlemek icin cesitli testler yapar.

Herhangi bir sorun tespit edilmezse, ¢ikis akimi ayari 15 ila 50 veya 70 amper arasinda goriin-
tulenecektir.

Unite ACIK konuma getirildiginde sogutma fani bir saniyeligine ACIK konuma gelecek ve {inite
normal sekilde calistiginda otomatik olarak calismaya baslayacaktir.
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Calistirma Basincini Ayarlayin

Gaz basinci gli¢ kaynaginda 50 - 90 psi / 3,4 - 6,2 bar / 340 - 620 kPa arasinda ayarlanabilir.

Ayarlama Kolu

1. Sag paneli ¢ikarin, dahili hava regtilatéri grubu gii¢ kaynaginin éniinde bulunur;
2. Kontrol diigmesini GAZ TEMIZLEME konumuna getirip diigmeye basin, gaz akacaktir.
3. Gazbasincini ayarlamak icin diizenleme kolunu cekin;
Gaz basincini artirmak icin saat yoniinde ayarlama yapin;
Gaz basincini azaltmak i¢in saat yoniiniin tersine ayarlama yapin;
4. Ayarlamayi tamamladiktan sonra, diizenleme kolunu itin.
5. Sag paneli yeniden takin.
Kesme Islemi

Kesme arki kurulduktan sonra, tetikleyici serbest birakilincaya kadar kesilmeye devam etmelidir,
mesale is parcasindan ¢ok uzaga tasinir veya goérev dongusi asildiginda sistemin asiri sicaklik
moduna ge¢mesine neden olur. ilk iki durumda mesale tetigi birakin, mesale ucunun is parcasina
yakin oldugundan emin olun, tetigi etkinlestirin ve kesme yayi yeniden kurun. Asiri sicaklik hatasi
durumunda, tetigi birakin, Gnitenin sogumasi icin calismasina izin verin. Hata temizlendiginde
tekrar kesmeye baslayabilirsiniz.
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Tipik Kesme Hizlari
Kesme hizlari mesale ¢ikisi amper, gaz basinci, kesilen malzeme tiirli ve operator beceri gore degisir.

Bir hat izlenirken daha yavas kesme veya kusursuz kalitede kesimler yaparken bir sablon veya
kesme kilavuzu kullanmak Gzere cikis akimi ayari veya kesme hizlari azaltilabilir. Kesilen metalin
kalinligi arttikca kesme hizinin yavaslamasi gerekecektir. Tersi dogrudur. Kesilen metalin kalinligi
azaldikca izin verilen kesme hizi artabilir.

Islem Sonrasi Akisi

Kesme arkini durdurmakicin tetigi serbest birakin. Gaz yaklasik 30 saniye boyunca akmaya devam
eder. Sonrasi sirasinda - akis, kullanici hizl bir sekilde basar ve tetik bultenleri, gaz kapanacaktir.
Kullanicr tetigi tutmaya ve serbest birakmaya devam ederse, pilot yay baslar. Mesale ucu transfer
mesafesi icindeyse ana yay is parcasina aktarilir.

Kapatma

Uniteye arka taraftan bakarken ana anahtari “O” konumuna, sola cevirin. Kisa bir gecikmenin
ardindan LCD ve fan KAPANIR. Giris gli¢ kablosunu cikarin veya giris glictinlin baglantisini kesin.
Sistemin elektrigi alinmistir.

NOT!

9 Dahili elektronigin uzun 6murlGligind en Ust diizeye cikarmak icin, gli¢ kaynaginin
KAPAMADAN 6nce birkac dakika boyunca (kesmeden) calismaya devam etmesine izin
verin. Bu onlari daha hizli sogumasini saglayacaktir.
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Bu Sayfa Kasten Bos Birakilmistir.
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4T.01 Makine ve Otomatik Salomay:
Calistirma

Makine veya Otomatik Salomayla Kesme

Bu salomalar uzaktan kumandali puar veya
CNC gibi bir uzaktan kumandali bir araylz
cihaziyla etkinlestirilir.

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

Hareket Siirati

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

1. DiizArk

Duz bir ark, is parcasi ylizeyine diktir. Bu
ark genellikle paslanmaz veya alimin-
yum Uzerinde hava plazmasi kullanilarak
yapilacak kesimin en iyi olmasi igin
onerilir.

2. Yanasma Arki

Yanasma arki, saloma hareketi ile ayni
yonde gider. Bes derecelik bir yanasma
arki genellikle yumusak celik Gzerindeki
hava plazmasi icin onerilir.

3. Iz Arki

Iz arki, saloma hareketinin tersi yonde
gider.

A-02586TR

Otomasyon ve Makine Salomasini Calistirma
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Optimum puriizsiz ylizey kalitesi icin yal-
nizca ark stitunun yanasma ucunun kesme
gerceklestirmesiicin hareket hizi ayarlanma-
lidir. Hareket hizi cok diistikse ark aktarim igin
metal arayisinda boydan boya gidip gelirken
zorlu bir kesim ortaya cikacaktir.

Hareket hizlari kesimin yiv acisini da etkiler.
Bir daire icerisinde veya kdsenin etrafinda
kesim yaparken hareket hizinin yavaslatilma-
si daha koseli bir kesim ortaya cikaracaktir.
Gug kaynagi cikisi da dusurilmelidir. Ge-
rekebilecek herhangi bir Kése Yavaslamasi
ayari icin Uygun Kontrol Modiilt Calistirma
Kilavuzu'na bakin.

Makine veya Otomatik Salomayla Delik Acma

Delmek icin, yay su sekilde baslatilmahdir
mesale mimkin oldugunca yiiksege yer-
lestirilmis arkin plakaya aktariimasina izin
verirken ve delmek. Bu mesafe, erimis me-
talin salomanin 6n ucundan geri tiflenmesini
onlemeye yardimci olacaktir.

Kesme makinesiyle calisirken bir delme
veya bekleme siiresi gerekir. Ark plakanin
alt tarafini delmeden 6nce saloma hareket
ettirilmemelidir. Hareket basladiktan sonra
saloma mesafesi, optimum hiz ve kesme
kalitesi icin 6nerilen 1/8 - 1/4 inglik (3-6 mm)
mesafeye azaltilmalidir. Koruyucu kapaktaki
ve ugtaki clirufu ve tortuyu mimkiin olanen
kisa stirede temizleyin. Koruyucu kapaga
curuf engelleyici bilesen puskirtilmesi veya
daldirilmasi, buna yapisan tortu miktarini da
en aza indirecektir.

47.02 Otomasyon Salomasi

Parcalarini Se¢me

Uygun sarf malzemeleri icin torcu kontrol
edin. Salomayla tedarik edilen parcalar ope-
ratoriin sectigi amper diizeyi veya calisma tipi
icin dogru olmayabilir. Deflektori surada kul-
lanin gerektirmeyen mekanize uygulamalar
“Ohmic-Touch” ilk yiikseklik algilama. Kul-
lanim Mekanize Kalkan Kapagi ve Ohmik
Klips “Ohmic-Touch” gerektiren uygulamalar
ilk yUikseklik algilama. Saloma parcalari calis-
tirma tiirtyle uyumlu olmalidir.
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Saloma parcalari:

Koruyucu Kapak, Kesme Ucu, Elektrot ve Calistirma
Fisegi

i

Farkli bir calistirma icin asagidaki gibi saloma
parcalarina bakin:

NOT!

Bakiniz Boliim “4T.02 Otomasyon
Torg Parcalaria Secim” ve ek bilgi icin
asagidakiler torg parcalari Gzerinde.

UYARI

Saloma ve kablo gruplarini monte
etmeden veya sokmeden dnce
kaynaktaki birincil gli¢ baglantisini
kesin.

75\

NOT!

Koruyucu kapak, ucu ve calistirma
fisegini yerinde tutar. Koruyucu ka-
pak sokuldiigiinde diismemeleri icin
saloma ile koruyucu kapagi yukari
donuik sekilde yerlestirin.

1. Takiliysa, omik klipsi sékiin, ardindan
koruyucu kapak grubunun vidalarini
gevsetin ve saloma bashgindan sokin.
Silerek temizleyin veya hasarliysa degis-
tirin

2. Elektrodu dogrudan Saloma Kafasindan

cekip cikartarak sokun.

Torg Basi

% Elektrot

Calistirma Fisegi
% ipucu
@/ Ohmik Klip

_— (Takiliysa)

Art# A-04173TR_AB

Kalkan Kupa Gévdesi

Koruyucu

Koruyucu Kapak ¢
G

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

4. Saloma kafasinda calistirma icin calistir-
ma fisegini ve istenen ucu takin.

5. Koruyucu kapak grubu saloma kafasina
oturana kadar elle sikin. Kapak takilirken
direnc hissedilirse devam etmeden 6nce
disleri kontrol edin.

6. Kullanihyorsa, omik klipsi koruyucu
kapaga takin.

4T7.03 Makine ve El Salomasi

Parcalarini Se¢me

Calisma tipi, kullanilacak tfle¢ parcalarini belirler.
Calistirma turi:

Surtinmeli kesme, mesafeli kesme veya
oyma

Saloma parcalari:

Koruyucu Kapak, Kesme Ucu, Elektrot ve
Calistirma Fisegi

NOT!

Ufleg parcalar hakkinda daha fazla
bilgi icin "4T.03 Makine ve El Ufleci
Parca Sec¢imi" bélimdiine ve asagida-
kilere bakin.

i

Farkli bir calistirma icin asagidaki gibi saloma
parcalarina bakin:

L

UYARI

Saloma ve kablo gruplarini monte
etmeden veya sokmeden dnce
kaynaktaki birincil glic baglantisini
kesin.

NOT!

Koruyucu kapak, ucu ve calistirma
fisegini yerinde tutar. Koruyucu ka-
pak sékuldigiinde diismemeleri icin
saloma ile koruyucu kapagi yukari
doniik sekilde yerlestirin.

1. Koruyucu kapak grubunun vidalarini
salomanin kafasindan sokiin ve grubu
tamamen gikarin.

2. Elektrodu dogrudan Saloma Kafasindan
cekip cikartarak sokiin.

0700 402 229TR




Elektrot %

Calistirma Fisegi %
Ug @

Koruyucu
Kapak

Saloma Pargalari (Striinmeli Koruyucu Kapak &
Kalkan Kupa Gévdesi gosterilmistir,

A-03510TR_AB

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

4. Saloma kafasinda calistirmaicin calistir-
ma fisegini ve istenen ucu takin.

5. Koruyucu kapak grubu saloma kafasina
oturana kadar elle sikin. Kapak takilirken
direng hissedilirse devam etmeden 6nce
disleri kontrol edin.

4T.04 Kesme Kalitesi

NOT!

Kesme kalitesi yogunlukla kuruluma
ve saloma mesafesi, is parcasi ile
hizalanma, kesme hizi, gaz basinglari
ve operator yetenegi gibi paramet-
relere baglidir.

Kesme kalitesi gereklilikleri uygulamaya gore de-
gisiklik gésterir. Ornegin, kesmeden sonra kaynak
yapilacak ylzeylerde, nitriir olusumu ve yiv agisi
temel etkenler olabilir. Son kesme kalitesinin ikinci
bir temizleme islemi gerektirmemesiistendiginde
clrufsuz kesme 6nemlidir. Asagidaki kesme kali-
tesi 6zellikleri asagidaki sekilde gosterilmektedir:

Kesilmis Parca Genisligi

Kesme Yiizeyi
Yiv Agist

Caruf

Olusumu —
Kesme Yiizeyi A-00007

Strtinmeli

Kesme Kalitesi Ozellikleri
0700 402 229TR
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Kesme Yiizeyi

Kesim ylizeyinin istenen veya belirtilen du-
rumu (plirtizsiiz veya sert).

Nitriir Olusumu

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

Yiv Agisi

Kesme ucu ylizeyiile plaka yuzeyine dik diiz-
lem arasindaki agidir. Kusursuz dik bir kesme
0°yiv acisi ile sonuglanacaktir.

Ust U¢ Yuvarlanmasi

Is parcasi Uzerindeki plazma arki ile ilk te-
mastan asinmadan kaynaklanan Gst kesme
ucundaki yuvarlanma.

Alt Ciiruf Olusumu

Kesme alanindan Giflenen erimis malzeme ve
plaka Gizerindeki yeniden katilasmalar. Asiri
clruf, kesmeden sonra ikinci defa temizleme
gerektirebilir.

Kesilmis Parca Genisligi

Kesme genisligi (veya kesilen malzemenin
genisligi).

Ust Sicrama (Ciiruf)

Yavas seyahat hizindan, asiri kesme yiksek-
liginden veya orifisi uzamis kesme ucundan
kaynaklanan kesme isleminin Gzerindeki Ust
sicrama veya ciruf.
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4T.05 Genel Kesme Bilgileri Kesme Yénii

UYARI
Gl kaynagini, salomayi veya

saloma kablolarini sckmeden 6nce
kaynakta birincil gliclin baglantisini
kesin.

Bu kilavuzun &niindeki Onemli Gi-
venlik Onlemleri'ni siklikla gézden
gegirin. Operatoriin uygun eldi-
venler, gz ve kulak koruma aparati
taktigindan ve uygun giyindiginden

Salomalarda, plazma gazi salomayi diiz bir
gaz sttununu korumak Uzere terk ederken,
plazma gazi buhari anafor seklinde doner.
Bu anafor dénisi etkisi, kesimin bir yaninin
digerinden daha koseli olmasiile sonuglanir.
Hareket yoni boyunca goriintiilenen kesme-
nin sag tarafi sol tarafindan daha koselidir.

Sol taraf
Kesme Agisi \

fe—

o = Sag taraf
‘ Kesme Acisi

emin olun. Torg etkinlestirilirken
operatorin viicudunun hicbir
boéliminin is parcasiyla temas
etmemesine dikkat edin.

DIiKKAT
Kesme isleminden sacilan kivilcim-

lar kaplamali, boyanmis ve cam,
plastik ve metal gibi diger ylizeylere
zarar verebilir.

NOT!
Saloma kablolarini 6zenle tasiyin ve

Pilot Olusturma

Pilot olusturma, parca 6mri icin gercek
kesime gore daha zorlayicidir cuinki pilot
ark elektrottan is parcasi yerine uca yonlen-
dirilmektedir. Mimkin oldugunda parca
omrinl uzatmak icin asiri pilot ark stiresin-
den kacinin.

Saloma Mesafesi

Uygunsuz mesafe (saloma ucu ile is parcasi
arasindaki mesafe) koruyucu kapak 6mriint
oldugu gibi u¢ dmriini de olumsuz etkileye-
bilir. Mesafe, yiv acisini da belirgin sekilde
etkileyebilir. Mesafenin azaltilmasi genellikle
daha koseli bir kesme ile sonuglanacaktir.

Uctan Baslatma

Uctan baslatmalar icin salomayi kesimin bas-
layacagi noktadaki is pargasinin ucuna yakin
(temas etmeyen) ucun dnliile is parcasina dik
tutun. Plakanin kenarindan baglarken sunlari
yapin kenarda duraklamayin ve yayiMetalin
kenarina “uzanin”Kurulmasi mimkin oldu-
gunca hizli bir sekilde kesme arki.

A-00512

Kesimin Yan Ozellikleri

Bir dairenin i¢ capi boyunca kare - kdseli bir
kesim yapmak icin saloma daire etrafinda
saat yonlnun tersine hareket ettirilmelidir.
Bir dis cap kesimi boyunca kare kesimini
korumak icin saloma saat yoniinde harekete
devam etmelidir.

hasara karsi koruyun. Ciiruf

Karbon celik Gizerinde ciiruf bulundugunda
buna genellikle yiksek hiz ctrufu, disuk
hiz ctirufu veya st ctiruf denir. Plakanin st
tarafindaki ctruf normalde saloma ile plaka
arasindaki mesafenin ¢ok buyuk olmasi ne-
deniyle olusur. “Ust ciirufun”giderilmesi nor-
malde cok kolaydir ve genellikle bir kaynak
eldiveniile silinebilir. “Yavas hiz ctrifu” nor-
malde plakanin alt ucunda bulunur. Hafif ve
agir kabarciklar seklinde degiskenlik goste-
rebilir fakat kesme ucuna sikica yapismaz ve
kolayca kazinabilir. “Yuiksek hiz ctirufu”genel-
likle kesme ucunun alt tarafi boyunca dar ka-
barciklar olusturur ve giderilmesi ¢cok zordur.
Keserken sorunlu ¢elik, bazen yararli olabilir
“yavas” Uretmek icin kesme hizini azaltin
hiz ctirufu”. Olasi temizlikler taslama yerine
kazima ile gergeklestirilebilir.
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4T.06 El Salomasi Calistirilmasi 4. Tetigi sikarken ayni anda tetik kaldirma
diigmesini salomanin arkasina dogru
El Salomasi ile Mesafeli Kesme kaydirin. Pilot ark olusacaktir.

NOT!
En iyi performans ve parca d6mri icin

daima calistirma turd icin dogru olan
parcalari kullanin.

1. Saloma rahatlikla bir elde tutulabilir
ve iki elle sabitlenebilir. Saloma tuta-
magindaki Tetige basmak uzere elinizi
konumlandirin. El salomasi kullanilir-
ken el maksimum kontrol icin saloma
kafasina yakin konumlandirilabilir veya
maksimum isi korumasi icin arka uca
yakin konumlandirilabilir. En rahat

hissettiginiz ve iyi kontrol ve harekete 6 NOT!

Tetik Kaldirma Dugmesi

A-02986TR

5. Salomayi calisma icin aktarim mesafesi-
ne getirin. Esas ark calismaya aktarilacak
ve pilot ark sonlanacaktir.

olanak veren tutma teknigini secin. Gaz 6n akisi ve sonradan akisi,
salomanin bir fonksiyonu degil gli¢

NOT! kaynaginin bir ézelligidir.
9 Ug, strtinmeli kesme islemleri

disinda asla is parcasi ile temas ’

etmemelidir.

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

a. Uctan baslatmalar icin salomayi
kesimin baslayacagi noktadaki is
parcasinin ucunda, ucun én ile is
parcasina dik tutun.

b. Mesafeli kesme igin salomayi asa-
gida gosterildigi gibi is parcasinda n
1/8 - 3/8 in¢ (3-9 mm) uzakta tutun.

aloma
6. Olagan sekilde kesin. Kesmeyi durdur-
mak icin tetik grubunu serbest birakin.
\ 7. Gug kaynagi kullanim kilavuzunda sag-
lanan normal kesme uygulamalarina
uyun.
Koruyucu Kapak Emniyet Mesafesi
_U 1/8"73/+8" 3-9mm)
A-00024TR_AB
Emniyet Mesafesi

3. Salomayi viicudunuzdan uzak tutun.
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NOT!
Koruyucu kapak diizgiin sekilde

takildiginda, koruyucu kapak ile

bosluk olacaktir. Normal calismanin
bir parcasi olarak bu bosluktan iceri
gaz girecektir. Bu boslugu kapatmak
icin koruyucu kapagi zorlamayi de-

Tepe koruyucu kapak, gorece purizsiz
ytizeye sahip 3/16 inglik (4,7 mm) kati metal
kesilirken en iyi is gorar.

saloma tutamagi arasinda ufak bir El Salomasi ile Siiriinmeli Kesme

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

dogru zorlanmasi bilesenlere hasar
verebilir.

nemeyin. Koruyucu kapagin saloma
kafasina veya saloma tutamagina ﬂ

NOT!

En iyi parca performansi ve dmri
icin daima calistirma tird icin dogru
olan pargalari kullanin.

8. Is parcasindan tutarli bir emniyet yik-
sekligi icin mesafe kilavuzunu saloma
koruyucu kapagi tGzerine kaydirarak
takin. Kilavuzu, kesme arkinin iyi go-
rinlrliglni korumak tzere bacaklari
koruyucu kapak govdesinin yanlarinda
olacak sekilde takin. Calistirma sirasinda
mesafe kilavuzunun bacaklariniis parca-
sina karsi konumlandirin.

Koruyucu Kapak

mesafe kilavuzunun
<] Saloma ucu

Is parcasi Art # A-04034TR

Diiz Uclu Koruyucu Kapak

Surtinmeli koruyucu kapak, elle dliz kesimler
yapmak tzere iletken olmayan bir diiz ug ile
kullanilabilir.

UYARI
Diiz ug iletken olmamalidir.

iletken Olmayan
Diiz Kenar
Kesme Kilavuzu

Surtinmeli kesme ucunu takin ve cikis
akimini ayarlayin.

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

Kesme dongusu sirasinda saloma ile is
pargasinin temasini koruyun.

Salomayi viicudunuzdan uzak tutun.

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

Tetik Kaldirma Diigmesi
A-02986TR

Salomayi calismaicin aktarim mesafesi-
ne getirin. Esas ark calismaya aktarilacak
ve pilot ark sonlanacaktir.

A-03539

NOT!

Gaz 6n akisi ve sonradan akisi,
salomanin bir fonksiyonu degil gii¢
kaynaginin bir 6zelligidir.

Diiz Uglu Siirtiinmeli Koruyucu Kapak Kullanimi
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Olagan sekilde kesin. Kesmeyi durdur-
mak icin tetik grubunu serbest birakin.

Guig kaynagi kullanim kilavuzunda sag-
lanan normal kesme uygulamalarina
uyun.

NOT!

Koruyucu kapak diizgiin sekilde
takildiginda, koruyucu kapak ile
saloma tutamagi arasinda ufak bir
bosluk olacaktir. Normal calismanin
bir parcasi olarak bu bosluktan iceri
gaz girecektir. Bu boslugu kapatmak
icin koruyucu kapagi zorlamayi de-
nemeyin. Koruyucu kapagin saloma
kafasina veya saloma tutamagina
dogru zorlanmasi bilesenlere hasar
verebilir.

El Salomasi lle Delme

1.

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

i

NOT!

Ug, striinmeli kesme islemleri
disinda asla is parcasi ile temas
etmemelidir.

0700 402 229TR
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2.

Delme tamamlanana kadar geri Gflenen
parcaciklari dogrudan saloma ucuna
(ve operatore) yonlendirmek yerine bu
parcaciklari saloma ucundan uzaga yon-
lendirecek sekilde salomaya aci verin.

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

Salomayi viicudunuzdan uzak tutun.

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

Tetik Kaldirma Dugmesi

A-02986TR

Salomayi calisma icin aktarim mesafesi-
ne getirin. Esas ark calismaya aktarilacak
ve pilot ark sonlanacaktir.

NOT!

Gaz 6n akisi ve sonradan akisi,
salomanin bir fonksiyonu degil gii¢
kaynaginin bir 6zelligidir.

Koruyucu kapak diizgiin sekilde
takildiginda, koruyucu kapak ile
saloma tutamagi arasinda ufak bir
bosluk olacaktir. Normal calismanin
bir parcasi olarak bu bosluktan iceri
gaz girecektir. Bu boslugu kapatmak
icin koruyucu kapagi zorlamayi de-
nemeyin. Koruyucu kapagin saloma
kafasina veya saloma tutamagina
dogru zorlanmasi bilesenlere hasar
verebilir.

TORC CALISTIRMA

Koruyucu kapaktaki ve ugtaki cirufu ve
tortuyu mimkiin olan en kisa stirede

/ 51




CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+ ~

temizleyin. Koruyucu kapaga ciruf engelleyici bilesen puskurtiilmesi, buna yapisan tortu
miktarini da en aza indirecektir.

Kesme hizi malzemeye, kalinliga ve operatoriin istenen kesme hattini dogru izleme yetenegine baglidir.
Sistem performansi lizerinde asagidaki faktorler etki edebilir:

«  Saloma pargcalarinin asinmasi
+ Hava kalitesi

- Hat gerilim dalgalanmalari

«  Saloma emniyet mesafesi

+ Duzgiin calisma kablosu baglantisi

UYARI
Operatoriin uygun eldiven, giysi,

g6z ve kulak koruyucu aparat ile
donatildigindan ve bu kilavuzun 6n
tarafindaki gtivenlik 6nlemlerinin
timinun alindigindan emin olun.
Hicbir parcanin operatoriin viicudu
ile temas ettiginde torg etkinlestiril-
diginde calisma pargasi.

Salomayi, saloma kablolarini veya
gl¢ kaynagini sékmeden 6nce sis-
temin birincil gli¢ baglantisini kesin.

DIKKAT
Plazma oymadan sacilan kivilcimlar

kaplamali, boyanmais ya da cam,
plastik ve metal gibi diger ylzeylere
zarar verebilir. Saloma parcalarini
kontrol edin. Saloma parcalari
calistirma turlyle uyumlu olmalidir.
Refer to Bolim "4T.03 Makine ve El
Salomasi Parcalarini Segcme".

4T.07 Oyma

Oyma Parametreleri

Oyma performansi, saloma hareket hizi, akim seviyesi, yanasma agisi (salomaile is parcasi arasinda-
ki aci) ve saloma ucuiile is parcasi arasindaki mesafe (emniyet mesafesi) gibi parametrelere baglidir.

DIKKAT

Saloma ucunu veya koruyucu kapa-
gi calisma ytizeyine dokundurmak
fazlalik pargalarin asinmasina neden
olacaktir.
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Saloma Hareket Hizi

NOT!
9 Kullanilan Gu¢ Kaynagi ile ilgili olarak ilave bilgiler icin Ek Sayfalara bakin.

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

Akim Ayari

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

Yanasma Acisi

Salomaile is parcasi arasindaki ai, ikis akimi ayarina ve saloma hareket hizina baglidir. Onerilen
yanasma agcisi 35°dir. Yanasma agisinin 45°'den daha biyiik olmasi durumunda erimis metal
oyuktan Uflenemeyecek ve salomaya geri tflenebilecektir. Yanasma agisinin ¢ok kiictik olmasi
durumunda (35°'ten daha kiiclik) daha az malzeme kesilecek ve daha fazla gecis gerekecektir.
Kaynaklarin giderilmesi veya hafif metalle calisilmasi gibi bazi uygulamalarda bu tercih edilebilir.

N

35°

2 1— Emniyet mesafesi j
<

i$ PARCASI

Torg Basi

A-00941_TR

Oyma Acisi ve Emniyet Mesafesi

Emniyet Mesafesi

Ucun ise olan mesafesi, oyma kalitesini ve derinligini etkiler. 1/8 - 1/4 inglik (3 - 6 mm) emniyet
mesafesi plrlzsiz, tutarli metal kesimine olanak tanir. Daha kiiciik emniyet mesafeleri oymadan
ziyade kopmaya neden olabilecektir. 1/4ingten (6 mm) daha biiyiikemniyet mesafeleri minimum
metal kesimi veya aktarilan esas ark kaybiyla sonuclanabilecektir.

Ciiruf Olusumu

Karbon ve paslanmaz celik, nikel ve alasimli celikler gibi malzemeler tizerinde oymadan dolayi
olusan ciruf cogu durumda kolaylikla giderilebilir. Clruf, oyma yolunun yan tarafinda biriktigi
stirece oyma islemini engellemez. Ne var ki, clruf olusumu arkin 6nlinde biyiik miktarlarda malze-
me birikmesi olursa tutarsizliklara ve dlizensiz metal kesimlerine neden olabilir. Bu olusum, cogu
zaman uygunsuz hareket hizi, yanasma acisi veya emniyet mesafesi nedeniyle ortaya cikmaktadir.
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Bu Sayfa Kasten Bos Birakilmistir.
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4T.08 Acik Uglu Makine ve Otomatik Salomalar icin Onerilen Kesme Hizlan

Acik Uclu Ufleg Malzeme Tiiri: Yumusak Celik
Plazma Gazi Turl: Hava Ikinci Gaz Tuiri: Tek Gazli Saloma
Kalinlk Ipucu Cikis Arr:g:_ Hiéa(zi':)ka Mesafe PlaGZaTa Akis (CFH) Delme Yiiesle?lzlei}gi
basinci
ing | mm (,523’ (\\//glé) (Amper) | in¢ | Metre | in¢ | mm | psi* | bar Pf'::_ I-ar(r)nF:‘-* rr?:gl:\-,) ing | mm
0,036 | 0,9 | 9-8207 104 40 340 8,64 0,19 | 48 | 70 | 48 55 170 0 02 ] 51
0,06 1,5 | 9-8207 108 40 250 6,35 0,19 | 48 70 4,8 55 170 0,1 02 ] 51
0,075 | 1,9 | 9-8207 108 40 190 4,83 019 | 48 |1 70 | 48 55 170 03 02| 51
0,135 | 3,4 | 9-8207 110 40 105 2,67 0,19 | 48 70 4.8 55 170 04 02 ] 51
0,188 | 4,8 | 9-8207 113 40 60 1,52 019 | 48 | 70 | 48 55 170 0,6 02| 51
0,25 6,4 | 9-8207 11 40 40 1,02 0,19 | 48 70 4,8 55 170 1 02 ] 51
0,375 | 9,5 | 9-8207 124 40 21 0,53 019 | 48 | 70 | 48 55 170 NR NR | NR
0,5 12,7 | 9-8207 123 40 11 0,28 0,19 | 48 70 4,8 55 170 NR NR NR
0,625 | 15,9 | 9-8207 137 40 7 0,18 019 | 48 | 70 | 48 55 170 NR NR | NR
Acik Uclu Uflec Malzeme Tiirti: Paslanmaz Celik
Plazma Gazi Turu: Hava Ikinci Gaz Turi: Tek Gazli Saloma
Kalinhk ipucu Cikis A:g:- Hi;éz;l;i)ka Mesafe Plézar:a Akis (CFH) Delme Yi?(ilemkleigi
basinci
ing [ mm (Iil(g,t)l (://[o)lé) (Amper) | ing [ Metre | ing [ mm [ psi* [ bar PrI:: IZ:'\F; mGee(c;l:l) ing | mm
0,036 | 0,9 | 9-8207 103 40 355 9,02 10,125 3,2 70 4,8 55 170 0 0,2 51
0,05 1,3 | 9-8207 98 40 310 787 10125 32 | 70 | 48 55 170 0 0,2 51
0,06 1,5 | 9-8207 98 40 240 6,1 0,125 | 3,2 70 4,8 55 170 0,1 0,2 51
0,078 2 9-8207 100 40 125 318 1012532 | 70 | 48 55 170 03 0,2 51
0,135 | 3,4 | 9-8207 120 40 30 0,76 | 0,187 | 48 70 4,8 55 170 0,4 0,2 51
0,188 | 4,8 | 9-8207 124 40 20 0,51 |0,187 | 48 | 70 | 48 55 170 0,6 0,2 51
0,25 6,4 | 9-8207 122 40 15 0,38 |0,187 | 48 70 4,8 55 170 1 0,2 51
0375 ] 9,5 | 9-8207 126 40 10 025 |0,187 | 48 | 70 | 48 55 170 NR NR NR
Acik Uglu Ufleg Malzeme Tiirti: Aluminyum
Plazma Gazi Turl: Hava Ikinci Gaz Tuiri: Tek Gazli Saloma
Kalinlik Ipucu Cikis Arr:gee- Hi;;ISDi.:I;i)ka Mesafe P|21af:a Akis (CFH) Delme Yi:::(ilerzﬁgi
basinci
ing | mm (,L(;t)’ (\\/lgl(t:) (Amper) | In¢ | Metre [ in¢ | mm | psi* | bar Prl\f: IZ?nF:* nf:f;l:,) ing | mm
0,032 | 0,8 | 9-8207 110 40 440 11,18 10,187 | 48 | 70 | 438 55 170 0 0,2 51
0,051 | 1,3 | 9-8207 109 40 350 889 |0,187 | 48 | 70 | 48 55 170 0,1 0,2 5,1
0,064 | 1,6 | 9-8207 112 40 250 6,35 |0,187 | 48 70 4,8 55 170 0,1 0,2 51
0,079 2 9-8207 112 40 200 5,08 0,19 | 48 | 70 | 48 55 170 03 0,2 51
0,125 | 3,2 | 9-8207 118 40 100 2,54 0,19 | 48 70 4,8 55 170 0,4 0,2 51
0,188 | 4,8 | 9-8207 120 40 98 249 10187 | 48 | 70 | 48 55 170 0,6 0,2 51
0,25 6,4 | 9-8207 123 40 50 1,27 | 0,187 | 48 70 4,8 55 170 1 0,2 51
0,375 | 9,5 | 9-8207 134 40 16 041 10187 | 48 | 70 | 438 55 170 NR NR NR
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Acik Uclu Uflec Malzeme Turi: Yumusak Celik
Plazma Gazi Turli: Hava Ikinci Gaz Tuirti: Tek Gazli Saloma
o . Plazma
Kalinhk ipucu Cikis Ainee- Lz (I?aklka Mesafe Gaz Akis (CFH) Delme Pelme' X
rage Basina) Yiiksekligi
basinci
i (Kat, Volt i i - Plaz- | Top- Gecik- :
Ing mm No,) (VDO) (Amper) Ing Metre | In¢ | mm | psi bar ma lam** | me (Sn,) In¢ | mm
0,06 1,5 | 9-8209 109 50 270 6,86 019 | 48 | 75| 52 920 245 0 019 | 48
0,075 | 1,9 | 9-8209 114 50 238 6,04 019 | 48 | 75| 52 90 245 0,1 019 | 48
0,135 | 3,4 | 9-8209 115 50 138 3,50 0,19 | 48 | 75 52 920 245 0,1 0,19 | 48
0,188 | 4,8 | 9-8209 17 50 80 2,03 019 | 48 | 75| 52 90 245 0,2 019 | 48
0,25 6,4 | 9-8209 115 50 60 1,53 0,19 | 48 | 75 52 920 245 0,3 0,19 | 48
0375 | 9,5 | 9-8209 124 50 36 0,90 019 | 48 | 75| 52 920 245 0,5 019 | 48
0,5 12,7 | 9-8209 125 50 19 0,47 0,19 | 48 | 75 52 920 245 0,75 0,19 | 48
0,625 | 15,9 | 9-8209 132 50 13 0,33 019 | 48 | 75| 52 920 245 NR NR NR
Acik Uglu Ufleg Malzeme Tiiri: Paslanmaz Celik
Plazma Gazi Turrii: Hava Ikinci Gaz Tuirii: Tek Gazli Saloma
R . Plazma
Kalinhk ipucu Cikis Ringe= il (I?aklka Mesafe Gaz Akis (CFH) Delme 'I.Delme' .
rage Basina) Yuksekligi
basinci
N (Kat, Volt N ¢ i Plaz- | Top- Gecik- :
Ing mm No,) (VD) (Amper) | In¢ | Metre | In¢ | mm | psi* | bar ma | lam* | me (sn) Ing | mm
0,06 1,5 | 9-8209 109 50 295 7,51 019 | 48 | 75 | 52 90 245 0 0,2 51
0,075 | 1,9 | 9-8209 108 50 213 541 019 | 48 | 75 | 52 90 245 0,1 0,2 51
0,135 | 3,4 | 9-8209 119 50 78 1,97 019 | 48 | 75 | 52 90 245 0,1 0,2 51
0,188 | 4,8 | 9-8209 123 50 55 1,40 019 | 48 | 75 | 52 90 245 0,2 0,2 51
0,25 6,4 | 9-8209 121 50 40 1,02 019 | 48 | 75 5.2 920 245 0,3 0,2 5,1
0,375 | 9,5 | 9-8209 128 50 20 0,51 019 | 48 | 75 | 52 90 245 0,5 0,2 51
Acik Uclu Ufleg Malzeme Tir: Aluminyum
Plazma Gazi Tiirl: Hava Ikinci Gaz Turu: Tek Gazli Saloma
. . Plazma
Kalinhk Ipucu Cikis Gl iz (Qaklka Mesafe Gaz Akis (CFH) Delme Pelme'z .
rage Basina) Yiiksekligi
basinci
. (Kat, Volt (Am- ¢ ¢ " Plaz- Top- Gecik- i
Ing mm No,) (VD) per) Ing Metre | Ing¢ | mm | psi* | bar ma lam* | me (sn) Ing | mm
0,06 1,5 | 9-8209 11 50 345 8,77 025 | 64 | 75 | 52 90 245 0 025 | 64
0,075 | 1,9 | 9-8209 111 50 320 8,13 025 | 64| 75 5.2 90 245 0,1 025 | 64
0,12 3 9-8209 17 50 175 4,45 025 | 64 | 75 52 90 245 0,1 025 | 64
0,188 | 3,4 | 9-8209 118 50 134 3,41 025 | 64| 75 5.2 90 245 0,2 025 | 64
0,25 6,4 | 9-8209 128 50 68 1,72 025 | 64 | 75 | 52 90 245 03 025 | 64
0,375 | 9,5 | 9-8209 137 50 31 0,78 025 | 64 | 75 | 52 90 245 0,5 025 | 64
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Acik Uglu Uflec Malzeme Turi: Yumusak Celik
Plazma Gazi Turi: Hava Ikinci Gaz Turi: Tek Gazli Saloma
Kalinlik Ipucu | Cikis Arnaﬁgee- Hi;;g:l;i)ka Mesafe Plgir:a Akis (CFH) Delme Yiﬁ(i:{:ﬁgi
basinc
ing mm (’52;' (\\//([))Ié) (Amper) ing Metre | ing [ mm | psi* | bar P:?;_ I:r)np*; c(iEEﬁ)e ing | mm
0,06 1,5 | 9-8231 112 70 305 7,75 019 | 48 | 75 | 48 115 340 0 019 | 48
0,12 3 9-8231 17 70 205 5,21 0,19 | 48 75 4,8 115 340 0,1 0,19 | 48
0,135 | 3,4 |9-8231 17 70 175 4,45 019 | 48 | 75 | 48 115 340 0,1 019 | 48
0,188 | 48 | 9-8231 118 70 120 3,05 019 | 48 | 75 | 48 115 340 0,2 0,19 | 48
0,25 6,4 | 9-8231 17 70 90 2,29 019 | 48 | 75 | 48 115 340 03 0,19 | 48
0375 95 |9-8231 121 70 46 117 019 | 48 | 75 | 48 115 340 0,4 0,19 | 48
0,5 12,7 | 9-8231 123 70 30 0,75 019 | 48 | 75 | 48 115 340 0,6 0,19 | 48
0,625 | 15,9 | 9-8231 130 70 21 0,52 019 | 48 | 75 | 48 115 340 0,75 0,19 | 48
0,75 19,1 | 9-8231 131 70 16 0,41 0,19 | 48 75 4,8 115 340 NR NR NR
0,875 | 22,2 | 9-8231 133 70 9 0,23 019 | 48 | 75 | 48 115 340 NR NR NR
1 25,4 | 9-8231 136 70 8 0,20 0,19 | 48 75 4,8 115 340 NR NR NR
Acik Uglu Ufleg Malzeme Tirii: Paslanmaz Celik
Plazma Gazi Turi: Hava Ikinci Gaz Turi: Tek Gazli Saloma
Kalinlik Ipucu | Cikis Arr:gee- Hi;a(?i';l:)ka Mesafe Plézar:a Akis (CFH) Delme Y(R(ilemkﬁgi
basinci
. Kat, | Volt . . . Plaz | Top- | &% |
Ing mm No,) (VDC) (Amper) In¢ Metre | In¢ | mm | psi* | bar ma Jam** C;;T)e Ing [ mm
0,06 1,5 | 9-8231 120 70 345 8,78 025 | 64 | 75 | 48 115 340 0 025 | 64
0,12 3 9-8231 122 70 225 572 025 | 64 | 75 | 48 115 340 0,1 025 | 64
0,135 | 3,4 |9-8231 119 70 203 5,15 0,25 6,4 75 4,8 115 340 0,1 025 | 64
0,188 | 4,8 | 9-8231 121 70 115 2,93 025 | 64 | 75 | 48 115 340 0,2 025 | 64
0,25 6,4 | 9-8231 120 70 83 2,10 0,25 6,4 75 4.8 115 340 03 025 | 64
0375 9,5 |9-8231 128 70 40 1,02 025 | 64 | 75 | 48 115 340 04 025 | 64
0,5 12,7 | 9-8231 131 70 25 0,62 0,25 6,4 75 4,8 115 340 0,8 025 | 64
0,625 | 15,9 | 9-8231 133 70 18 0,45 025 | 64 | 75 | 48 115 340 1 025 | 64
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 0,23 025 | 64 | 75 | 48 115 340 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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Acik Uclu Ufleg Malzeme Tird: Aluminyum
Plazma Gazi Tiirli: Hava Ikinci Gaz Tiirli: Tek Gazli Saloma
Kalinlik Ipucu | Cikis A::g:— Hié;gil:)ka Mesafe Plnga Akis (CFH) Delme Yill:l)igzﬁgi
basinci

. (Kat, Volt . . X Plaz- | Top- .Ge_ ’

In¢ mm No,) (VDO) (Amper) | Ing Metre | In¢ | mm | psi* [ bar ma Jam** C(”;rT)e In¢ [ mm
0,06 1,5 |9-8231 115 70 395 10,04 | 0,25 64 | 75 4,8 115 340 0 025 ] 64
0,12 3 9-8231 120 70 275 6,99 025 | 64 | 75 | 48 115 340 0,1 025 | 64

0,188 | 48 | 9-8231 120 70 175 4,45 0,25 64 | 75 4,8 115 340 0,2 025 ] 64
0,25 6,4 | 9-8231 130 70 98 2,48 025 | 64 | 75 | 48 115 340 03 025 | 64
0,375 ] 9,5 |9-8231 138 70 50 1,27 0,25 64 | 75 4,8 115 340 0,4 025 | 64
0,5 12,7 | 9-8231 141 70 34 0,87 025 | 64 | 75 | 48 115 340 0,6 025 | 64
0,625 | 159 | 9-8231 144 70 23 0,59 025 | 64 | 75 | 48 115 340 0,75 025 | 64
0,75 | 19,1 | 9-8231 145 70 21 0,54 025 | 64 | 75 | 48 115 340 NR NR NR
0,875 | 22,2 | 9-8231 153 70 8 0,20 025 | 64 | 75 | 48 115 340 NR NR NR
1 25,4 | 9-8231 162 70 5 0,13 025 | 64 | 75 | 48 115 340 NR NR NR

4T.09 Koruyucu Uglu Makine ve Otomatik Salomalar igin Onerilen Kesme Hizlan

Koruyucu Uglu Ufleg Malzeme Tirt: Yumusak Celik
Plazma Gazi Turu: Hava Ikinci Gaz Tur: Tek Gazli Saloma
Kalinlk ipucu Cikis Arnawg:- Hi;a(ls):]l;i)ka Mesafe :|21af:a Akis (CFH) Delme Yl‘iilenl:Ieigi
asinci

ing [ mm 2‘(23' (://gl(t:) (Amper) | in¢ | Metre [ in¢ | mm | psi* | bar Prlf:: I-ar(r)na-* rr?:f;l:\-,) ing | mm
0,036 | 0,9 | 9-8207 114 40 170 4,32 019 | 48 | 70 | 48 55 170 0 0,2 51
0,06 1,5 | 9-8207 120 40 920 2,29 0,19 | 48 70 4,8 55 170 0,1 0,2 5,1
0,075 | 1,9 | 9-8207 121 40 80 2,03 019 | 48 | 70 | 48 55 170 03 0,2 51
0,135 | 3,4 | 9-8207 122 40 75 1,91 0,19 | 48 70 4,8 55 170 04 0,2 5,1
0,135 | 3,4 | 9-8207 122 40 75 1,91 019 | 48 | 70 | 48 55 170 04 0,2 51
0,188 | 4,8 | 9-8207 123 40 30 0,76 0,19 | 48 70 4,8 55 170 0,6 0,2 5,1
0,25 6,4 | 9-8207 125 40 25 0,64 019 | 48 | 70 | 48 55 170 1 0,2 51
0375 | 9,5 | 9-8207 138 40 11 0,28 0,19 | 48 | 70 | 48 55 170 NR NR NR
0,5 12,7 | 9-8207 142 40 7 0,18 019 | 48 | 70 | 48 55 170 NR NR NR
0,625 | 15,9 | 9-8207 152 40 3 0,08 019 | 48 | 70 | 48 55 170 NR NR NR
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Koruyucu Uclu Ufleg Malzeme Tirti: Paslanmaz Celik
Plazma Gazi Tirli: Hava Ikinci Gaz Turli: Tek Gazli Saloma
. " Plazma
et || e | @ || AT || FECEHAS || e Gaz Akis (CFH) | Delme | Deme
rage Basina) Yiksekligi
basinci
. (Kat, Volt . . - Plaz- Top- Gecik- .
Inc | mm No) (VDO (Amper) In¢ Metre | ing | mm | psi* | bar ma lam** | me (sn,) Ing [ mm
0,036 | 0,9 | 9-8207 109 40 180 4,57 10125 32 | 70 | 48 55 170 0 02 | 51
0,05 1,3 | 9-8207 105 40 165 4,19 0125 32 | 70 | 48 55 170 0 02 | 51
0,06 1,5 | 9-8207 115 40 120 305 |0125]| 32| 70 | 48 55 170 0,1 02 | 51
0,078 2 9-8207 120 40 65 1,65 (0,187 | 48 | 70 | 48 55 170 03 02 | 51
0,135 | 3,4 | 9-8207 125 40 25 064 [0187 | 48 | 70 | 48 55 170 04 02 | 51
0,188 | 4,8 | 9-8207 132 40 20 0,51 0,187 | 48 70 4,8 55 170 0,6 0,2 5,1
025 | 64 | 9-8207 130 40 15 038 [0187 | 48 | 70 | 48 55 170 1 02 | 51
0,375 | 9,5 | 9-8207 130 40 10 0,25 0,187 | 48 70 4,8 55 170 NR NR NR
Koruyucu Uclu Uflec Malzeme Turt: Aluminyum
Plazma Gazi Turu: Hava Ikinci Gaz Tuiri: Tek Gazli Saloma
. . Plazma .
Kalinlik Ipucu | Cikis RIS A2 (Paklka Mesafe Gaz Akis (CFH) Delme Delme'Yl‘Jk-
rage Basina) sekligi
basinci

. (Kat, Volt . . - Plaz- Top- Gecik- .

Ingc | mm No) | (vDO) (Amper) Ing Metre | In¢ | mm | psi* | bar ma lam** | me (sn,) In¢ | mm
0,032 | 0,8 | 9-8207 116 40 220 559 | 0,187 | 48 70 | 48 55 170 0 0,2 5,1
0,051 | 1,3 | 9-8207 | 116 40 210 533 10187 | 48 | 70 | 48 55 170 0 02 | 51
0,064 | 1,6 | 9-8207 | 118 40 180 4,57 10187 | 48 | 70 | 48 55 170 0,1 02 | 51
0,079 2 9-8207 | 116 40 150 3,81 019 | 48 | 70 | 48 55 170 03 02 | 51
0,125 | 3,2 | 9-8207 | 130 40 75 1,91 019 | 48 | 70 | 48 55 170 0,4 02 | 51
0,188 | 4,8 | 9-8207 | 132 40 60 1,52 10,187 | 48 | 70 | 48 55 170 0,6 02 | 51

0,25 6,4 | 9-8207 | 134 40 28 0,71 10187 | 48 | 70 | 48 55 170 1 02 | 51
0,375 | 9,5 | 9-8207 143 40 11 0,28 | 0,187 | 48 70 | 48 55 170 NR NR NR

Koruyucu Uclu Uflec Malzeme Tir: Yumusak Celik
Plazma Gazi Turu: Hava Ikinci Gaz Turti: Tek Gazli Saloma

N . Plazma
Kalinhk ipucu Cikis Rinje- Il (D,aklka Mesafe Gaz Akis (CFH) Delme Pelme‘ .
rage Basina) Yuksekligi

basinci

i (Kat, Volt (Am- f f - Plaz- Top- Gecik- .

In¢ mm No,) (VDO) per) In¢ Metre | In¢ | mm | psi bar ma lam* | me (sn) Ing¢ | mm
0,06 1.5 9-8209 122 50 170 4,32 0,19 | 48 75 52 920 245 0 0,2 5,1
0,075 1,9 | 9-8209 124 50 159 4,03 019 | 48 | 75 | 52 90 245 0,1 0,2 51
0,12 3 9-8209 124 50 153 3,88 0,19 | 48 75 52 20 245 0,1 0,2 5,1
0,135 | 3,4 | 9-8209 125 50 109 2,76 019 | 48 | 75 | 52 90 245 0,1 0,2 51
0,188 | 48 | 9-8209 126 50 78 1,97 019 | 48 | 75 | 52 90 245 0,2 0,2 51
0,25 6,4 | 9-8209 124 50 53 1,34 019 | 48 | 75 | 52 90 245 03 0,2 51
0375 ] 95 | 9-8209 135 50 23 0,57 019 | 48 | 75 | 52 90 245 0,5 0,2 51

0,5 12,7 | 9-8209 140 50 15 0,38 0,19 | 48 75 52 920 245 0,75 0,2 5,1
0,625 | 159 | 9-8209 146 50 9 0,22 019 | 48 | 75 | 52 90 245 NR NR NR
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Koruyucu Uclu Ufleg Malzeme Turi: Paslanmaz Celik
Plazma Gazi Tiirli: Hava Ikinci Gaz Tuirti: Tek Gazli Saloma
8 . Plazma
Kalinhk ipucu Cikis Rinfge- i (D.aklka Mesafe Gaz Akis (CFH) Delme ‘I'Delmej .
rage Basina) Yuksekligi
basinci

. (Kat, Volt . . - Plaz- Top- Gecik- f
Ing | mm No) (VDO) (Amper) | In¢ | Metre [ In¢ | mm | psi* | bar ma lam** | me (sn,) Ing | mm
0,06 1,5 | 9-8209 113 50 143 3,62 013 | 32| 75 52 920 245 0 0,2 51

0,075 [ 1,9 | 9-8209 118 50 110 2,80 013 | 32| 75| 52 920 245 0,1 0,2 51
0,135 | 3,4 | 9-8209 122 50 53 1,34 013 | 32| 75 52 920 245 0,1 0,2 51
0,188 | 4,8 | 9-8209 126 50 48 1,21 013 | 32| 75| 52 920 245 0,2 0,2 51
0,25 6,4 | 9-8209 126 50 38 0,95 013 | 32| 75 ] 52 90 245 0,3 0,2 51
0375 | 9,5 | 9-8209 130 50 19 0,48 013 | 32| 75 ] 52 920 245 0,5 0,2 51
Koruyucu Uclu Ufleg Malzeme Tirt: Aluminyum
Plazma Gazi Tiirli: Hava Ikinci Gaz Tiirli: Tek Gazli Saloma
8 . Plazma
Kalinlik ipucu | Cikis Rinjae- iz (Qaklka Mesafe Gaz Akis (CFH) Delme Pelmg .
rage Basina) Yuiksekligi
basinci
i (Kat. Volt (Am- i i - Plaz- Top- | Gecikme
Ing mm NoJ) (VDC) per) In¢ Metre In¢ mm | psi bar ma Jam** (sn) Ing | mm
0,06 1,5 ] 9-8209 | 112 50 265 6,73 013 | 32| 75| 52 920 245 0 02 | 51
0,075 | 1,9 | 9-8209 | 113 50 250 6,35 013 | 32|75 ] 52 90 245 0,1 02 | 51
0,12 3 9-8209 120 50 175 4,45 013 | 32| 75 52 920 245 0,1 0,2 51
0,188 | 3,4 | 9-8209 | 127 50 100 2,54 013 | 32|75 ] 52 90 245 0,2 02 | 51
0,25 6,4 | 9-8209 134 50 54 1,37 0,19 | 48 | 75 52 920 245 03 0,2 51
0375 ] 95 | 9-8209 | 142 50 28 0,71 019 | 48 | 75| 52 920 245 0,5 02 | 51
Koruyucu Uglu Ufleg Malzeme Turi: Yumusak Celik
Plazma Gazi Turi: Hava Ikinci Gaz Turi: Tek Gazli Saloma
. ; Plazma
Kalinlk ipucu | Cikis Clb Iz (Qaklka Mesafe Gaz Akis (CFH) Delme Pelmg .
rage Basina) Yuksekligi
basinci
Ge-

. (Kat. Volt R R " Plaz- Top- . :

Ing | mm No) | (VDO) (Amper) Ing Metre | In¢ | mm | psi bar ma Jam** c(lg‘n)e Ing | mm
0,06 1,5 19-8231| 126 70 265 6,73 019 | 48 | 75 | 48 115 340 0 02 | 51
0,12 3 9-8231 126 70 217 5,50 019 | 48 | 75 | 48 115 340 0,1 0,2 51

0,135 | 34 |9-8231| 128 70 162 4,12 019 | 48 | 75 | 48 115 340 0,1 02 | 51
0,188 | 4,8 | 9-8231 128 70 131 333 019 | 48 | 75 4,8 115 340 0,2 0,2 51
025 | 64 |9-8231 | 127 70 90 2,29 019 | 48 | 75 | 48 115 340 03 02 | 51
0,375 | 9,5 | 9-8231 133 70 37 0,94 019 | 48 | 75 4,8 115 340 0,5 0,2 51
0,5 12,7 | 9-8231 | 137 70 30 0,75 019 | 48 | 75 | 48 115 340 0,6 02 | 51
0,625 | 159 | 9-8231 | 142 70 18 0,45 019 | 48 | 75 | 48 115 340 0,75 02 | 51
0,75 | 19,1 ] 9-8231 145 70 14 0,36 019 | 48 | 75 4,8 115 340 NR NR NR
0,875 | 22,2 | 9-8231 150 70 13 0,34 019 | 48 | 75 | 48 115 340 NR NR NR
1 254 19-8231 | 159 70 7 0,18 019 | 48 | 75 | 48 115 340 NR NR NR
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Koruyucu Uglu Ufleg Malzeme Tiirii: Paslanmaz Celik
Plazma Gazi Turi: Hava Ikinci Gaz Turi: Tek Gazli Saloma
Kalinlik Ipucu | Cikis A::g:_ Hi;;z::‘lgi)ka Mesafe PIZ)TE Akis (CFH) Delme Y[?kigzﬁgi
basinci

. (Kat, Volt ; ; . Plaz- | Top- Qe— ’

Ing mm No,) (VDO) (Amper) Ing Metre [ In¢ | mm | psi* | bar ma Jam* c(lls<rT)e Ing [ mm
0,06 1,5 |9-8231 110 70 340 635 10125 32 | 75 | 48 115 340 0 02 | 51
0,12 3 9-8231 115 70 260 484 0125 32 | 75 | 48 115 340 0,1 02 | 51

0,135 | 3,4 |9-8231 116 70 250 4,14 0,125 | 3,2 75 4,8 115 340 0,1 0,2 51
0,188 | 4,8 | 9-8231 117 70 170 308 0125 32 | 75 | 48 115 340 0,2 02 | 51
0,25 6,4 | 9-8231 119 70 85 1,83 10,125 | 3,2 75 4,8 115 340 03 0,2 51
0375 | 9,5 | 9-8231 126 70 45 092 |0125| 32 | 75 | 48 115 340 04 025 | 64
0,5 12,7 | 9-8231 134 70 18 044 |0,125] 3,2 75 4,8 115 340 0,75 025 | 64
0,625 | 159 | 9-8231 135 70 16 038 |0125]| 32 | 75 | 48 115 340 1 025 | 64
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 7 018 0125 32 | 75 | 48 115 340 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 Uglu Ufleg Malzeme Tiirii: Aluminyum
Plazma Gazi Turli: Hava Ikinci Gaz Tuir(i: Tek Gazli Saloma
Kalinlik Ipucu Cikis Arr:::_ Hi;a(lé)izlgi)ka Mesafe Plézar;a Akis (CFH) Delme Y(Iijl(it‘zﬁgi
basinci

. (Kat, Volt (Am- - ’ . Plaz- | Top- Ge- )

In¢ | mm No,) (VD) per) In¢ Metre | in¢ | mm | psi* | bar ma Jam* c(lgrrr)e In¢ | mm
0,06 1,5 | 9-8231 110 70 320 8,51 0,13 3.2 75 4.8 115 340 0 025 | 64
0,12 3 ]9-8231 115 70 240 6,55 013 | 32| 75| 48 115 340 0,1 025 | 64
025 | 64 |9-8231 129 70 100 2,29 013 | 32|75 ] 48 115 340 03 025 | 64

0,375 ] 9,5 | 9-8231 139 70 60 1,33 019 | 48 | 75 | 48 115 340 04 025 | 64
0,5 12,7 | 9-8231 143 70 36 0,79 019 | 48 | 75 | 48 115 340 0,6 025 | 64
0,625 | 159 | 9-8231 144 70 26 0,57 0,19 | 48 75 4,8 115 340 0,75 025 | 64
0,75 | 19,1 | 9-8231 150 70 18 0,42 019 | 48 | 75 | 48 115 340 NR NR NR
0,875 | 22,2 | 9-8231 156 70 7 0,18 0,19 | 48 75 4,8 115 340 NR NR NR
1 25,4 | 9-8231 164 70 5 0,13 019 | 48 | 75 | 48 115 340 NR NR NR
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Bu Sayfa Kasten Bos Birakilmistir.
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BOLUM 5: SISTEM HIZMET

5.01 Genel Bakim

Asirt kosullarda kullanildigi
zaman daha sik
bakim yapim

Uyan!
Bakim yapmadan dnce giris elektrigi baglantisini kesin.

%)f.

Her bir Kullanim

Saloma ucunun ve
elektrodun gorsel kontrolu

Haftalik

Kablolari ve uclari gorse
| olarak denetleyin.
Gerektiginde degistirin

Saloma gévdesini, sarflari ve
Hizli Baglantiyi gorsel olarak denetleyin

3 Ay

=0,
Q

parcalan degistirin 0

Gli¢ kaynaginin
disini temizleyin

Biitiin bozuk ‘

5.02 Bakim Plani

NOT!
Gergek bakim sikliginin calistirma ortamina gore ayarlanmasi gerekebilir.

Giinliik veya Her Alti Kesme Saatinde Calistirma Kontrolleri:
1. Saloma sarf parcalarini kontrol edin ve hasarli veya asinmis ise degjistirin.
2. Plazmayi ve ikinci beslemeyi ve basinci/akisi kontrol edin.
Haftalik veya Her 30 Kesme Saatinde:
1. Fani diizglin calisma ve yeterli hava akisi icin kontrol edin.
2. Salomayi catlaklara veya aciktaki tellere karsi denetleyin ve gerekirse degistirin.

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

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

DIiKKAT

A Temizleme sirasinda gti¢ kaynaginin icerisine hava Gflemeyin. Birimin icerisine hava
Uflenmesi, metal parcaciklarin hassas elektriksel bilesenlerle etkilesime ge¢mesine ve
birime hasar vermesine neden olabilir.

5.03 Genel Arizalar

Sorun - Belirti Genel Neden

Yetersiz Girim | 1. Kesme hizi cok ylksek.

2. Saloma c¢ok fazla yatirilmis.

3. Metal ¢ok kalin.

4. Asinmis torg parcalari.

5. Kesme akimi ¢cok diistik.

6. Gercek olmayan Thermal Dynamics parcalari kullanilmis.
7.Yanhs gaz basinci. Hat basinci 90-125 psi (6.2-8.6 bar / 620-
862 kPa).

Esas Ark Soner| 1. Kesme hizi cok disiik.

2. Salomanin is parcasina olan mesafesi cok ytiksek.

3. Kesme akimi ¢ok yiiksek.

4. Calisma kablosunun baglantisi kesilmis.

5. Asinmis torg parcalari.

6. Gercek olmayan Thermal Dynamics parcalari kullanilmis.
7. Uzatma kablosu veya besleme hattinin ¢cok uzun olmasi
nedeniyle hat voltaji dustisi.

Asiri Clruf 1. Kesme hizi ¢ok dustik.

Olusumu 2. Salomanin is parcasina olan mesafesi ¢ok ytiksek.

3. Asinmis torg pargalari.

4. Uygun olmayan kesme akimi.

5. Gergek olmayan Thermal Dynamics parcalari kullanilmis.
6. Yanlis gaz basinci.

Kisa Saloma 1. Hava kaynaginda yag veya nem.

Parcasi Omrii | 2. Asiri sistem kapasitesi (malzeme cok kalin).

3. Asiri pilot ark suresi.

4. Gaz basinci ¢ok distk.

5. Uygun olmayan sekilde monte edilmis saloma.

6. Gercek olmayan Thermal Dynamics parcalari kullanilmis.

Baslangicta 1. Asinmis torg parcalari.
Zorluk 2. Gergek olmayan Thermal Dynamics parcalari kullanilmis.
3.Yanhs gaz basinci.
4. Hat voltaji cok dusuk.
5. Mevcut secim icin yanlis parcalar.
6. Hortum kisitlamasi.
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5.04 Temel Sorun Giderme Kilavuzu
4, UYAR
ﬁ‘&\ Bu birim icerisinde asiri tehlikeli gerilim ve gli¢ seviyeleri bulunmaktadir. Glig elektro-
4 nigi 6l¢timleri ve sorun giderme teknikleri Gizerine egitim almadiysaniz tanilamayi veya

onarmayi denemeyin.

Sorun - Belirti

Muhtemel Sebep

Onerilen Islem

Ana Salter ACIK
ama LCD yapar
1stk degil

1. Birincil salter OFF (KAPALI)
konumda.

2. Birincil sigortalar / salterler
yanmis veya atmis.

3. Birimde arizali bilesenler var.

1. Birincil salteri ON (ACIK) konuma cevirin.

2. a) Nitelikli bir kisiye birincil sigortalari / salterleri
kontrol ettirin.

b) Uniteyi iyi durumda oldugu bilinen birincil
glic prizine baglayin.
3. Onarim veya degistirme icin yetkili servis
merkezine iade edin.

=

dusuk.

4, Birimde bozuk bilesenler var.

Asirrisinma 1. Birim boyunca veya birimin | 1. Birimi sogumaya birakin.
iletisim ekrani  |cevresinden hava akisi
engellenmis.
2. Birimin gorev donguist 2. Bosluk bilgilerine bakin - bkz. B6lim “2.04 Gii¢
asilmis. Kaynagi Teknik Ozellikler CE” sayfa 16 veya Bolim
“2.07 Gii¢ Kaynagi ETL Teknik Ozellikleri” sayfa 19.
3. Birimde bozuk bilesenler var. |3. Onarim veya degistirme icin yetkili servis
merkezine iade edin.
Hava basinci 1. Gaz beslemesi birime bagli  |1. Gaz beslemeyi birime baglayin.
iletisim ekrani  |degil.
2. Gug kaynagi ON (ACIK) degil. |2. Gaz beslemeyi ON (AGCIK) hale getirin.
eC_ 3. Gaz besleme basinci ¢ok 3. Uniteye hava besleme girig basincini 120

psi /8,27 bar /827 kPa olarak ayarlayin. Ayarla
uzunlugu kullanilan gergek uzunlukla eslesecek
sekilde yonlendirir.

4. Onarim veya degistirme icin yetkili servis
merkezine iade edin.

Uflec kurulumu
veya kapak
grubu iletisim
ekrani (PIP)

X

1. Koruyucu Kapak gevsek.
2. Saloma, gli¢ kaynagina
diizglin 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 icin yetkili servis merkezine iade
edin.

4. Onarim veya degistirme icin yetkili servis
merkezine iade edin.
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Sorun - Belirti

Muhtemel Sebep

Onerilen Islem

Elektrot veya
u¢ kurulumu
iletisim ekrani
(PIC)

,@\

1. Saloma koruyucu kapagi
gevsek.

2.Torg ucuy, elektrot veya
baslatma kartusu eksik.

3. Saloma calistirma fisegi
sikismis.

4. Birim emme gaz basinci
cok yuiksek, stirekli gaz akisina
neden oluyor.

5. Saloma kablolarinda agik
teller.

6. Salomada ve kablo anahtari
devresinde sorun var.

7. Birimde bozuk bilesenler var.

1. Koruyucu kapagi elle sikin. Asiri sikmayin.

2. Gug kaynagini OFF (KAPALI) hale getirin.
Koruyucu kapagi soktin. Eksik parcalari takin.

3. Gug¢ kaynagini KAPALI hale getirin. Sistem
basincinin havasini alin. Koruyucu kapagi, ucu
ve calistirma fisegini sokuin. Serbest hareket icin
calistirma fisegi alt ug techizatini kontrol edin.
Techizat serbestce hareket etmiyorsa degistirin.
4. Gaz besleme basincini 125 psi/ 8,62 bar / 862
kPa veya altina dusurin.

5. Saloma ve kablolari degistirin ya da onarim
veya degisim icin yetkili servis merkezine iade
edin.

6. Saloma ve kablolari degistirin ya da onarim
veya degisim icin yetkili servis merkezine iade
edin.

7. Onarim veya degistirme icin yetkili servis
merkezine iade edin.

Baslatma hatasi

1. Baslatma sinyali, AC / KAPAT

1. Baslangic, asagidakilerden biri icin etkin olabilir:

iletisim ekrani— [ANAHTARI ON gAQ konumunda + El salomasi anahtari kapali tutulmus
oldugunda etkindir.
« CNCBASLA (BASLAT) sinyali dusuk etkinlikte
S 2. Salomada ve kablo anahtari |2. Saloma ve kablolari degistirin ya da onarim
@ devresinde sorun var. veya degisim icin yetkili servis merkezine iade
edin.
3. Birimde bozuk bilesenler var. |3. Onarim veya degistirme icin yetkili servis
merkezine iade edin.
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Sorun - Belirti

Muhtemel Sebep

Onerilen Islem

Giris gerilimi
iletisim ekran

4

1. Birincil giris gerilimi sorunu.
Giris voltaji AC340V altinda
veya AC460V Uzerinde (CE &
RCM); AC408V altinda veya
AC552V tzerinde (ETL).

2. Eksik faz

3. Birimde bozuk bilesenler var.

1. Uniteye uygun oldugundan emin olmak icin
kalifiye bir kisiye birincil voltaji kontrol ettirin
gereksinimleri i¢in “2.05 veya 2.08 Giris Kablolama
Ozellikleri” bélimiine bakin.

2. Eksik faz. 3 fazin tamamini 6lgtin, L1 - L2,
L2-L3 ve L3 -L1.Bu dlgtimleri giris koprisi AC
terminallerinde yapmak en iyisidir bu sekilde
voltajin alindigini da kontrol eder. arka panel
devre kesicisi araciligyla.

3. Onarim veya degistirme icin yetkili servis
merkezine iade edin.

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

1. Salomada ve kablo anahtari
devresinde sorun var (Uzak
puar anahtari devresi).

2. CNC Kontrolor cihazi
Baslangic sinyali gdndermiyor.
3. Birimde bozuk bilesenler var.

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

2. Kontrol6r Ureticisiyle temas kurun.

3. Onarim veya degistirme icin yetkili servis
merkezine iade edin.

Ariza ekrani
yok, yok
mesalede ark

1. Birimde bozuk bilesenler var.

1. Onarim icin yetkili servis merkezine iade edin.

Pilot ark ACIK
konumda
ancak kesme
arki olmayacak
kurmak

1. Galisma kablosu is parcasina
bagli degil.

2. Calisma kablosu/konektor
bozuk.

3. Birimde bozuk bilesenler var.

1. Calisma kablosunu baglayin.
2. Galisma kablosunu degistirin.

3. Onarim icin yetkili servis merkezine iade edin.

Saloma kesimi
azaldi

1. Hatali akim ayari.
2. Asinan saloma sarflari.

3. Is parcasina zayif calisma
kablosu baglantisi.

4. Saloma ¢ok 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. Galisma kablosunun is parcasina baglantisini
kontrol edin.

4. Kesme hizini azaltin.

5.Bolum 3 Saloma icerisindeki“Hava kalitesini
kontrol edin” kismina bakin.
6. Onarim icin yetkili servis merkezine iade edin.
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5.05 Gii¢ Kaynagi Temel Parca Degisimi

Istege Bagli Tek Asamali Filtre Elemani Degisimi
Bu talimatlar, istege bagli Tek Asamali Filtrenin takili oldugu gli¢ kaynaklari icin gecerlidir.

Glc¢ Kaynagi, Filtre Elemani tamamen doydugunda otomatik olarak kapanir. Filtre Elemani gévdesin-
den cikarilabilir, kurutulup yeniden kullanilabilir. Elemanin kurumasi icin 24 saat verin. Filtre elemani
katalog numarasi degisimi icin Boliim 6 Parca Listesi kismina bakin.

1. Gug kaynagini kapatin.

2. Havabeslemesini KAPALI hale getirin ve Filtre Elemanini degistirmek tizere Filtreyi sckmeden
once sistemin havasini alin.

3. Gazbesleme hortumunun baglantisini kesin.

4. Filtre Gévdesi kapagini saat yoniiniin tersine cevirin ve kaldirin. Filtre Elemani Gévdenin
icerisinde bulunmaktadir.

Yuva

O-ring
(Kat. # 9- 7743
Kilif

Dikenli teller
uygun

Art # A-02476TR

Istege Bagli Tek Asamali Filtre Elemani Degisimi

5. Filtre Elemanini Govdeden cikarin ve Elemani kurumak tizere kenara koyun.
6. GoOvdenin icini temizleyin ve sonra degistirilmis Filtre Elemanini acik taraftan sokun.
7. Kapak Gzerinde Govdeyi Degistirin.

8. Gaz beslemeyi yeniden takin. Sizinti olup olmadigini kontrol edin.

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

Boylelikle parca degisim islemleri tamamlanir.
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5T.01 Genel Bakim

NOT!

Genel bilgiler icin Onceki "Bolim 5:
Sistem" bolimine bakiniz

ve ariza gostergesi aciklamalari.

Salomanin Temizlenmesi

Salomada yalnizca temiz hava kullanilmasi
icin 6nlemler alinmis olsa da, salomanin i
tarafi zamanla tortu ile kaplanir. Bu olusum,
pilot ark olusumunu ve salomanin toplam
kesme kalitesini etkileyebilir.

=, UYARI
“‘u\ Salomayi veya saloma kablolarini
4 sokmeden 6nce sistemin birincil

gliclin baglantisini kesin.

Gug¢ Kaynagi ON (ACIK) haldeyken
AC gosterge lambasi yaniyorken
salomanin icindeki herhangi bir
parcaya DOKUNMAYIN.

Salomanin ici, pamuklu cubuk veya yumusak
islak bez kullanilarak elektrik kontagi temizle-
yici ile temizlenmelidir. Bazi zorlu durumlar-
da, salomanin kablolari sokulebilir ve elektrik
kontak temizleyiciyi salomaya dokerek ve
sikistirilmis hava ile birlikte saloma boyunca
Ufletilerek daha derinlemesine temizlenebilir.

DIiKKAT
Yeniden kurulumdan 6nce salomayi

iyice kurutun.

0O-Halkasi Yaglama

Tor¢ Kafasi ve ATC Erkek Uzerinde O-Ring
Konektor planli olarak yaglama gerektirir
temel. Bu, O-Halkasi'lerin esneyebilir kal-
malarini saglayacak ve dlizgiin sizdirmazlik
sunacaktir. Duizenli olarak yaglayici kullanil-
mazsa O-Halkasr'ler kuruyacak, sertlesecek
ve catlayacaktir. Bu, olasi performans sorun-
larina yol acabilir.

O-Halkasli'lere haftalik olarak ¢ok ince bir
O-Halkasi yaglayici (Katalog No. 8-4025) filmi
uygulanmasi 6nerilmektedir.

\_CUTMASTER 50+, CUTMASTER 70+

Havalandirma
delikleri ile tist
Oluk acik kalmalidir

Ust O-Ring dogru oluk

Boru dislerini saglam

Alt O-Ring Art # A-03725TR

Saloma Kafasi O-Halkasi

Techizata gaz

Art #A-03791TR_AB - O-Halkasi
#8-0525

ATC O-Halkasi

NOT!

Farkli yaglayici veya gres KULLAN-
MAYIN. Bunlar, ylksek sicaklik-
larda calisma igin tasarlanmamis
olabilir veya atmosfer ile tepkimeye
girebilecek “bilinmeyen element-
ler”icerebilir. Bu tepkime, saloma
icerisinde kirleticiler birakabilir. Bu
kosullarin herhangi biri tutarsiz
performans veya zayif parca omrii
ile sonuclanabilir.
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5T.02 Sarf Saloma Parcalarinin
Denetlenmesi ve Degisimi
4, UYARI
“‘&\ Salomayi veya saloma kablolarini

\V

sokmeden 6nce sistemin birincil
glictin baglantisini kesin.

Glg Kaynagi ON (ACIK) haldeyken
AC gosterge lambasi yaniyorken
salomanin icindeki herhangi bir
parcaya DOKUNMAYIN.

Salomanin sarf parcalarini su sekilde sokiin:

i

NOT!

Koruyucu kapak, ucu ve calistirma
fisegini yerinde tutar. Koruyucu
kapagin sokildiigiinde, dismeleri-
ni 6nlemek icin saloma ile koruyucu
kapagi yukari doniik sekilde
yerlestirin.

Koruyucu kapagin vidalarini salomadan
sokln ve grubu tamamen ¢ikarin.

NOT!

Koruyucu kapak lzerindeki gide-
rilemeyen cliruf olusumu sistemin
performansini etkileyebilir.

Kapagi hasara karsi denetleyin. Silerek
temizleyin veya hasarliysa degistirin.

Art # A-08067
Koruyucu Kapaklar

Koruyucu kapak gévdeli ve koruyucu
kapakli ya da deflektorli salomalarda,
kapagin veya deflektoriin koruyucu
kapak goévdesine disleriyle tam otur-
dugundan emin olun. Koruyuculu
surtinmeli kesme islemlerinde (yalnizca),
koruyucu kapak govdesi ile surinmeli
koruyucu kapak arasinda bir O-Halkasi
olabilir. O-Halkas!'i yaglamayin.

70

. SERVIS

Art # A-03878TR_AB

4.

Kalkan Kupasi

Striinmeli
Koruyucu Kapak

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

lyi ug Yipranmis Ucu

Tam sikistirma yayl
alt son uygun

A-03406TR_AB
Ug Asinmasi Ornegi
Calistirma kartusunu ¢ikarin. Asiri asin-
maya, tikali gaz deliklerine veya renk
atmasina karsi kontrol edin. Serbest
hareket icin alt ug techizatini kontrol
edin. Gerekirse degistirin.

Yayl daha dustik sonunda
uygun Reset /
Full Extension

Art # A-08064TR

Elektrodu dogrudan Saloma Kafasindan
cekin. Elektrodun yliziint asiri asinmaya
karsi kontrol edin. Asagidaki resme
bakin.
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[ (== 1| =

Yeni elektrot

(=0 1=s

Yipranmis elektrot

Art # A-03284TR

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

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

9. Koruyucu kapak saloma kafasina oturana kadar elle sikin. Kapak takilirken direnc hissedilirse
devam etmeden 6nce disleri kontrol edin.

Boylelikle parca degisim islemleri tamamlanir.
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Bu Sayfa Kasten Bos Birakilmistir.
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BOLUM 6: PARCA LISTELERI

6.01 Giris

A. Parga Listesi Dokiimii

Parca listesi, degistirilebilir bilesenlerin timine dair bir dokiim sunar. Diizenlenen parca listesi asa-
gidaki gibidir:

6.03 Gu¢ Kaynagi Degisimi

6.04 Degistirme Parcalari

6.05 Secenekler ve Aksesuarlar

6.06 SL60 El Feneri icin Yedek Parcalar

6.07 Saloma Sarf Parcalari (SL60)

6.08 Manuel (SL60) Saloma Sarf Parcalari

6.09 Degistirme Parcalari - SL100 Mekanize icin

6.10 Torg Sarf Parca Makinesi (SL100)Torg
NOT!

Oge numaralari olmadan listelenen parcalar gdsterilmez fakat gésterilen katalog
numarasi ile siralanabilir.

B. ladeler

Uriiniin servis icin iade edilmesi gerekiyorsa dagiticinizla temas kurun. Uygun yetkilendirme olmadan
malzemeler kabul edilmeyecektir.

6.02 Siparis Bilgileri
Degistirilecek parcalari katalog numarasina gore siparis edin ve parcanin veya grubun agiklamasini

her tiirden 6ge icin parca listesinde belirtildigi sekilde tamamlayin. Ayni zamanda, gii¢ kaynaginin
modelini ve seri numarasini da dahil edin. Tiim sorulari yetkili dagitimciya yoneltin.

6.03 Gii¢ Kaynagi Degisimi

Asagidaki 6geler yedek glic kaynadi ile birlikte verilir: is kablosu kelepcesi, giris gli¢ kablosu, giris glic
kablosu adaptorleri (2), gaz basing regulatord / filtre, SL60 Torg, yedek parca kiti ve kullanim kilavuzu.

Miktar Tarif Katalog No.
1 CUTMASTER 50+ Plazma kesme makinesi paketi

ESAB ETL 0559150002
1 CUTMASTER 50+ Plazma kesme makinesi paketi

Giris gli¢ kablosu ve 16A fis 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

Giris gli¢ kablosu ve 32A fis ile ESAB CE 0559170004
1 CUTMASTER 70+ Plazma kesme makinesi paketi

ESAB RCM 0559170006
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6.04 Yedek Parcalar
Oge No, Miktar Tarif Katalog No.
1 1 Ust Kulp Kiti 0464565880
1 Tutag Kapak 0465952001
1 Panel RH CM50 ESAB_AEB 0700402256
Panel RH CM70 ESAB_AEB 0700402258
4 1 Montaj Paneli On CM50+/70+ 0700402259
5 1 Panel LH CM50 ESAB_AEB 0700402261
1 Panel LH CM70 ESAB_AEB 0700402263
1 Montaj Paneli Arka CM50+/70+ ESAB_AEB 0700402265
1 Ust Paneli 0465951001
1 Tertibati PCB Ekran CM50+ ESAB_AEB 0700402266
1 Tertibati PCB Ekran CM70+ ESAB_AEB 0700402267
9 1 Mur PCBA Tertibati 0700402268
10 1 Kontrol PCB'siA Tertibati (50+) 0700402269
1 Kontrol PCB'siA Tertibati (70+) 0700402306
1 1 Basing Sensoril, XGZP6161D102V 0700402270
12 1 Solenoid Grubu, V3211-06E4 & Aluminyum block 0700402271
13 1 Fan, 0.61A, RUNDA 0700400941
14 1 Degistirmeking Mode Gli¢ Kaynagi PCB 0700402272
15 1 EMC PCBA Tertibati 0700402273
16 1 IGBT PCBA Tertibati 0700402274
17 1 Dahili Hava Regiilatori Tertibati, AW1000-M8 0700402276
18 1 Kapasitor 0700402277
19 1 Reaktor 0700402278
20 1 Transformator Gtéwny 0700402279
21 1 Gli¢ Anahtari, LW26-25 4GO-03/2 690V 0700402280
22 1 Kontrol Digmesi 0700402281
23 1 Mur Plastik Kapak 0700402282
24 1 IGBT Plastik Kapak 0700402283
25 1 Plastik Destek 0700402284
26 1 Plastik Taban Levhasi 0700402285
27 1 Hava Baglanti Elemani AB Tipi 1/4 NPT 0700400997
28 1 Giris Kablo CE, 4x4MM?, 3 M (resim yok) 0700402286
29 4 Hizlh kurtarma modiilti, EST100BN60SN 0700402315
30 16 Vida, siyah, tam disli, M5X12 0700400995
31 12 Vida, siyah, kendinden kilavuzlu, 4.8X16 0700400996
32 1 Giris Kablo ETL, 4x4MM?, 3 M (resim yok) 0700402320
33 1 Girig Kablo ETL, 4x11AWG, 3 M (resim yok) 0700402321
34 1 Air Baglanti Parcasi Tipi 1/4 NPT Milton tipi D (USA)
(resim yok) 0700400917
35 1 Hava Baglanti Tipi 1/4” Nitto Erkek Tapa (AUS) (gOsterilmemistir)
0700402316
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6.05 Secenekler ve Aksesuarlar
Miktar Tarif Katalog No.
1 Tek - Asamali Filtre Kiti (Filtre ve Hortum icerir) 7-7507
1 Degistirilen Filtre Govdesi 9-7740
1 Degistirilen Filtre Hortumu (g6sterilmez) 9-7742
2 Degistirilen Filtre Elemani 9-7741
1 50 mm Dinse fisli Calisma Kablosu No. 8 9-9692
1 Cok - Amacli El Arabasi 7-8888
1 Omuz askisi takimi 0445197880
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6.06 SL60 El Feneri icin Yedek Parcalar

Oge No, Miktar  Tarif Katalog No,
1 1 Mesale Kolu Degistirme Kiti (6geleri Hayir 2 ve 3 icerir) 9-7030
2 1 Tetik Montaj Degistirme Kiti 9-7034
3 1 Kolu Vida Kiti (5'er adet, 6-32 x 1/2" kapakli vida ve anahtar) 9-8062
4 1 Torg Basi Montaj Degistirme Kiti (6geleri Hayir 5 ve 6 icerir) 9-8219
5 1 Buylk O-Halkasi 8-3487
6 1 Kiigtik O-Halka 8-3486
7 ATC konektorlu Musteri Adaylari Montajlari

(anahtar montajlari ierir)
1 SL60, 20 - ayak / 6.1m ATC konnektorli Ug Grubu 4-7834
1 SL60, 50 - ayak / 15,2m ATC konnektorli Ug Grubu 4-7835
8 1 Anahtar Kiti 9-7031

Art # A-07993
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6.07

CM50+ Saloma Sarf Parcalari (SL60)

g \«_ __.

SL60 fforch

with SureLok® Technology

8-3487

Torg Basi

23X6413 REV AA

8-3486

9-8215 Std Life

9-8214 Siyah Seri Ext Yasam

9-8213

9-8205
(20A)

9-8206
(30A)

9-8207
(40A)

9-8209
(50A)

9-8225 (A
9-8226 (B

9-8237

9-8244
(KADAR 40A)

9-8235 (50A)

0

9-8243

U@

9-8237

9-8241
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CM70+ Saloma Sarf Parcalari (SL60)

6.08

SL60 forch

8-3487

Torg Basi

23X6416 REV AA

([(8

with SureLok® Technology

8-3486

v

9-8215 Std Life

9-8214 Siyah Seri Ext Yagam

e
oll/ﬁ.ﬂ
- w 1 e
9-8205 9-8218 9-8251
(20A)
9-8206 ﬂ
(30A)

9-8244
oﬁmmww (KADAR 40A)
98209 — | 9-8235 (50A)

(50A) 9-8236 (70A)
9-8231 9-8237 6
(70A)

ﬂlﬂ _

9-8213

9-8225 (A
9-8226 (B 9-8237

9-8243

e

9-8241
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6.09 Kilavuz (SL60) Saloma Sarf Parcalari

DRAGIPUCU | Uslarda: o N ( Kon}iyucu Kapak,
2 oruyucu
KESME | (Q‘e 9-8237 9-8243
-;- 20A 9-8205
30A 9-8206
40A 9-8207
SURUKLEME KALKANI § ;&r‘grmcelfiKKaeg:é
40A KEsw 2 0n o824
KESME ipucu: 4 | Koruyucu Kapak,
~ Koruyucu 9-8243
| €Dt et
—— 40A 9-8208 Mesafe Kilavuzunun
MESAFELI 9-8251
KESME
r O-Ring Yok. 8-3488 - @ 73 1 Koruyucu Kapak,
! ({(\@X | Strtinmeli Kesme
50-60A KESIMI KalkanKupa [[{ A\ | L-2=220 50-60A 9-8235
KESME Uclarda: Govdesi| I @ Koruyucu Kapak,
A % Koruyucu 9-8243
G| Qo b e
Calistirma Fisegi [ 50-55A 9-8209 Mesafe Kil
9-8213 60A 9-8210 esa eg_lsaz\;l;zunun
MESAFELI
@ KESME
. - O-Ring Yok. 8-3488 7@ 7, 1 Koruyucu Kapak,
Elektrot SURUKLEME KALKANI i (%@}( | Strtinmeli Kesme
KESIMI W 70-100A 9-8236
821 70-100A Govdesi 4 B
KESME Ularda: g Koruyucu Kapak,
& A 9-8237 Koruyucu 9-8243
—— 70A 9-8231 Mesafe Kilavuzunun
80A 9-8211 9-8281
90/100A 9-8212
[ MESAFELIKESME |
40-100A
OYMA o~ A Koruyucu Kapak, Oyma
¢ (-‘0 —| Govdesi, — 9-8241
N/ 9-8237 N7
| Uglarda:
Ipucu A 9-8225 (40 Amper Max.)
IpucuB 9-8226 (40 - 100 Amper)
Art# A-03662TR ipucu C 9-8227 (40 - 100 Amper)

ipucu D 9-8228 (40 - 100 Amper)
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6.10 Degistirme Parcalari - Korumasiz U¢lu SL100 Mekanize Torglar icin

Oge No. Miktar __Tarif Katalog No.
1 1 Ucsuz Torg Kafasi Tertibati (2, 3 ve 14 numarali 6geleri icerir) 9-8220
2 1 Biiyiik O-Ring 8-3487
3 1 Kiglik O-Halka 8-3486
4 1 PIP Anahtar Kiti 9-7036
5 ATC konnektorli Korumasiz Otomatik Ug Tertibatlar

1 5-ayak/ 1.5 m ATC konnektorlii Ug Grubu 4-7850
1 10 - ayak / 3.05 m ATC konnektorlii Ug Grubu 4-7851
1 25 - ayak / 7.6 m ATC konnektorli Ug Grubu 4-7852
1 50 - ayak / 15.2 m ATC konnektorli Ug Grubu 4-7853
6 ATC konnektorli Korumasiz Mekanize Ug Tertibatlari
1 5-ayak/ 1.5 m ATC konnektorlii Ug Grubu 4-7842
1 10 - ayak / 3.05 m ATC konnektorlii Ug Grubu 4-7843
1 25 - ayak / 7.6 m ATC konnektorli Ug Grubu 4-7844
1 50 - ayak / 15.2 m ATC konnektorli Ug Grubu 4-7845
7 1 11"/ 279 mm Disli Cubuk 9-7041
8 1 117/ 279 mm Montaj Borusu 9-7043
9 1 Uc Parcasi Grubu 9-7044
10 2 Govde, Montaj, Esnek Blok 9-4513
11 1 Pim, Montaj, Esnek Blok 9-4521
12 1 Saloma Tutucu Kolu 7-2896
13 1 PIP Piston ve Geri Donts Yayi Kiti 9-7045
1 Pinyon Tertibati (Gosterilmemistir) 7-2827
1 5"/ 126 mm Konumlandirma Tuipl (Gosterilmemistir) 9-7042
NOT!

* Kontrol Kablosu Adaptori veya Delikten Koruyucu icermez.
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6.11 Torg Sarf Parcalari Makinesi (SL100) Torg

Ohmik Klip

U 9-8224

20-40A Ipucu:
r Koruyucu Kapak,
MESAFELI KESME| A Makine
_ (C-‘o _ 40A 9-8245
- é_ 20A 9-8205 | £ Koruyucu Kapak,
30A 9-8206 Koruyucu 9-8243
40A 9-8208
50-60A Uclarda: Koruyucu Kapak,
[ Makine
ESAFELI KESME| A 50-60A 9-8238
9: L0
50-55A 9-8209 Koruyucu Kapak,
Elektrot 9-8214 L
Siyah Seri Ext Yasam Ll 60A 9-8210 Koruyucu 9-8243

Uglarda: . R \ Koruyucg Kapak,
(= Makine
(C-‘o 70-100A 9-8239

Elektrot Cartouche 70-100A

9-8215 d'amorcage |\ESAFELI KESMH 70A 9-8231 Koruyucu Kapak,
Std Yasam 9-8213 80A 9-8211

A {
\Y Koruyucu 9-8243
& 90/100A 9-8212

— -
— (-
40-100A
OYMA Uclarda:
Ipucu A 9-8225 (40 Maksimum Amper.) Koruyucu Kapak, Oyma
& 9-8241
‘ Ipucu B 9-8226 (40 - 100 Amper)
Ipucu C 9-8227 (40 - 100 Amper)
Ipucu D 9-8228 (40 - 100 Amper)
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EK1: VERI ETIKETI BILGILERI

Ureticinin Adi ve/veya Logo, Konumu
A

r

. ( IDENTIFICATION
UretimKod | d N\
ESAB *
SIN: [ + Seri Numarasi
Glic Kaynagi Turl c UK
(Not 1) T cA

[N

A4

Bu Turden Guig Kaynaginin Diizenleyici Standart Kapagi

Gikis Akim Tairg  Nominal Besleme Cikis Araligi (Amper / Gerilim)
| CUTTING OUTPUT
Plazma Kesme
Sembolii . Ll
embolt % - X o Gorev Donguist Verisi
IE U= L (Not 3)
P [N
¢mk“g Hi}"r, Geleneksel Konvansiyonel Gorev Déngisii Faktori
uik Gertlimi Yik Akimi ik Gerilimi
Ein :rzlr:ﬁecittun Regelnormen, die auf diese Art von
9ang 2 Stromquelle anwendbar sind
ENERGY INPUT
D U= \ | ltmax = | lef = | % E
\ N N
Koruma Derecesi \ Nominal Maksimum \ Ureticinin
Giris Giicli Spesifikasyonlar Ulkesi Besleme Akimi Revizyon Seviyesi
(Faz, AC veya DC Hertz Uretici firma

Maksimum Etkin

Derecelendirmesi)  Derecelendirildi Besleme Akimi

Besleme Gerilimi (Not 2)

NOTLAR:

1. Gosterilen sembol, tek veya ui¢ fazli AC girisini, statik frekans Standart Semboller
konvertéri-transformatori-redresort, DC gikisini belirtir.

~ AC

2. Bu gu¢ kaynagi icin giris gerilimlerini gosterir. —— DC
Cogu gui¢ kaynagi, birimin alt tarafinda gli¢ kaynagi icin gecerli olan giris -

gerilim gerekliliklerini gésteren bir etiket tasir. 2 Faz

3. Ust sira: Gérev déngiisii degerleri.
Gorev dongusu degerleri IEC'nin belirtilen derecelendirmesini
karsilar veya asar.
Ikinci sira: Nominal kesme akimi degerleri.
Uglincii sira: Geleneksel yiik gerilimi degerleri.
4. Gug kaynaginin farkli alanlari icin veri Etiketinin bolumleri gecerli olabilir.
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A.

ElI SL60 & Makine SL100 Salomasi Pimi - Dis Sema

ATC Erkek Konektor

4- Y:I:rja @//j 8-Agin 8- Ac %/’:NQ o
- \///ﬁ/ E@\Nﬁ%« - 7-Agi k/f\(;\&%\%\‘; —:a:tt
i;::gﬂ(\(@ &J \‘\‘\\ 7-Agin ¢ %ﬁ% ? %J“\//%
2-Turuncu /W® ©L 6-Agin 6-Agin : 7\© 7\:%
N ] (¥ [5] %)/ 3t
;IPSiYAH/\Xy\\—é/_%/\ 5-Acin 5A§Inpil>M/1_p|P
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—EK3: SALOMA BAGLANTI DIYAGRAMLARI

A. El Salomasi Baglanti Diyagrami

Torc: SL60
Kablolar: Torg ATC Konektorti ile yol agar
Glig Kaynagi: CM70+

Erkek ATC "
Kablo Konektori  ATCDisiFis — _ _ _IGiic Kaynagif — — —
TorcBasi 1 r———————— Saloma | _ 1 |
oreBasi 71 1 Kablolari I

|
! P ‘ L L |
} PIP —| ; 1 Siyah I ! }GU Kaynagi Devresine }
{Anahtar - } Turuncu 2" 2 s faynag |
| b 5 5 }
o jo . | |
| $a|oma_|c r vesil 47 4 }Gﬂg Kaynagi Devresine !
| Anahtar | oL 1 Beyaz 34 3 v I
! } | 8 8 }
| L AN |
| S ‘ Negatif / Plazma Negatif / Plazma |
‘L ,,,,,, 1 ,,,,,,,, Ijloj ,,,,,,,,,,,, e — ——— Pilot _ _ _ ,J‘
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i . |
Saloma ytkseklik ayari icin islenmemis ark voltaji gerekirse, musteri 400 V ve Uzeri icin tasarlanmis

18 AWG (1.0 mm?) korumasiz bir tek kablo cifti tedarik etmelidir. Tiim calismalar yiiriirliikteki yerel ve
ulusal yasalara gore gerceklestirilmelidir.

1. Glg kaynaginin baglantisini kesin.
2. Sol ve sag paneli ¢ikarin ve ardindan Ust kapadi gikarin.

3. Arka panelde bulunan delik tapasini ¢ikarin ve kabloyu delikten gegirin.

2

\)

N
N
0
R

e PPl

4. Ana kontrol karti Uzerindeki CN12'ye baglayin: - (negatif) polarite ve + (pozitif) polarite.

ISLENMEMIS ARK VOLTAJI
PCB Vidali Terminal

LLOFF 20:1
ON 130:1

2 Nem=r | [00HD| 58
H

| ° ° |!|- @oFf1 2 3 4 D10N480.1 [°]
0:
?E EEE B cois Ros2 (]
C013 RBBq ,—l
i ERDM LI
- RO; ) m
_°]
; d cNi2 4

£, UYARI
“‘&\ islenmemis ark voltaji 350 VDC'yi gecebilir!!!

-7

5. PCB vida terminalini sikin.

6. Ust kapagi ve yan panelleri monte edin.

7. Kabloyu Torg Yikseklik Kontroliiniin negatif ve pozitif kutuplarina baglayin.
N\ EK 0700 402 229TR
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