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iSINIZE COK ONEM VERIYORUZ!

Yeni ESAB iiriintiniizii aldiginiz igin tebrik ederiz. Misterimiz oldugunuz icin gurur duyuyoruz ve sizlere sanayide en iyi hizmet ve
glivenirligi saglamak icin caba gdsterecegiz. Bu iriin bizim genig kapsamli garantimiz ve diinya capinda hizmet agimiz ile destek-
lenmektedir. En yakindaki distribiitor veya servisi bulmak icin bizi internette www.esab.com adresinden ziyaret edin.

Bu Calistirma Kilavuzu size ESAB iiriiniintin dogru kullanimi ve calistirimasi hakkinda talimat vermek iizere hazirlanmistir. Bizi en
cokilgilendiren sizin bu iirinden ve giivenli calismasindan memnun olmanizdir. Bu yiizden liitfen biitiin kilavuzu, ozellikle Giiven-
lik Onlemlerini okumak icin zaman ayinn. Bu, sizin bu iiriinle calisirken meveut olabilecek muhtemel tehlikelerden kaginmaniza
yardim edecektir.

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

Kendimizi, zamana meydan okumus, pazarda oncii ve giivenilir Griinlerimizle rakiplerimizden ayinnz. Teknik yenilikler, uygun
fiyatlar, miikemmel teslimat, Gistiin miisteri servisi ve teknik destek ile miikemmel satig ve pazarlama uzmanhgi konularinda
kendimizle gurur duyuyoruz.

Her seyden once, bizler kaynak sanayisinde daha giivenli bir ¢alisma ortami elde etmek icin teknolojik yonden daha ileri iiriinler
gelistirmeye kendimizi adadik.



UYARI

Ekipmani kurmadan, calistirmadan veya servisten once hiitiin bu El Kitabini, isveren giivenlik uygulama-
larini okuyun ve anlayin.

Bu Kilavuzda yer alan bilgiler Ureticinin degerlendirmelerini temsil etmektedir ama Uretici kullanim icin
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Bu bilgilerin operatore ulastigindan emin olun.

ilave kopyalan tedarikginizden edinebilirsiniz.

Bu TALIMATLAR deneyimli operatorler icindir. Ark kaynagi ve kesme ekipmani icin calistir-
ma ve giivenlik uygulamalari konularina tam olarak asina degilseniz “Ark Kaynagi, Kesme
ve Oyma icin Onlemler ve Giivenlik Uygulamalan” Kitapcik 0-5407 adh kitapgigimizi oku-
manizi 6neriyoruz. 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 calistirmayr DENEMEYIN. Bu talimatlan tam olarak
anlamiyorsaniz daha fazla bilgi icin tedarikginizle temas kurun. Bu ekipmani kurmadan
veya calistirmadan énce Giivenlik Onlemlerini okudugunuzdan emin olun.

KULLANICI SORUMLULUGU

Bu ekipman, verilen talimatlara uygun olarak kuruldugu, calistinldigi ve tamir edildigi zaman burada bu el kitabinda bulunan tanima ve
birlikte gelen etiketlere ve brosiirlere uygun olarak calisacaktir. Ekipman belli araliklarla kontrol edilmelidir. Arizali veya iyi bakim yapilmamig
ekipmanlar kullanilmamalidir. Kirik, eksik, asinmis, carpik veya kirlenmis parcalar derhal degistirilmelidir. Boyle bir tamir veya degistirme
gerekli hale gelirse, iiretici driiniin satin alindigi Yetkili Distribiitore servis tavsiyesi icin telefon edilmesi veya yazili talepte bulunulmasini tavsiye
etmektedir.

Bu ekipman veya onun herhangi bir parcasi iireticinin daha dnceden yazili onayi olmaksizin degistirilmemelidir. Yanhs kullanim, hatali
bakim, zarar, yanlis tamirat veya liretici tarafindan tahsis edilen servis tesisi disindaki kisilerce yapilacak degisiklikten herhangi bir arizda tek

sorumlu bu ekipmanin kullanicisi olacaktir.

KURULUMDAN VEYA GALISTIRMADAN ONCE KULLANMA KILAVUZUNU OKUYUN VE
ANLAYIN.
KENDINizi VE DIGERLERINi KORUYUN!
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AB UYGUNLUK BEYANNAMESi

Tabi olunan kanunlar:
Dusuk Gerilim Direktifi 2014/35/EU, 20 Nisan 2016 itibariyle yirurluge girmistir
EMC Direktifi 2014/30/EU, 20 Nisan 2016 itibariyle yurarlige girmistir
RoHS Direktifi 2011/65/EU, 2 Ocak 2013 itibariyle yururlige girmistir

Ekipman tiirii
PLAZMA KESME SISTEMI

Tiir tanimi vs.
ESAB CutMaster 60i, seri numarasindan MX1723XXXXXX

Marka adi veya ticari marka
ESAB

Uretici veya yetkili temsilcisi

Ad, adres, telefon numarasi:

ESAB Group Inc.

2800 Airport Rd

Denton TX 76207 USA

Telefon: +01 800 426 1888, FAKS +01 603 298 7402

EEA kapsaminda yiirirliikte olan asagidaki harmonize standart, belirtilen tasarimlarda kullanil-
mistir:

IEC/EN 60974-1:2012 Ark Kaynagi Ekipmani - Kisim 1: Kaynak elektrigi kaynaklari.
IEC/EN 60974-10:2014 + AMD 1:2015 Yayin tarihi 2015-06-19 Ark Kaynagi Ekipmani - Kisim 10: Elektro-
manyetik uyumluluk (EMC) gereklilikleri

ilave Bilgiler: Sinirlayici kullanim, A Sinifi ekipman, yerlesime yénelik olmayan konumlarda kullanim icin
tasarlanmstir.

Bu belgeyi imzalayarak, asagida imzasi bulunanin liretici veya uireticinin yetkili temsilcisi oldugu
ve adi gecen ekipmanin yukarida belirtilen giivenlik gereklilikleriyle uyumlu oldugu belirtilir.

Tarih imza Konum
25 Nisan 2017 M
Flavio Santos Yoneticisi Genel

Aksesuarlar ve Komsuluklarin

ce 2017



Bu Sayfa Kasten Bog Birakilmigtir



ESAB CUTMASTER 60i

GARANTL:

Garanti Beyani

SINIRLI GARANTI: ESAB, asagidaki sartlara ve kosullara tabi olacak sekilde orijinal perakende alictya, bu garantinin gecerlilik
suresinden sonra satilmis olan yeni Thermal Dynamics CUTMASTER™ plazma kesme sisteminin, malzeme ve iscilik kusurlarindan
yoksun oldugunu garanti eder. Yukarida belirtilen gecerli stre icerisinde bu garantiye herhangi bir sekilde uymama durumunda
ESAB, bundan dogan bildirim ve trtintin Thermal Dynamics'in teknik 6zellikleri, talimatlari, dnerileri ve taninan endustri uygulamalari
ile uyumlu olarak calistirildigi ve bakiminin yapildigi gercekligi sonrasinda bu kusurlari uygun onarim veya degistirme yoluyla
dizeltmelidir.

Bu garanti miinhasirdir ve satilabilirlik veya herhangi bir amaca uygunluk da dahil biitiin diger garantilerin yerine gecer.

ESAB, yukarida belirtilen siireler icerisinde malzeme veya iscilik kusurlarindan kaynaklanan garantili parca veya bilesen arizalarini
kendi takdirine gore onaracak veya degistirecektir. Ariza durumunda ESAB'a, garanti prosediirlerinin uygulanmasi ile ilgili talimatlar
sunacagdi 30 glinliik bir nceden bildirimde bulunulmalidir.

ESAB, asagida listelenen garanti donemleri icerisinde basvurulan garanti taleplerini yerine getirecektir. Tim garanti donemleri,
Urtinln orijinal perakende aliclya satilma tarihinde veya yetkili bir Thermal Dynamics Dagitimcisina satilma tarihinden 1 yil sonra
baslar.

SINIRLI GARANTiI DONEMi

Uriin Giig Kaynag Bilesenleri (Parcalar ve [scilik) Saloma ve Kablolar (Parca ve iscilik)
ABD ABD Digi
CUTMASTER™ 60i al vl il

Bu garantinin gecerli olmadigi durumlar:
1. Uclar, elektrotlar, koruyucu kapak, o-ringler, calistirma fisekleri, gaz dagiticilar, sigortalar ve filtreler gibi Sarf Parcalar.
2. Yetkili olmayan tarafca degistirilen, hatali kurulan, hatali calistirilan veya endUstri standartlarina gore kotd kullanilan ekipman.
Bu garanti kapsaminda bir talep durumunda, ¢éziimler ESAB'In takdirinde olacaktir:
1. Kusurlu Urlintin onarimi.
2. Kusurlu Grinln degisimi.
3. Thermal Dynamics tarafindan 6nceden yetkilendirilmesi durumunda makul onarim maliyetlerinin geri 6denmesi.
4. Gergek kullanima dayali olarak daha az makul deger kaybi, satin alinan fiyata kadar kredi 6demesi.

Bu ¢oziimlere, Thermal Dynamics ve FOB West Lebanon, NH'dir veya yetkili bir ESAB servis istasyonu tarafindan izin verilebilir.
Servise iade edilen Grlintin masrafi Grlin sahibi tarafindan karsilanir ve seyahat ve nakliye geri 6demesine izin verilmez.

SORUMLULUGUN SINIRLANDIRILMASI: ESAB hangi kosullar altinda olursa olsun, satin alinan veya degistirilen triinlerin zarar gérmesi
veya kaybi veya distribitor musterisinin (bundan boyle “Satin alan taraf”) servise ara verilmesi talepleri gibi ama bunlarla sinirl kalmamak
sartiyla 6zel veya tesaddifi zararlardan sorumlu olmayacaktir. Satin alan taraf icin burada belirlenen ¢areler miinhasirdir ve ESAB'In herhangi
bir s6zlesme veya bunlarin yapilmasi veya ihlali gibi baglantili olarak yapilan herhangi bir sey veya ESAB tarafindan, ister sézlesmeden,
ihmal, haksiz fiil veya herhangi bir garanti kapsaminda veya baska sekilde olsun kapsam altina alinan veya temin edilen mallarin Gretimi,
satisl, teslimi, tekrar satisi veya kullanimi burada agikca aksi belirtilmedikge, ylkimlGligin dayandirnldigi mallarin fiyatini asmayacaktir.

Bu garanti herhangi bir Thermal Dynamics Griintinlin gtivenlik veya performansini bozacak degistirme parcalari veya aksesuarlari
kullanilirsa gecersiz hale gelir.

Bu garanti, Thermal Dynamics Urlina yetkisi olmayan kisilerce satilmissa gecersizdir.

Gegerlilik tarihi: 18 Nisan 2017.

0-5488TR GARANTI BILGILERI W-1




ESAB CUTMASTER 60i

Bu Sayfa Kasten Bos Birakilmistir

GARANTI BILGILERI

0-5488TR




ICINDEKILER LIiSTESI

GARANTI: W-1
GATANTT BEYANI..ouurvererierrrerrreresiesessesessessessssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssesses s sbs s ssssssse s bs s sesse b b sbssessissesssseens W-1
BOLUM 1: GENEL BILGILER 11
1.01 NOIA, IKAZIAr Ve UYAMIIAT «.......vvveeeeeeeeevveeeeeseenssssseeesssssnssssssesssssssssssssseessssssssssssssesssssssssssssseens 1-1
BOLUM 2 SISTEM: GiRiS 2-1
2.01 BU KIAVUZUN KUANIMI ..ottt csieeeeeisese i eessseesssssssasssessssssesessssessesssesesssnsses 2-1
2.02 EKIPMAN TANIMIAMA. .. ..o ssss s ss s sssss s s s b ss s bs s sbsnsstans 2-1
2.03 EKIPMANIN AINMAST covvvvverve s sss e bs st ss s s b sassssbs b st 2-2
2.04 GiiC KaYNAGi TEKNIK OZEIIKIET ....vv.vvveeeeeeerrvveeeeeesennsssseeeessssnnssssssessssssnssssssesssssssssssssssessssssssssses 23
2.05 Girig Kablo Tesisatt TeKNiK OZEIIIKIER.......cccccvveveeeresceeereeeeeessssensssssseesssssnsssssseessssssnsssssssessssssssssees 2-4
2.06 GUC KAYNAGH OZEIIKIEH ...vvveeeeeveveeeeeeeesssseeeessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessssssssssssssessesssssssses 2-5
BOLUM 2 SALOMA: GiRi$ 2T-1
21.01 KIAVUZ KQPSAMI ..c...rvvrerverrieessiieseiesssis s sssss s sssssssssss st s sssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssnassssnssss 2T-1
21.02 GENELACIKIAMA ...t ss s s b st 2T-1
03 TeKNIK OZEHIKIET ..ovoocveveeeeevssreeeeesssesesnssee s ssssssss s sssssssssssssssssssss 2T-1
21.04 HIZII BAGIantt SAIOMASI ...uuuvveenrverreeeriesrsiesssissssisssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssses 21-2
21.05 SECENEKIET V8 AKSESURITAL ..vv.rvveerverrrienssessssesessissssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsssnns 21-2
21.06 PIAZMA'YA GIFS....vv.vverrrvesersessssesessisessses e sss s sssesssssss s s s s sbss st ss s bt bs s b s s nsses 21-2
BOLUM 3 SISTEM: KURULUM 3-1
3.01 KQldIrma SECENEKIETT .........cveeeeerieereesiieetes sttt ssss bbb bbb sass b sens 3-1
3.02 Ana salter Kapaginin AQIMAS .......c.vveeurverrreenrsesessesessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssesssssssssssssssssssssens 3-1
3.03 Birincil Giris Giicii Baglantilar, UC FAZl..........oooooccocevevereesssscnessseeeesssssssssssseessssssssssssssesssssssssssssseens 3-2
3.04 GAZ BAGIANTIAI.....veooeveereveesseessree s sesesssse s sssss s ssssssss s sss st st b st s sssse st snss s ssssnssssnnns 3-3
3.05 (alisma KabloSu BAGIANTIAr.............cuevevermreeernrieissssessseesssssesssssessesssesssssssssssssssssssssssssessssenees 3-6
BOLUM 3 SALOMA: KURULUM 3T-1
3T.01 SA10MA BAGIANTIAM.....cvvvveerriererieecir i siessssssssessessss s sss st sessssssssssbsssssessssssnes 3T-1
31.02 Mekanik Salomanin AYarlanmast.............cevveerererieseriennssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnss 3T-1
BOLUM 4 SISTEM: CALISTIRMA 4-1
4,01 On Panel KONtrolleri / OZEIKIE..........oooovvverecceeeeesesesseesesssssseesssssssesssssssssessssssssesssssssssssssessseee 4-1
4.02 CalISTITMA HAZIFIIKIAM ..o oot esssesessssssssesssssses st ssssssss s st ssssessssssssssssssssnssssnnss 4-4
BOLUM 4 SALOMA: CALISTIRMA 4171
41.01 Sa10Ma Paralarini SEEME ..........cvveervverrieereess s ssse s sse s s ss s st sas s seaas 4T-1
41.02 KESIME KGIIEESI.....ovvovecereeseceresncreiescesiscessisesessseceessscsessssesesssssessssesessssssesssessssssesessssssessssesssssnnes 4T-1
41.03 GENEI KESME BIlGIEri ....oovrveververnreerreisesresessesssesesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssens 4T-2
471.04 El SQlOMAST CAlISTINIMASI...rvvvnrrverreeeersesresesessessssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsssssssssnassssnsses 4T-3
41.05 DYMA 1ottt seese i sebse s bse b ses bbb sk R bbb bbb 4T-6
4T.06 Mekanize Saloma CAlISHINIMASI............oevvveerveerieeriees e see s sssssssses s ssssssssssssssssenes 4T-7
41.07 Manuel ve Mekanize Saloma Kesimi igin Parca SECiMi............evvereveeereerereessnnesessesessessesssssssessessenss 4T-8
4T08 Atk Uile ONerilen KESME HIZIAMN .......ovovooccceeveeeeeeeeescnnssseseeesssssnssssssesssssssssssssssessssssssssssssesssssses 419
4109  Korumali Ugile Onerilen KeSme HIZIAT.......cccccceevoesocccccvveeeessssssnssssenesssssssssssssssessssssssssssssssesssss 41-12



ICINDEKILER LIiSTESI

PATENT BiLGILERI

BOLUM 5 SISTEM: SERVIS
5.01 GENEI BAKIM......ooovverreersiee e sssssss s s sssssssssssssssssssssssssssssnsses
5.02 BAKIM PIAN..oovvrrvverneerrriiessceises e sssisssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsens
5.03 GENEL ANIZAIAT ..o ssesssessssessssssssssssssssssssssssssssssses
5.04 AT1ZQ GOSTEIGEST 1.vvvvvervverrvesserssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssns
5.05 Temel Sorun Giderme KIAVUZU. .......c.orvveerveerereressesssssessssssessssesssssssessssenns
5.06 Giic Kaynagi Temel Parca DEGigimi .........vveervverrrvsersennsseessssssssesesssssessesnsees

BOLUM 5 SALOMA: SERVIS
5T.01 GENEI BAKIM.....coorverierrcieriiseriessisessisse s sesssssessssssssssssssssssssssssssssssssees
5T.02 Sarf Saloma Parcalarinin Denetlenmesi ve DeGisimi ..........eevvvernerereesnreresennns

BOLUM 6: PARCA LiSTELERI

6.01 MG rrvvrrerereseerssesessesssesssesssessssssssessssssssessssesssessssssssesssssssssssssssssasssssasessssssans
6.02 SIPAMS BIlGIIET c.vovvrvveerverersieesseessseessssessessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsses
6.03 GUC Kaynag DEGIgiMmi.......c.ceurveuereererermrrinerisseesissessesesissesssssessssssssssesssssesees
6.04 Degistirilen Giic Kaynagi Parcalart............c..oeeveereevemeevennerinneriensensessssessenseneens
6.05 Secenekler Ve AKSESUAIIAL ..........vvveurverrverrsssnrsesessessssssssssssssssssssssssssssesees
6.06 Dedgistirilen Dis Parcalar (Plastik) ...........ovvvemrveermrresmmeremssesnssesssssessssesnssennns
6.07 El Salomasi icin Degistirilen Paralar ..............ooevveerevermsrvnesresnssressssesnnssesnnns
6.08 Saloma Sarf Parcalart (SLO0) ..........vveeumrevermreesssmresessrssessssesssssessssssessssnees
6.09 Saloma Sarf Parcalart (SLT00) c.....uuvveemmrvvesmreressnsesesssssessnssssessssssssnssssessnens

EK 1: VERI ETiKETi BILGILERI
EK 2: SALOMA PiMi - CIKIS DIYAGRAMLARI

EK 3: SALOMA BAGLANTI DiYAGRAMLARI

EK 4: SISTEM SEMASI, 3 FAZLI 400 V CE BiRIMLER

EK 5: YAYIN GECMisi




AN ESAB CUTMASTER 60i

1.01 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 yararli olabilecek ya da ozel dikkat gerektiren islem, izlek ya da arka plan bilgisi.

DIKKAT

Diizgiin sekilde uyulmadigi taktirde ekipmana zarar verebilecek bir prosediir.

A
N

Diizgiin sekilde uyulmadigi taktirde operatorde veya calisma alanindaki diger kisilerde yaralanmalara yol aabilecek bir
prosediir.

N\
7
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ESAB CUTMASTER 60i

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 kivilaimlari patlamaya
veya yangina neden olabilir.

1.1 Yanici maddelerin yakininda
kesmeyin.

1.2 Yakinda ve kullanima hazir bir
yangin sénduriicl bulundurun.

1.3 Kesme tablasi olarak kasnak veya
diger kapali konteynerler

kullanmayin.
2.1 2.2 23 2. Plasma arc can injure and burn; 2. Plazma ark yaralayabilir ve
point the nozzle away from yakabilir; noziilii kendinizden
) yourself. Arc starts instantly when uzaga dogru tutun. Tetige
triggered. basildiginda ark aninda olusur.
ot 2.1 Turn off power before disassemblingf 2.1 Salomayi sékmeden 6nce giicii acin.
é % LYY torch. ) 2.2 Kesme yolunun yakininda is
N N 2.2 CD&gg;%r;;t)hthe workpiece near the parcasini tutmayin.
23 Wear complete body protection. 2.3 Tam viicut koruyucu ekipman giyin.
3 3.1 3.2 33 3. Hazardous voltage. Risk of electric | 3. Tehlikeli gerilim. Elektrik soku
shock or burn. veya yanma riski.
:Q a ,@: 3.1 Wear insulating gloves. Replace 3.1 Yalitic eldivenler giyin.
- e % gloves when wet or damaged. Islandiginda veya hasar
#\ 3.2 Protect from shock by insulating orduginde eldivenleri degistirin.
] 9 9 gls
% / yourself from work and ground. 3.2 Kendinizi yalitim yaparak is
> 66 3.3 Disconnect power before servicing. parcasindan ve yerden koruyun.
1o Do not touch live parts. 3.3 Servis vermeden 6nce elektrik

baglantisini kesin. Elektrik gegen
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.

Dumanlari solumayin.

Dumanlari gidermek icin zorlamali
havalandirma veya yerel
havalandirma kullanin.

Kapali alanlarda calistirmayin.
Dumani havalandirma ile giderin.

4.1
4.2

4.

w

5. Arc rays can burn eyes and injure
skin.

5. Arkisinlari gozleri yakabilir ve
ciltte yaralanmalara yol acabilir.

5.1 Wear correct and appropriate 5.1 Kafayi, gozleri, kulaklari, elleri ve
protective equipment to protect viicudu korumak tizere uygun ve
head, eyes, ears, hands, and body. dogru koruyucu ekipmani giyin.
Button shirt collar. Protect ears from Gomlek yakasini diigmeleyin.
noise. Use welding helmet with the Kulaklari giriltiden koruyun.
correct shade of filter. Dogru filtre derecesi ile kaynak

maskesi takin.

6. Become trained. 6. Egitim alin.

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

Bu ekipmani yalnizca nitelikli
personel kullanmalidir. Bu
kilavuzda belirtilen salomalari
kullanin. Nitelikli olmayan
personelden ve ¢cocuklardan uzak
tutun.

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

7. Bu etiketi s6kmeyin, yok
etmeyin veya bu etiketin iizerini
kapatmayin.

Eksik, hasarli veya asinmis ise

degistirin. Art # A-13294TR

AN

GENEL BILGILER

0-5488TR




AN ESAB CUTMASTER 60i

2.01 Bu Kilavuzun Kullanimi

Bu Kullanici Kilavuzu, yalnizca sayfada listelenen Griin(ler) icin gecerlidir.
Guvenli bir calismayi saglamak icin, glivenlik talimatlari ve uyarilar hakkindaki bolim de dahil bitiin el kitabini okuyun.

Bu el kitabinda bastan sona, UYARI, DIKKAT, NOT kelimeleri cikabilir. Ozellikle bu basliklarda verilen bilgilere dikkat edin. Bu
ozel ek aciklamalar genellikle su sekilde kolayca fark edilirler:

NOT!
Sistemin verimli calismast icin yararli olabilecek ya da dzel dikkat gerektiren iglem, izlek ya
da arka plan bilgisi.

DIKKAT
Diizgiin sekilde uyulmadigi taktirde ekipmana zarar verebilecek bir prosediir.

A
A UYAR

Diizgiin sekilde uyulmadig taktirde operatorde veya calisma alanindaki diger kisilerde
yaralanmalara yol acabilecek bir prosediir.

UYARI
[
?\ Olasi elektrik soku yaralanmasl ile ilgili bilgiler verir. Uyanlar, bu sekildeki bir kutuda
olacaktir.

Bu kilavuzun ek kopyalari arka kapakta bulunan bdlgenize uygun adres ve telefon numarasindan ulasabileceginiz ESAB ile
irtibat kurarak satin alinabilir. Calistirma Kilavuzu numarasini ve ekipman tanimlama numaralarini dahil edin.

Bu kullanma kilavuzunun elektronik kopyalari ayni zamanda Ucretsiz olarak Acrobat PDF formatinda asagida belirtilen ESAB

web sitesine gidilerek ve "Uriin Destegdi" / "ESAB Belgeleri" tizerine tiklanarak indirilebilir: / "indirme Kitapligi" sonra "Plazma
Ekipman" ve sonra "Kilavuz" kismina gidin.

http://www.esab.com

2.02  Ekipman Tamimlama

Birimin tanimlama numarasi (aciklama veya parca numarasi), modeli ve seri numarasi genellikle alt taraftaki veri etiketinde
belirir. Saloma veya kablo grubu gibi veri etiketi olmayan ekipman yalnizca gevsek takilmis kart veya nakliye konteyneri
Uzerine basili agiklama veya parca numarasi ile tanimlanir. Bu numaralari, gelecekte kullanim icin sayfa i'nin alt tarafina
kaydedin.

0-5488TR GIRIS I
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2.03  Ekipmanin Alinmasi

Ekipmani aldiginizzaman, eksiksiz oldugundan emin olmak icin faturaya bakarak kontrol edin ve nakliye yliziinden meydana
gelmis olabilecek hasarlara bakin. Hasar varsa, tazminat talep edebilmek icin derhal nakliyeciye bildirin. Hasar talepleri veya
gonderi hatalari ile ilgili eksiksiz bilgileri bu kitabin arka kapaginda bulundugunuz bélgedeki yerinize génderin.

Ekipman tanimlama numaralarinin timuini yukarida aciklandigi gibi hatali parcalarin tam agiklamast ile birlikte ekleyin.

Eklenen 6geler:

- 60i Gug¢ Kaynagi

« SL60QD™ Saloma ve Ucglar

« Calisma Kiskacli Calisma Kablosu

+ Yedek Parga Kiti ( 2 Elektrot, 2 Ug, 6 O-ring)
- Calistirma Kilavuzu

« Filtre Anahtari

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

22 \ GIRIS 0-5488TR




2.04
3 Fazh

Gii¢ Kaynagi Teknik Ozellikleri

\

ESAB CUTMASTER 60i

60i 3 Fazl Gli¢ Kaynagi Teknik Ozellikleri

Giris Giicii

400 VAC, 3 Fazli, 50/60 Hz

3 Fazl Giris Gii¢ Kablosu

Giig Kaynag, 9' Uc Fazl prizli 14 AWG 4/C giris kablosu igerir..

Cikis Akimi

10 - 60 Amper, Siirekli Ayarlanabilir

Gii¢ Kaynad Gaz Filtreleme Kabiliyeti

5 Mikronluk Partikiiller

Maksimum Giris Basinci

125 PSI (8,6 bar)

60i Gug Kaynagi Gorev Dongusu *

Ortam Hava Sicakhigi

40 °C'de (104 °F) Gdrev Dongiisii Oranlar

(alisma Araligi 0° - 50 °C

Oran
Gorev Dongiisii %50 %60 %100
Tiim Birimler Akim 60 Amper 50 Amper 40 Amper
DC Gerilimi 126 122 119

* NOT: Birincil giris gicii (AC) diisiikse veya ¢ikis gerilimi (DC) bu grafikte gdsterilenden daha yiiksekse gdrev dongiisii azalacaktrr.

** NOT: Hesaplanan RSCE deder bazli son 6ltimleri 275. Cihaz IEC 61000- 3-12. kisa devre giicii (S, ) esit veya daha biiyiik 1385560.47 arabirim nokta kullanici
arasinda besleme ve kamu sistemi. Ekipmanin 13527,84 Watt'tan yiiksek veya buna esit bir kisa devre giicii S_besleyen bir kaynaga baglanmasi gerekirse
dagitima ag operatdriine danisarak bunun temin edilmesi kurulumu yapan kisinin sorumlulugudur.

60i Kesme Kapasitesi

Tavsiye edilen

Delme

Maksimum

15,86 mm (5/8")

15,86 mm (5/8") 3

8mm (11/2")

Jenerator Onerileri

60i Plazma Kesme Sistemine gui¢ verirken jenerator kullanildiginda asagidaki oranlar minimumdur ve yukarida listelenen
oranlar ile birlikte kullaniimalidir.

0-5488TR

60i Jenerator Teknik Ozellikleri
Jenerator Cikis Orani 60i Cikis Akimi Ark Ozelligi

15 kW 60A Tam
60A Sinirl

12 kW
45A Tam
45A Sinirl

10 kW
30A Tam

NOT!

Devre, yag ve kosullar nedeniyle ayni oranlara sahip iki jeneratdr farkli sonuglar iiretebilir.
Amperleri uygun sekilde ayarlayin.

GIRis

2-3
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Art # A-13247

Gli¢ Kaynagi Boyutlari ve Agirlik Havalandirma Temizleme Gereklilikleri

2.05  Giris Kablo Tesisat: Teknik Ozellikleri
3 Fazl
3 Fazli CutMaster 60i Giic Kaynagi Kablo Tesisat1 Gereklilikleri
Giris gerilimi Frekans Giig Girisi Onerilen Boyutlar
Volt Hz kVA | maks | ver Sigorta (amp) Esnek Kablo (Min. AWG)
3Fazll 400 50/60 8,9 13,2 9,4 20 14 AWG (2,5 mm?)
Onerilen Devre Koruma ve Kablo Boyutlarina sahip Hat Gerilimleri. Ulusal Elektrik Kodu ve Kanada Elektrik Koduna gére
Ug Fazli
NOT!
Yerel ve Ulusal Kodlara veya uygun kablo tesisati gerekliliklerinde yetkisi bulunan yerel kuruma bagvurun.
Kablo boyutu orani ekipmanin Gérev Dongiisiine dayanarak azaltilmistir.
2-4

\ GIRis
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2.06  Giic Kaynag Ozellikleri

Tutamak ve Kablo Sargisi

Kontrol Paneli

Saloma Kablolari Fisi

Art # A-13258 Saloma Kablosu Fi§i

istege Bagl
Otomasyon Araytizi
Kablosu Deligi

Gaz Giris Deligi

Filtre Grubu 3

0-5488TR GIRIS 2-5
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Bu Sayfa Kasten Bos Birakilmistir
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21.01 Kilavuz Kapsami

Bu kilavuz, 1Torch Modelleri SL60, SL60QD™ ve SL100/Me-
kanize Plazma Kesme Salomalari icin aciklamalar, calistirma
talimatlari ve bakim prosediirleriicerir. Bu ekipmanin servisi
yalnizca egitimli personelle sinirhdir; kalifiye olmayan per-
sonel, Garantiyi bosa dlisirme riski altinda, bu kilavuzda yer
almayan onarim veya ayarlama yapma denemeleri yapma-
malari konusunda kesin olarak ikaz edilmektedir.

Bu kilavuzu iyice okuyun. Bu ekipmanin ozelliklerinin ve
yeteneklerinin tam olarak anlasilmasi, tasarlanmis oldugu
Uzere guvenilir calismayi temin edecektir.

2T1.02  Genel Ag¢iklama

Plazma salomalari, tasarim acisindan otomotiv bujilerine
benzerdir. Merkezi bir yalitici tarafindan ayrilan negatif ve
pozitif bolimlerden meydana gelir. Salomanin icerisinde,
negatif yukla elektrot ile pozitif yiikli uc arasindaki boslukta
pilot ark baslar. Pilot ark plazma gazi iyonize ettikten sonra
asin kizdirllmis gaz sutunu, kesilecek metale odaklanmis
olan saloma ucundaki kiicuk orifisten akar.

Tek bir saloma ucu, hem plazma hem de ikincil gaz olarak
kullanilacak sekilde tek kaynaktan gaz saglar. Hava akisi,
saloma kafasi icerisinde bollnir. Tek - gazh ¢alisma, daha
kiguk boyutlu saloma ve disiik maliyetli calisma saglar.

DiKKAT

Saloma Kablolari esnektir fakat i¢ kablolar
kinllabilir. 2" kadar olan dirsegi asmayin ve
miimkiin oldugunda tekrarlayan siki kivrim-
lardan kaginin.

NOT!
Plazma saloma calismasinin daha ayrintili bir agikla-
masl i¢in "2T.06 Plazma'ya Giris" Boliimiine bakin.

Kullanilan Glg Kaynagi ile ilgili olarak ilave teknik
ozellikler icin Ek Sayfalara bakin.

21.03  Teknik Ozellikler
A. Saloma Ayarlan
1. ElSalomasi/Manuel $aloma, Model SL60QD™

El salomasi kafasi, saloma tutamagina 75°dedir. El
salomasi, bir saloma tutamadi ve saloma tetikleme
grubu icerir.

0-5488TR

l«——— 10.125" (257 mm)

Art # A-13246
—\e/+—1.17" (29 mm)
2. Mekanize $aloma, Model

Standart makine salomasinda disli cubuk ve kelep-
¢e blok grubu bulunan bir konumlandirma borusu
vardir.

15.875" /403 mm —
h 9.285" /236 mm
: — ¥
L
I\H[[ . [ﬂ;@ﬂ

1.375" /35 mm 1.175" /30 mm
) 4.95" /126 mm
178"/ 0.625"/
44.5 mm 16 mm Art # A-02998

Saloma Kablolari Uzunluklan
El Salomalari asagidaki gibi bulunmaktadir:

« 20ayak/6,1 m, ATC konektorlu
50 ayak / 15,2 m, ATC konektorli

Makine Salomalari asagidaki gibi bulunmaktadir:

« 5ayak/ 1,5 m, ATC konektorli
10 ayak / 3,05 m, ATC konektorla

« 25ayak/7,6 m, ATC konektorlu

« 50ayak/ 15,2 m, ATC konektorlii

Saloma Parcalar

Galistirma Fisedi, Elektrot, Ug, Koruyucu Kapak

Yerlesik - Parcalar (PIP)

Saloma Kafasinin tiimlesik bir anahtari bulunmaktadir
15 VDC devre orani

Tiir Sogutma

Saloma boyunca ortam havasi ve gaz akisi bilesimi.

Saloma Oranlan

Manuel Saloma Oranlan

. 104°F
Ortam Sicakhgr 20°C
Gorev Dongiisii 60 Amper, 400 scfh'de %100
Maksimum Akim 60 Amper
Gerilim (V nik) 500V
Ark Dayanma Gerilimi 500V

211
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Mekanize $aloma Oranlan

, 104 °F

Ortam Sicakhgi 10°C
Gorev Dongiisii 100 Amper, 400 scfh'de %100

Maksimum Akim 120 Amper
Gerilim (V m.ls) 500V
Ark Dayanma Gerilimi 500V

G.

Gaz Gereklilikleri

Manuel ve Mekanize $aloma Gazi Teknik Ozellikleri

Gaz (Plazma ve ikincil) Sikistirilmis Hava

Calisma Sicaklig
NOTA Bakin

90 - 120 psi
6,2-8,3 bar

Maksimum Girig Basina 125 psi/ 8,6 bar

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

Gaz Akisi (Kesme ve Oyma)

UYARI
Bu saloma oksijenle (0,) kullanilimamalidir.

SL60QD salomasi HF sistemlerinde kullanil-

mamalidir.

NOT!

(Calisma basinci saloma modeline, calisma amperine
ve saloma kablolarinin uzunluguna gore dedisiklik
gosterir. Her model icin gaz basina ayarlan grafigine
bakin.

Dogrudan Temas Tehlikesi

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

21.04  Hizh Baglanti Salomasi

Yeni SL60QD™ (Hizli Baglanti Kesme) salomasi, saloma
tutamak grubunun kablolarinin hizlica degistirilmesine
olanak tanir. Saloma tutamak grubunu degistirmek icin
asagidakileri yapin.

1. Bir elde saloma tutamagini diger elde kavrama
somununu ve kablolari tutarak saloma tutamak
grubunu sokiin.

2. Somunu sola dogru en az bir tam donis cevirin (saat
yonunun tersine) ve saloma tutamak grubunu diiz
bir cizgide kablolarindan ¢ekin.

21-2

AN

3. Yeniden takmak icin her ikisini de 6nceki gibi tutun
ve i¢ baglanti parcalarini dikkatlice hizalayin.

4. ikisini dikkatlice diiz bir cizgide bir araya getirin.

5. Kavrama somunundakiisareti, saloma tutamaginin
Uzerindekiyle hizalayin ve ikisini bir araya getirecek
ve i¢ baglantilari oturtacak sekilde sada (saat yoniin-
de) cevirin. Sikmak icin alet kullanmayin.

2T.05 Secenekler ve Aksesuarlar

Secenekler ve aksesuarlar icin Bolim 6'ya bakin.

2T.06 Plazma'ya Girig

A.

GIRis

Plazma Gaz Akisi

Plazma, asin yuksek bir sicakliga 1sitilmig bir gazdir ve
elektriksel olarak iletken olacak sekilde iyonize olmus-
tur. Plazma arki kesme ve oyma islemleri, bu plazmayi
is parcasina bir elektriksel ark aktarmak tzere kullanir.
Kesilecek veya kaldirilacak metal arkin sicakhgiyla eritilir
ve sonra Uflenir.

Plazma ark kesmenin hedefi malzemenin ayrilmasi
olmakla beraber, metalleri kontrollu bir derinlikte ve
genislikte sokmek icin plazma ark oyma da kullanihr.

Plazma Kesme Salomasinda soguk gaz, elektrot ile salo-
ma ucu arasindaki bir pilot arkin isindigi ve gazi iyonize
ettigi B Bolgesine girer. Sonra, esas kesme arki C Bélge-
sindeki plazma gaz siitunu boyunca is parcasina aktarilr.

S)
Gg
Kaynagi

@

I
———e Is parcas|

A-00002

Tipik Saloma Kafasi Ayrintisi

Plazma gazini ve elektrik arki kli¢Uk bir orifisten gegmeye
zorlayarak saloma, ufak bir alana yiiksek konsantrasyon-
da 1s1 verir. Sert, sikistirilmis plazma arki C Bélgesinde
gosterilmektedir. Sekilde gosterildigi gibi plazma kesme
icin Dogru akim (DC) diiz polaritesi kullanihr.

0-5488TR
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A Bolgesi, salomayi sogutan ikinci bir gaz kanalize eder.
Bu gaz, hizl, ctirufsuz bir kesmeye olanak verecek sekil-
de erimis metali kesimden disari Gflemede yiiksek hizh
plazma gazina destek olur.

B. GazDagitimi
Plazmay: ve ikincil gazlari ayirmada tek gaz kullanilir.

Plazma gazi, saloma boyunca negatif kablodan girerek,
calistirma fisegi boyunca, elektrot cevresinden ve ug
orifisten cikarak dolagmis olur.

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

C. PilotArk

Saloma calistirldiginda, elektrot ile kesme veya oyma
ucu arasinda bir pilot ark kurulur. Bu pilot ark, esas arkin
ise aktarilmasi icin bir yol olusturur.

D. EsasKesme Arki

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

E. VYerlesik Parcalar (PIP)

Saloma, bir 'Yerlesik Parcalar' (PIP) devresi icerir. Ko-
ruyucu kapak diizgtin takildiginda bir anahtar kapatir.
Bu anahtar acik olmadigi siirece saloma agilmayacaktir.
e e ®)
. Salomasi Anahtar}—Saloma Tetigi
Baglantisini ¢ o

Kontrol < o
Etmek Icin PIP Anahtar }—Koruyucu Kapak

A-02997TR 2 Ie)

£l Salomast igin Yerlesik Parcalar Devre Diyagrami

0-5488TR GIRIS 3
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Bu Sayfa Kasten Bos Birakilmistir

214

GIRis
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3.01  Kaldirma Secenekleri

Gl Kaynag), yalnizca elle kaldirma icin tutamaklar icerir. Birimin giivenli ve emniyetli sekilde kaldirildigindan ve tasin-
digindan emin olun.

N

= o UYARI
? N\ Uzerinde elektrik bulunan parcalara dokunmayin.

Birimi tasimadan once giris glici kablosunun baglantisini kesin.

% DUSEN EKIPMAN ciddi kisisel yaralanmalara ve ekipman hasarina yol
acabilir.

TUTAMAKLAR mekanik kaldirma icin degildir.

+ Yalnizca yeterli fiziksel glice sahip kisiler birimi kaldirmalidir.
« Birimi, iki elle, tutamaklardan kaldirin. Kaldirma icin kayis kullanmayin.
« Birimi tasimak icin istege bagh el arabasi veya yeterli kapasitedeki benzeri bir cihaz kullanin.

- Uygun bir takozun lizerine yerlestirin ve forklift veya baska bir aracla tasimadan 6nce sabitleyin.

3.02  Ana salter Kapaginin Agilmasi

Sistemler yapilandiriimistir ve ¢ fazli yapilandirma icin bagli bir gii¢ kablosuyla gelmektedir. Giris glici anahtari, st taraf
boyunca arka panelde bulunmaktadir. Giris konumuna erisim icin kapagin Ust tarafindaki vidayi s6kiin ve asagiya cevirin.

0-5488TR KURULUM 3-1
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-{A—; UYARI

Kapagi sokmeden dnce gii¢ baglantisini kesin.

[ &

© On®

®

®

Art # A-13244

1 OOBseDe® .,

Ana Salter Kapagi

3.03  Birinil Giris Giicii Baglantilani, UC Fazh
DIKKAT
Kullanilan birincil gii¢ kaynad, sigorta ve uzatma kablolarinin tiimii yerel elektrik
koduna ve dnerilen devre korumasi ve Boliim 2'de belirtilen kablo tesisati gereklilik-
lerine uymalidir.
4 Ug Faz (30) N
Guic Anahtar
x®
o Glg -
?, ® Kablosu | ¢
/_ <
9 TOPRAKLAMA y
U Fazh Giris Giic Kablosu Tesisati
32

\ KURULUM
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3.04 GazBaglantilan
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Gaz Beslemenin Birime Baglanmasi

Baglanty, sikistirilmis hava veya yiiksek basingli silindirler icin aynidir. istege bagli bir hava hatti filtresi takilacaksa asagidaki

iki alt bolime bakin.

1. Hava hattintemme deligine baglayin. Sekil, 6rnek olarak tipik techizati gdstermektedir.

0-5488TR

NOT!

Giivenli sizdirmazlik icin Gireticinin talimatlan uya-
rinca techizat dislerine disli sizdirmazlik malzemesi
uygulayin. Teflon bandin kiiciik parcalan kopabilece-
§i ve salomadaki ufak hava gegislerini tikayabilecegi
icin disli sizdirmazlik malzemesi olarak Teflon bant
kullanmayin.

1/4 NPT Emme Deligi

Filtre Grubu

1/4 NPT” (6 mm)

Techizata hizli baglanti
Gaz Besleme —

Hortumu
Art# A-13352

Emme Deligine Hava Baglantisi

NOT!
Filtre degisim parcasi numaralari bu kilavuzun 6.
Bolimiinde bulunabilir

KURULUM /
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istege Bagh Tek - Asamal Hava Filtresinin Takilmasi

Sikistirilmis hava ile gelismis filtreleme, nemi ve talasi salomanin disinda tutmak tzere istege bagl bir filtre kiti (7-7507)
onerilmektedir.

1. Tek- Asamali Filtre Hortumunu, sistem filtresinin Emme Deligi 1/4" NPT'ye takin.

2. Filtre Grubunu filtre deligine takin.
3. Hava hattini 1/4" NPT'yi kullanarak Filtreye baglayin. Sekil, 6rnek olarak tipik techizati gostermektedir.

NOT!

Giivenli sizdirmazlik icin Gireticinin talimatlan uya-
rinca techizat dislerine disli sizdirmazlik malzemesi
uygulayin. Teflon bandin kiiiik parcalan kopabilece-
§i ve salomadaki ufak hava gegislerini tikayabilecegi
icin disli sizdirmazlik malzemesi olarak Teflon bant
kullanmayin.

1/4 NPT Emme Deligi

@D S " Sistem Filtresi Grubu

Hortum Kiskaci

@

Gaz Besleme Hortumu k Art # A-13261
Istegie Bagili Tek - Asamal Filtrenin Takilmasi

NOT!
Filtre degisim parcasi numaralari bu kilavuzun 6.

Boliimiinde bulunabilir

3-4 \ KURULUM 0-5488TR
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istege Bagh iki - Assamali Hava Filtresi Kitinin Takilmasi

istege bagli bu iki - asamali hava hatti filtresi (9-9387), ayni zamanda sikistirilmis hava alisverisi sistemlerinde de kullanim
icindir. Filtre, nemi ve kirleticileri en azindan 5 mikron mertebesine kadar yok eder.

Hava beslemeyi asagidaki gibi baglayin:

1. iki Asamali Filtre braketini tedarik edilen vidalarla giic kaynaginin arkasina takin.

NOT!

ﬂ Giivenli sizdirmazlik igin iireticinin talimatlan uya-
rinca techizat diglerine digli sizdirmazlik malzemesi
uygulayn. Teflon bandin kiiiik parcalan kopabilece-
di ve salomadaki ufak hava gegislerini tikayabilecegi

icin disli sizdirmazlik malzemesi olarak Teflon bant
kullanmayin.

2. iki asamali filtre gikis hortumunu Regiilatériin / Filtre Grubunun emme deligine baglayin.

3. Hava hattini Filtreye baglamak icin misteri tarafindan tedarik edilen techizati kullanin. Techizattaki pres ile 5/16'lik
(8 mm) O.D. puirlizsliz bir boru sistemi kullanilmalidir.

Cikig Deligi

(OUT) (CIKIS)
2 Asamali Filtre

Girig Deligi (IN)
(GIRIS) ki Asamali
Filtre Grubu
5/16 (8 mm)
0.D. Gaz - Hava/
Besleme — Gaz Girigi
Tipl

Sistem Filtresi
Grubu

Art # A-13288

Istege Bagil iki - Asamal Filtrenin Takilmasi

NOT!
Filtre degisim parcasi numaralar bu kilavuzun 6.
Boliimiinde bulunabilir
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Yiiksek Basinch Hava Silindirlerinin Kullanilmasi

Yiksek basingli hava silindirlerini hava beslemesi olarak kullanirken:
1. Yiksek basing regilatorleri icin kurulum ve bakim prosediirleriicin Uretici teknik 6zelliklerine bakin.

2. Silindir valflerinin temiz ve yag, gres veya herhangi bir yabanci madde bulundurmadiklarindan emin olmak igin
silindir valflerini denetleyin. Muhtemel tozlarn iflemek tizere her bir silindiri kisaca agin.

3. Silindir, maksimum 120 psi (8,3 bar) kadar cikis basinglara ve en az 300-500 scfh / 5 - 8,3 CFM (142-235 lpm) kadar
akislara yeterli, ayarlanabilir bir yiiksek basing regiilatori ile donatilmis olmalidir.

4. Besleme hortumunu silindire baglayin.

NOT!
Yiiksek basing silindiri regiilatoriindeki basing 120
psi (8,3 bar) olarak ayarlanmis olmalidir.

3.05 Cahisma Kablosu Baglantilan

Calisma Kablosunu gui¢ kaynagina ve calisma pargasina baglayin.

1. Cahisma kablosunun Dinse tiirli baglantisini asagida gosterildigi gibi glic kaynaginin 6n paneline takin. Bastirin ve
sikilana kadar saga dogru, saat yoniinde donduiriin.

2. Galisma kiskacini calisma parcasina veya kesme tablasina baglayin. Alan yag, boya ve toz bulundurmamalidir. Yalnizca
is parcasinin ana kismina baglayin, kesilecek kisma baglamayin.

3-6 \ KURULUM 0-5488TR
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3T.01 Saloma Baglantilari

Gerekirse salomayi Gui¢ Kaynagina baglayin. Bu gti¢ kay-
nagdina yalnizca ESAB model SL60, SL60QD™ veya SL100
/ Mekanik Salomayi baglayin. Maksimum saloma kablo
uzunlugu, uzatmalar dahil 100 fit / 30,5 m'dir.

Do

N
7

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

UYARI
Salomayi baglamadan dnce kaynakta birincil giiciin
baglantisini kesin.

2. Kilitsomununu tiklayana kadar saat yoniinde cevire-
rek baglantiyi sabitleyin. Baglantiyi bir araya getir-
mek i¢in kilit somununu KULLANMAYIN. Baglantiyi
sabitlemek icin alet kullanmayin.

Salomanin Gii¢ Kaynagina Baglanmasi
3. Sistem calistinimaya hazirdir.

Hava Kalitesini Kontrol Edin
Hava kalitesini test etmek icin:

1. ON/OFF (ACIK/KAPALI) anahtarini ON (ACIK, sol taraf) konuma getirin.

2. SET"‘% (AYAR) modunu segin.

3. Salomanin dniine bir kaynak filtresi mercegi yerlestirin ve havayi agin.
Ark yapmaya baslamayin! Havadaki yaglar veya nem mercekte
goriinecektir.

0-5488TR

3T.02
S

=\
-7

Mekanik salomada disli cubuk ve kelepge blok grubu bulu-
nan bir konumlandirma borusu vardir.

Mekanik $alomanin Ayarlanmasi

UYARI
Salomayi veya saloma kablolarini sokmeden dnce
kaynakta birincil giiciin baglantisini kesin.

1. Saloma grubunu kesme tablasina monte edin.

2. Duzgun bir dikey kesim elde etmek icin salomayi
is parcasinin ylizeyine bitisik hizalamak Uizere bir
gonye kullanin.

Kelepge
Blok Grubu

is Parcasini

C((

A-02585TR

Mekanik Saloma Ayari

3. Calisma turdine uygun saloma parcalari (koruyucu
kapak, calistirma fisegi ve elektrot) kurulmahdir.
Ayrintilar i¢in "4T.07 Manuel ve Mekanize Saloma
Kesimi icin Parca Secimi" sayfada 4T-8 Bolliimiine
bakin.

KURULUM 3T-1
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Bu Sayfa Kasten Bos Birakilmistir
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4,01  On Panel Kontrolleri / Ozellikler

Numaralandirma agiklamalan icin resme bakin

ESAB CUTMASTER 60i

BOLUM 4 SISTEM: CALISTIRMA
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1. Niimerik Ekran

« Ekran, baslangicta yazilim revizyonunu gorintuler

+ Amper degerlerini goriintiler (Fabrika varsayilani)

« Hata kodlarini gértintiler

- Onceden belirlenmis (6n gériiniim) bakim fonksiyonlarini gériintiiler

2. “— ACGostergesi

Sabit 51k, glic kaynaginin calismaya hazir oldugunu gosterir. Yanip sénen isik, giris geriliminin calisma araliginin disinda
oldugunu veya i¢ arizayi gosterir.

3. ---- DCGostergesi

DC c¢ikis devresi aktif oldugunda Gosterge ON (ACIK) olur.

4, Mandal/Kilit

Birim "Mandal" modundayken gdsterge ON (ACIK) olur.

0-5488TR
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=
k Ayar Modu Gostergesi

Birim gaz akisi yapiyorsa gosterge ON (ACIK) olur ve basing ayarlanabilir.

Asagidakilerden herhangi biri yerinde veya bagh olmadiginda gosterge Yanip Soner: Koruyucu Kapak, ATC kablolari

Birim “Oyma” modundayken gosterge ON (ACIK) olur ve Kesme Gostergelerinin (#8) tamami aydinlatilir.

Farkli kesme tiirlerini belirtmek icin farkl segmentler aydinlatilacaktir.

+Oyma -Tumi aydlnlatlllrl l l l l l l l l l l
« Normal Kesme ve Mandal Modu - Merkez gosterge kapali olacaktir. l l . . . D . l l l l

-RAR(HlZIlOtomatikYenidenBa§latma)Kesme—Digergé')stergeIerinherbirikapallolacaktlr.. D . D . D . D . D l

Birim ariza durumundayken gosterge ON (ACIK) olur. Ariza 151g1 agiklamalari icin hata kodlari ekine bakin. Aktif oldu-

Gosterge normalde kapalidir. Striinmeli Kesme sirasinda da kapalidir.
Acik olmasinin amaci sarf arizanin muhtemel oldugunu kullaniciya bildirmektir

Suriinme disindaki kesme modlarinin timunde aktiftir ve/veya calistirilabilir..

Gosterge normalde OFF (KAPALI) olur. i¢ sicaklik normal sinirlari astiginda gésterge ON/FLASHING (ACIK/YANIP SONU-
YOR) olur. Galistirmaya devam etmeden 6nce birimi sogumaya birakin.

5.
6. D: Koruyucu Kapak Yerinde Gostergesi
veya Hizli Baglanti Kesme.
(RN b
7. OODOOEEDDOEE Oyma Modu Gostergesi
8. l l l l l l l l l l l Kesme Gostergesi Tiirii
« Ayar Modu - Tim gostergeler kapal olacaktir.
9. [I-IArlza Gostergesi
gunda yanip soner.
Fabrika varsayilani: Kapali
10. EOL (Kullanim Omrii Sonu) Gostergesi
1. J% Asin Sicaklik Gostergesi
42
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-
12. Q( Gaz Basina Gostergesi

Gosterge, dislik, optimum ve ylksek gaz basincini gostermek tzere kullanilir. Saloma tird, kablo uzunlugu, kesme
modu ve amper de@erlerinin timi gaz basinci ayarlanmadan dnce ayarlanmaldir. (90 - 125 PSI/ 6,2 - 8,6 bar)

Birim acik oldugunda, 7 segmentten biri hep acik olacaktir. Gaz basinci arizasi sirasinda gaz sise aydinlanacak ve yanip
sOnecektir. Basing minimum esigin altindayken sise yanip sénecektir. Kabul edilebilir oldugunda sise stirekli agik olacaktir.

Fabrika varsayilani: Gaz basinci seviyesine bagli olarak bir veya iki segment ve gaz sise aydinlatilacaktir. Ortadaki yesil
gosterge, islem icin dnerilen basinci gostermektedir (Amper, saloma tiirQi, kablo uzunlugu). Farkli islemler, farkh opti-
mum basinglara sahiptir.

Sari, optimumun uzerindeki veya altindaki basinci gosterir ve kirmizi, diizglin kesme icin kabul edilemez basinci gos-
terir. Her bir LED 5 psi'yi temsil eder. iki bitisik LED, iki veya 2.5 lbs basin¢ degisimi arasindaki bir degeri temsil eder..

13. Gaz Basina Segici
Gaz basincini ayarlamak tizere alttaki digmeyi donduriin.

14. SL60 SL100 SLV Saloma Tiirii Gostergesi

Uc saloma seceneginden birini belirlemek ve her biri icin saloma uzunlugunu belirlemek tizere kullanilir. SLV otomatik
olarak algilanacaktir.

Fabrika varsayilani: Acik, SL60QD™ (Hizli Baglanti Kesme) iceren SL60

Saloma tiirli seciminde ilerletmek igin alt digmeye dondiirmeden basin ve birakin.

NOT!
istenen ayari gectiyseniz, tiim diger saloma tiirlerine ve uzunluklarina ilerleyerek devam etmeniz ve
istediginiz ayara geri donmeniz gerekecektir..

15. Kablo Uzunlugu Gdstergesi
20've 100 kablo arahgindaki her saloma tuirt araligi icin saloma kablosu uzunlugu secilmesi.
Fabrika varsayilani: Agik, 20’

Kablo uzunlugundan dnceki saloma tlriu se¢ciminde ilerletmek icin alt diigmeye déndirmeden basin ve birakin.

35'kadar Kablo (10,7 m)

I

1w

35'"ile 50" arasinda Kablo (15,2 m)

¥

50' ile 75’ arasinda Kablo (22,9 m) >

- -
75"ile 100" arasinda Kablo (30,5 m) b

NOT!
istenen ayari gectiyseniz, tiim diger saloma tiirlerine ve uzunluklarina ilerleyerek devam etmeniz ve
istediginiz ayara geri donmeniz gerekecektir..
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16. Ust Diigme - Amper ve Mod Segici

Amper degerini artirmak veya azaltmak icin diigmeyi birakin. Nimerik ekran amper cikisini gosterdiginde gosterge

WON (ACIK) olur.

Digmeye farkli Modlar tizerinde ilerlemek icin déndirmeden basin ve birakin.
Fabrika varsayilani: Agik

—
Nimerik ekran L Lf

17. $Saloma Hizli Baglanti Kesme Prizi

Saloma Kablolari, burada konektérler hizalanarak, kilit halkasi sabitlenmek lizere basilarak ve saga dogru saat yoniinde
dondirulerek baglanir. Baglanti yalnizca alet kullanilmadan tam oturtulmus olmalidir.

18. Calisma Kablosu Dinse tiirii prizi
Dinse turl konektori calisma kablosu Uzerine priz ile hizalayin, sikilana kadar basin ve saat yéniinde dondurdn.
4,02  Cahstirma Hazirlklan

Her calistirma oturumunun baslangicinda:

4 UYARI

TN\, Giickaynagini veya saloma ve kablo gruplarini mon-
4 te etmeden veya sokmeden dnce kaynaktaki birincili

gli¢ baglantisini kesin.

Saloma Parcalarini Se¢me

Diizglin montaj ve uygun saloma parcalari icin salomayi kontrol edin. Saloma parcalari ¢alisma tiirli ve bu Gli¢ Kay-
naginin amper cikisi degerleri (maksimum 60 amper) ile uyumlu olmalidir. Saloma parcalari secimi icin Bolim 4T.07'e
ve asagidakilere bakin.

Saloma Baglantisi

Salomanin diizglin baglandigini kontrol edin. Bu Gii¢ Kaynagina yalnizca ESAB modelleri SL60, SL60QD™ / Manuel
veya SL100 / Mekanik Salomalari baglanabilir. Bu kilavuzun 3T Bolimuine bakin.

Birincil Girig Giicii Kaynagini Kontrol Edin

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

2. Besleme guiclinlin girig glicti kablosunu (veya ana salteri kapatin) sisteme baglayin.
Hava Kaynadi

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

™) \ CALISTIRMA 0-5488TR
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Calisma Kablosunu Baglama

Calisma kablosunu is parcasina veya kesme tablasina kenetleyin. Alan yag, boya ve toz bulundurmamalidir. Yalnizca
is parcasinin ana kismina baglayin, kesilecek kisma baglamayin.

Art # A-04509

Gii¢ ACIK
Guc¢ Kaynagi ON /OFF (ACIK / KAPALI) anahtarini ACIK (sagd) konuma getirin. AC gostergesi “~\— ON (ACIK) konuma

gelir. Kontrol Panosu, sistemin calismaya hazir oldugunu belirlemek lzere birkag test gerceklestirir. Kendi kendine
il‘ [N
N N

testler sirasinda dijital ekran 6nce (revizyon) ve sonra ondaliklariiceren aygit yazilimi revizyon numarasini
gosterir. 1.1.0, goriintiilenebilecek bir iriin yayin kodu 6rnegidir.

Sonra goruntilenen “saglama toplami’, aygit yazilimi revizyonu icin benzersiz olan bir harfler ve rakamlar bilesimidir.
Bunlar, aygit yaziliminin bozulup bozulmadigini belirlemek tzere servis personeli tarafindan kullanilir.

Herhangi bir sorun algilanmadiysa cikis akimi ayari sag tarafta ¢ikis akimi ayarini géstererek "A" harfi ile goriintilene-
cektir. Bir sorun algilanmasi durumunda, Exxx formatindaki bir ariza kodu goriintiilenecek ve "A" aydinlatiimayacaktir.
Ariza kodu agiklamalari i¢in Bolim 5.04'e bakin.

&~
Q( Guc¢ kaynagi calismasi icin yeterli gaz basinci varsa gaz gostergesi ve sogutma fani ON (ACIK) hale gelir.
(90-125PSI/6,2-8,6 bar)

NOT!
Gii¢ kaynagi calismast icin minimum basing, saloma
¢alismasinin minimumundan daha diisiiktir.

Birim ON (ACIK) hale geldigi anda sogutma fani ON (ACIK) olacaktir. Kisa bir siire sonra fan diistik hiza gecer.
Saloma anahtari (Baslangig Sinyali) etkinlestigi veya birim KAPALI hale geldigi anda fan yiiksek hiza dénecektir
ve sonra ON (ACIK) hale gelecektir. Asir sicaklik durumu olusursa durum devam ettigi stirece fan yiiksek hizda
calismaya devam edecek ve durum diizelirse bes (5) dakikalik bir stire boyunca yutksek hizda ¢alisacaktir.
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Kesme Modu Secin

N
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Art # A-13251

1. Ust diigmeye mod secimi meniisiine giris yapmak {izere déndiirmeden basin ve birakin. istediginiz moda ulasa-
na kadar digmeye basarak ve birakarak sistemi mevcut dért kesme modundan birine getirin.:

£

RUN (CALISTIR) nnnEEnmARmm

o &5

LATCH (MANDAL) . inpEROERDEE

-

RAPID AUTO RESTART (HIZLI OTOMATIK YENIDEN BASLATMA) E0808080800

ER b
GOUGE (OYMA) DODEDEDDEDD
. J>:
SET/PURGE (AYAR/TAHLIYE) (yalnizca gaz akisi) AN
2. Kesme modu secildikten sonra diigmeyi dondirerek ¢ikis akimini ayarlayin.

Saloma Parametrelerini Ayarlayin

1. Alt digmeye saloma tiirli ve kablo uzunluklari segimlerini girmek izere dondiirmeden basin ve birakin.

4-6 \ CALISTIRMA 0-5488TR
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Calistirma Basinaini Ayarlayin

NOT!

Gaz basinci ayarlanmadan dnce gereken basinglan etkileyeceklerinden, saloma
tiirli, kablo uzunluklari, kesme tiirii ve amper degerlerinin tiimii ayarlanmig
olmalidir. Bunlardan herhangi biri degisirse optimize edildiginden emin olmak
lizere basing yeniden kontrol edilmelidir.

1. Gaz basinci, SET/ PURGE (AYAR/TAHLIYE) modunda degil kullanilacak kesme modunda ayarlanmalidir. Her mod,
optimum kesme icin farkl bir basing gerektirebilir. (90 - 125 PSI/ 6,2 - 8,6 bar)

2. Alt digmeyi kullanarak gaz basincini/akisini belirleyin, 2. Degisiklikler Gaz Basinci Kilidi Gzerinde goriinecektir
y
Q( Ortadaki yesil gosterge ideal ayardir. Ayri ayr yandiginda her gésterge yanindaki segmentten 5 Ibs'e
esittir. Her biri idealin 5, 10 veya 15 Ibs altinda veya tizerinde gésterecektir. iki segment bir arada aydinlatildiginda

degisiklik 2,5 Ibs'nin yarisi kadardir. Basing ayarlari, saloma, saloma uzunlugu ve kesme tiiri icin diger ayarlardan
etkilenecektir ve basin¢ ayarinda diizeltmeler gerektirecektir.

Kesme islemi

RUN (CALISMA) modundaki kesme islemleri sirasinda saloma is parcasindan ayrildiginda, pilot arkin yeniden olusturul-
masina kadar kisa bir gecikme olur. Sistem RAPID AUTO RESTART (HIZLI OTOMATIK YENIDEN BASLATMA) modundayken
saloma is parcasindan ayrilirken pilot ark aninda yeniden olusur ve pilot ark is parcasina temas ettiginde kesme arki
aninda yeniden olusur. (Genlesmis metal veya kafesleri keserken ya da kesintisiz bir yeniden bagslatma istenen kirpma
islemlerinde 'Rapid Auto Restart' (Hizli Otomatik Yeniden Baslatma) modunu kullanin).

Sistem LATCH (MANDAL) modundayken saloma anahtari serbest birakildiktan sonra esas kesme arki korunacaktir. LATCH
(MANDAL) modundan ¢ikmak veya bu modu iptal etmek icin tetige yeniden basin ve birakin ya da arkin gitmesi icin
kesme ylizeyinden salomayi kaldirin.

Tipik Kesme Hizlan

Kesme hizlari, saloma ¢ikis amper degerine, kesilen malzemenin tlriine ve operatoriin becerisine gore degisiklik gos-
terebilir. "4T.08 Acik Uc ile Onerilen Kesme Hizlar" Bélimiine bakin ve asagidaki ilave ayrintilara bakin.

Bir hat izlenirken daha yavas kesme veya kusursuz kalitede kesimler yaparken bir sablon veya kesme kilavuzu kullanmak
Uzere ¢ikig akimi ayari veya kesme hizlar azaltilabilir.

islem Sonrasi Akisi

Kesme arkini durdurmak icin tetigi serbest birakin. Gaz, yaklasik 20 saniye boyunca akmaya devam eder. islem sonrasi
akis sirasinda kullanici tetigi serbest halde arkaya dogru hareket ettirirse ve tetige basarsa pilot ark olusur. Saloma ucu,
is parcasina aktarim mesafesindeyse esas ark, is parcasina aktarilir.

Kapatma

OFF (KAPALI) hale getirmek icin ON / OFF (ACIK / KAPALI) anahtarini birime arkadan bakarken sola cevirin. Kisa bir
gecikmeden sonra Gui¢ Kaynagi gostergelerinin timu ve fan OFF (KAPALI) olacaktir. Giris gli¢ kablosunu ¢ikarin veya
giris gliciintin baglantisini kesin. Sistemin elektrigi alinmistir.

NOT!

i elektronigin 6mriinii maksimum hale getirmek icin sogutma fani hizi yavas
hale gelene kadar gii¢ kaynaginin calismaya devam etmesine (kesmeden) izin
verin. Bu birkag dakika siirebilir
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Bu Sayfa Kasten Bos Birakilmistir
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41.01 Saloma Parcalarini Segme

Cahistirma tiiriine bagh olarak kullanilacak saloma parcalari
belirlenir.

Caligtirma tiirii:
Surtinmeli kesme, mesafeli kesme veya oyma
Saloma pargalan:

Koruyucu Kapak, Kesme Ucu, Elektrot ve Calistirma
Fisegi

NOT!
Saloma parcalar hakkinda ilave bilgiler icin 4T.07
Boliimiine ve asagidakilere bakin.

Farkl bir calistirma icin asagidaki gibi saloma parcalarina
bakin:

4 UYARI

=5\, Saloma ve kablo gruplarini monte etmeden veya
4 sokmeden dnce kaynaktaki birincil gii¢ baglantisini

kesin.

NOT!

Koruyucu kapak, ucu ve calistirma fisegini yerinde
tutar. Koruyucu kapak sokiildiigiinde, diismemeleri
icin saloma ile koruyucu kapagi yukan doniik sekilde

2. Elektrodu dogrudan Saloma Kafasindan cekip
¢ikartarak sokiin.

Genig 0-Halkasi
Kiigik 0-Halka

Elektrot %

Torg Basl

Galigtirma Figegi

Koruyucu Kapak

A-13351

Strtinmeli Koruyucu Kapak

o

Saloma Parcalan

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

4. Saloma kafasinda calistirma icin calistirma fisegini
ve istenen ucu takin.

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

41.02 Kesme Kalitesi

yerlestirin.

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

0-5488TR

NOT!

Kesme kalitesi yogunlukla kuruluma ve saloma
mesafesi, is parcasi ile hizalanma, kesme hizi, gaz
basinglari ve operator yetenegi gibi parametrelere

CALISTIRMA

baglidir.

Kesme kalitesi gereklilikleri uygulamaya gore degisiklik
gosterir. Ornegin, kesmeden sonra kaynak yapilacak
ylzeylerde, nitrlr olusumu ve yiv acisi temel etkenler
olabilir. Son kesme kalitesinin ikinci bir temizleme islemi
gerektirmemesi istendiginde ciirufsuz kesme onemlidir.
Asagidaki kesme kalitesi 6zellikleri asagidaki sekilde
gosterilmektedir:

/ 4T-1
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Kesilmis Parca Genigligi
Kesme Yiizeyi
Yiv Acisi
Ust
Sigrama
Ust Ug
Yuvarlanmasi
Ciiruf A

Olugumu —

Kesme Yiizeyi A-00007
Sirinmeli

Kesme Kalitesi Ozellikleri

Kesme Yiizeyi

Kesim yilzeyinin istenen veya belirtilen durumu
(pUrazsiz veya sert).

Nitriir Olusumu

Plazma gaz sisteminde nitrojen bulundugunda nitrir
tortulari kesme ylizeyinde birakilabilir. Bu olusumlar,
kesme isleminden sonra malzeme kaynak yapilacaksa
zorluklar olusturabilir.

Yiv Agisi

Kesme ucu yuzeyi ile plaka ylizeyine dik dizlem ara-
sindaki acidir. Kusursuz dik bir kesme 0° yiv acisi ile
sonugclanacaktir.

Ust U¢ Yuvarlanmasi

is parcasi lizerindeki plazma arki ile ilk temastan
asinmadan kaynaklanan st kesme ucundaki
yuvarlanma.

Alt Ciiruf Olusumu

Kesme alanindan uflenen erimis malzeme ve plaka
lUzerindeki yeniden katilagmalar. Asiri cliruf, kesmeden
sonra ikinci defa temizleme gerektirebilir.

Kesilmis Parca Genisligi
Kesme genisligi (veya kesilen malzemenin genisligi).
Ust Sigrama (Ciiruf)

Yavas seyahat hizindan, asir kesme yiksekliginden
veya orifisi uzamig kesme ucundan kaynaklanan kesme
isleminin UGzerindeki Ust sicrama veya curuf.

4122 \

CALISTIRMA

41.03  Genel Kesme Bilgileri

UYARI

Gii¢ kaynagini, salomayi veya saloma kablolarini
sokmeden dnce kaynakta birincil giiciin baglantisini
kesin.

)

A Bu kilavuzun 6niindeki Onemli Giivenlik Onlemleri'ni
siklikla gdzden gegirin. Operatdriin uygun eldi-
venler, goz ve kulak koruma aparati taktiindan ve
uygun giyindiginden emin olun. Saloma ¢aligirken

operatoriin viicudunun hicbir kisminin is parcasi ile
temas etmediginden emin olun.

DIKKAT

Kesme isleminden sagilan kivilamlar kaplamali, bo-
yanmis ve cam, plastik ve metal gibi diger yiizeylere
zarar verebilir.

NOT!
Saloma kablolarini 6zenle tastyin ve hasara karsi
koruyun.

Pilot Olusturma

Pilot olusturma, parca omri icin gercek kesime gore
daha zorlayicidir ¢linki pilot ark elektrottan is parcasi
yerine uca yonlendirilmektedir. Mimkiin oldugunda
parca omriinii uzatmak icin asir pilot ark siiresinden
kaginin.

Saloma Mesafesi

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

Uctan Baglatma

Ucgtan bagslatmalar icin salomayi kesimin baslayacadi
noktadaki is parcasinin ucuna yakin (temas etmeyen)
ucun On ile is parcasina dik tutun. Plakanin ucundan
baslarken ucta duraklamayin ve arki, metalin ucuna
"erismeye" zorlayin. Kesme arkini miimkiin oldugunca
hizli olusturun.

0-5488TR
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Kesme Yonii

Salomalarda, plazma gazi salomayi diiz bir gaz sitununu
korumak tizere terk ederken, plazma gazi buhari anafor
seklinde doéner. Bu anafor donisi etkisi, kesimin bir
yaninin digerinden daha kdseli olmasi ile sonuglanir.
Hareket yoni boyunca goériintilenen kesmenin sag
tarafi sol tarafindan daha koselidir.

Sol taraf
Kesme Agisi . Sag taraf
Kesme Agisi
A-00512

Kesimin Yan Ozellikleri

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

Ciiruf

Karbon celik Gizerinde ciiruf bulundugunda buna
genellikle “ylksek hiz clrufu, diisiik hiz ciirufu veya Ust
clruf” denir. Plakanin Ust tarafindaki ctiruf normalde
saloma ile plaka arasindaki mesafenin ¢ok biytk
olmasi nedeniyle olusur. "Ust clrufun" giderilmesi
normalde ¢ok kolaydir ve genellikle bir kaynak eldiveni
ile silinebilir. "Yavas hiz cirifu" normalde plakanin
alt ucunda bulunur. Hafif ve agir kabarciklar seklinde
degiskenlik gosterebilir fakat kesme ucuna sikica
yapismaz ve kolayca kazinabilir. "Yiksek hiz clrufu"
genellikle kesme ucunun alt tarafi boyunca dar
kabarciklar olusturur ve giderilmesi cok zordur. Zorlu bir
celik kesilirken kesme hizinin "yavas hiz ctirufu" tiretecek
sekilde azaltilmasi bazen faydali olur. Olasi temizlikler
taslama yerine kazima ile gerceklestirilebilir.

41.04 El Salomasi Calistinlmasi

El Salomasi ile Mesafeli Kesme

NOT!
En iyi performans ve parca dmrii icin daima calistirma
tiirii icin dogru olan parcalan kullanin.

0-5488TR

1. Saloma rahatlikla bir elde tutulabilir ve iki elle sa-
bitlenebilir. Saloma tutamagindaki Tetige basmak
izere elinizi konumlandirin. El salomasi kullanilirken
el maksimum kontrol icin saloma kafasina yakin
konumlandirlabilir veya maksimum isi korumasi

icin arka uca yakin konumlandirilabilir. En rahat
hissettiginiz ve iyi kontrol ve harekete olanak veren
tutma teknigini secin.

NOT!
Ug, siiriinmeli kesme islemleri disinda asla is parcasi
ile temas etmemelidir.

CALISTIRMA

2. Kesme islemine bagh olarak asagidakilerden birini
yapin:

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

b. Mesafeli kesme icin salomay! asagida
gosterildigi gibi is parcasinda n 1/8 - 3/8 in¢
(3-9 mm) uzakta tutun.

Saloma

™

Koruyucu Kapak Emniyet Mesafesi

_D_ 1/8" - 3/+8" (3-9mm)

A-00024TR_AB

Emniyet Mesafesi

3. Salomayi viicudunuzdan uzak tutun.

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

Tetik Kaldirma Dugmesi

Art # A-13150

5. Salomayi calisma icin aktarim mesafesine
getirin. Esas ark calismaya aktarilacak ve pilot ark
SONLANACAKTIR.
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NOT!
Gaz 6n akigi ve sonradan akigi, salomanin bir fonksi-
yonu degil gii¢ kaynaginin bir zelligidir.

Art # A-03383
6. Olagan sekilde kesin. Kesmeyi durdurmak icin tetik
grubunu serbest birakin.

7. Gugkaynagi kullanim kilavuzunda saglanan normal
kesme uygulamalarina uyun.

NOT!

Koruyucu kapak diizgiin sekilde takildiginda, koruyu-
cu kapak ile saloma tutamad arasinda ufak bir bos-
luk olacaktir. Normal ¢alismanin bir parcasi olarak bu
bosluktan iceri gaz girecektir. Bu boslugu kapatmak
icin koruyucu kapagi zorlamayi denemeyin. Koruyu-
cu kapagin saloma kafasina veya saloma tutamagina

dogru zorlanmasi bilesenlere hasar verebilir.

8. s parcasindan tutarl bir emniyet yiiksekligi icin
mesafe kilavuzunu saloma koruyucu kapagi
Uzerine kaydirarak takin. Kilavuzu, kesme arkinin iyi
gOrunirligini korumak tizere bacaklar koruyucu
kapak govdesinin yanlarinda olacak sekilde takin.
Calistirma sirasinda mesafe kilavuzunun bacaklarini
is parcasina karsi konumlandirin.

414 \

—— Koruyucu Kapak
Mesafe Kilavuzun

/| Saloma ucunun

| is Parcasi

Art # A-04034TR

Diiz U¢lu Koruyucu Kapak

Siirinmeli koruyucu kapak, elle diiz kesimler yapmak iizere iletken olmayan
bir diiz ug ile kullanilabilir.

UYARI
Diiz ug iletken olmamalidir.

=,

Y

Dz Ug
lletken [

Olmamalidir

A-03539

Diiz Uglu Stiriinmeli Koruyucu Kapak Kullanimi
Tepe koruyucu kapak, gorece piriizsiz ylzeye sahip
3/16 inglik (4,7 mm) kati metal kesilirken en iyi is gorur.
El Salomasi ile Siiriinmeli Kesme

Strtinmeli kesme en iyi 1/4" (6 mm) kalinligindaki veya
daha ince metallerde is gordir.

NOT!
En iyi parca performansi ve 6mril icin daima calistir-
ma tiirii icin dogru olan parcalari kullanin.

CALISTIRMA

1. Sirinmeli kesme ucunu takin ve ¢ikis akimini
ayarlayin.

2. Saloma rahatlikla bir elde tutulabilir ve iki elle
sabitlenebilir. Saloma tutamagindakiTetige basmak
Uzere elinizi konumlandirin. El salomasi kullanilirken
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 olanak veren
tutma teknigini segin.

0-5488TR
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4. Kesme dongusu sirasinda saloma ile is parcasinin NOT!
temasini koruyun. :

Koruyucu kapak diizgiin sekilde takildiginda, koruyu-
5. Salomayi viicudunuzdan uzak tutun. cu kapak ile saloma tutamag arasinda ufak bir bos-

6. Tetigi sikarken ayni anda tetik kaldirma digmesini IUkOIacakt_"' Norma! gahmamn bir pa[ga5| olarak bu
salomanin arkasina dogru kaydirin. Pilot ark bosluktan iceri gaz girecektir. Bu boslugu kapatmak

olusacaktrr. icin koruyucu kapagi zorlamayi denemeyin. Koruyu-
cu kapagin saloma kafasina veya saloma tutamagina
dogru zorlanmasi bilesenlere hasar verebilir.

El Salomasi ile Delme

1. Saloma rahatlikla bir elde tutulabilir ve iki elle
sabitlenebilir. Saloma tutamagindakiTetige basmak
Uizere elinizi konumlandirin. El salomasi kullanilirken

Tetik Kaldirma Dugmesi el maksimum kontrol icin saloma kafasina yakin

Art # A-13150 konumlandirilabilir veya maksimum 1si korumasi
icin arka uca yakin konumlandirilabilir. En rahat
hissettiginiz ve iyi kontrol ve harekete olanak veren
teknigi secin.

7. Salomayi calisma icin aktarim mesafesine
getirin. Esas ark calismaya aktarilacak ve pilot ark
SONLANACAKTIR.

NOT!
Ug, siiriinmeli kesme islemleri disinda asla is parcasi
ile temas etmemelidir.

NOT!
Gaz on akisi ve sonradan akigi, salomanin bir fonksi-
yonu degil giic kaynaginin bir ozelligidir.

2. Delmetamamlanana kadar geri tiflenen parcaciklari
dogrudan salomaucuna (ve operatore) yonlendirmek
yerine bu pargaciklari saloma ucundan uzaga
yonlendirecek sekilde salomaya agi verin.

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

4. Salomayi viicudunuzdan uzak tutun.

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

8. Olagan sekilde kesin. Kesmeyi durdurmakicin tetik
grubunu serbest birakin.

Tetik Kaldirma Dugmesi

Art # A-13150
9. Gug¢kaynagr kullanim kilavuzunda saglanan normal

6. Salomayi calisma icin aktarim mesafesine
kesme uygulamalarina uyun. ? yi calty s

getirin. Esas ark calismaya aktarilacak ve pilot ark
SONLANACAKTIR.

0-5488TR CALISTIRMA / 41-5
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NOT!

Gaz 6n akisi ve sonradan akig, salomanin bir fonksi-
yonu degil gii¢ kaynaginin bir ozelligidir.

Koruyucu kapak diizgiin sekilde takildiginda, koruyu-
cu kapak ile saloma tutamag arasinda ufak bir bos-
luk olacaktir. Normal ¢alismanin bir parcasi olarak bu
bosluktan iceri gaz girecektir. Bu boslugu kapatmak
icin koruyucu kapagi zorlamayi denemeyin. Koruyu-
cu kapagin saloma kafasina veya saloma tutamagina
dogru zorlanmasi bilesenlere hasar verebilir.

7. Koruyucu kapaktaki ve ugtaki clrufu ve tortuyu
mimbkin olan en kisa stirede temizleyin. Koruyucu
kapaga cliruf engelleyici bilesen puskirtiilmesi,
buna yapisan tortu miktarini da en aza indirecektir.

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

41.05

Saloma parcalarinin asinmasi
Hava kalitesi

Hat gerilim dalgalanmalar
Saloma emniyet mesafesi

Dizgiin ¢alisma kablosu baglantisi

Oyma

%j.

UYARI

Operatdriin uygun eldiven, giysi, goz ve kulak
koruyucu aparat ile donatildigindan ve bu kilavuzun
on tarafindaki giivenlik 6nlemlerinin tiimiiniin
alindigindan emin olun. Saloma calisirken operatd-
riin viicudunun hicbir kisminin is parcasi ile temas
etmediginden emin olun.

Salomayl, saloma kablolarini veya giic kaynagini
sokmeden Gnce sistemin birincil gii¢ baglantisini
kesin.

DIKKAT

Plazma oymadan sacilan kivilamlar kaplamal,
boyanmis ya da cam, plastik ve metal gibi diger
yiizeylere zarar verebilir.

Saloma parcalarini kontrol edin. Saloma parcalari
calistirma tiiriiyle uyumlu olmalidir. Boliim 4T.07,

DIKKAT

Saloma ucunu veya koruyucu kapagi calisma yiize-
yine dokundurmak fazlalik parcalarin asinmasina
neden olacaktr.

Saloma Hareket Hizi

NOT!
Kullanilan Gii¢ Kaynad ile ilgili olarak ilave bilgiler
icin Ek Sayfalara bakin.

Saloma Parcalari Secimi'ne bakin.

Oyma Parametreleri

Oyma performansi, saloma hareket hizi, akim seviyesi,
yanasma agisi (saloma ile is parcasi arasindaki ac1) ve
saloma ucu ile is parcasi arasindaki mesafe (emniyet
mesafesi) gibi parametrelere baghdir.

41-6

\ CALISTIRMA

Optimum saloma hareket hizi, akim ayarina, yanasma
acisina ve ¢alistirma moduna (el salomasi veya makineli
saloma) baglidir.

Akim Ayan

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

Yanagma Agisi

Salomaileis parcasi arasindaki agl, ¢ikis akimi ayarina ve
saloma hareket hizina baghdir. Onerilen yanasma acisi
35°dir. Yanasma agisinin 45°'den daha buyik olmasi
durumunda erimis metal oyuktan Gflenemeyecek ve
salomaya geri Uflenebilecektir. Yanasma agisinin ¢ok
kiicik olmasi durumunda (35°ten daha kiiclik) daha
az malzeme kesilecek ve daha fazla gecis gerekecektir.
Kaynaklarin giderilmesi veya hafif metalle calisiimasi
gibi bazi uygulamalarda bu tercih edilebilir.

Saloma Kafasina

35°

o 17Emn|yet Yiiksekligi
s

is Parcasini

A-00941TR_AB

Oyma Agisi ve Emniyet Mesafesi

Emniyet Mesafesi

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

0-5488TR
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Ciiruf Olusumu

Karbon ve paslanmaz celik, nikel ve alasimli celikler
gibi malzemeler tzerinde oymadan dolayi olusan
cliruf cogu durumda kolaylikla giderilebilir. Curuf,
oyma yolunun yan tarafinda biriktigi siirece oyma
islemini engellemez. Ne var ki, clruf olusumu arkin
onlinde buyik miktarlarda malzeme birikmesi olursa
tutarsizliklara ve dlizensiz metal kesimlerine neden
olabilir. Bu olusum, cogu zaman uygunsuz hareket hizi,
yanasma acisi veya emniyet mesafesi nedeniyle ortaya
¢ikmaktadir.

4T.06 Mekanize Saloma Calistiriimasi

Mekanize Saloma ile Kesme

Bu mekanize saloma, uzaktan kumandali puar veya
CNC gibi bir uzaktan kumandali bir arayuz cihaziyla
etkinlestirilebilir.

1. Plaka ucundan kesmeye baslamak icin salomanin
merkezini plakanin ucu boyunca konumlandirin.

Hareket Hizi

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

1. DiizArk

Duz bir ark, is parcasi ylzeyine diktir. Bu ark
genellikle paslanmaz veya aliminyum Uzerinde
hava plazmasi kullanilarak yapilacak kesimin en iyi
olmasi icin onerilir.

2. Yanagma Arki

Yanasma arki, saloma hareketi ile ayni yonde gider.
Bes derecelik bir yanasma arki genellikle yumusak
celik Gizerindeki hava plazmasi icin 6nerilir.

3. lzArki

iz arki, saloma hareketinin tersi yonde gider.

CALISTIRMA

Emniyet Mesafesi

N7
g

Duz Ark
N
\ J iz Arki
A-02586TR \\/
\Yanasma Arki

Mekanize $aloma (alistirnimasi

Optimum pilrlizsiz ylzey kalitesi icin yalnizca ark
sUtunun yanasma ucunun kesme gerceklestirmesi icin
hareket hizi ayarlanmalidir. Hareket hizi cok dusukse
ark aktarim icin metal arayisinda boydan boya gidip
gelirken zorlu bir kesim ortaya cikacaktir.

Hareket hizlar kesimin yiv acisini da etkiler. Bir daire
icerisinde veya kdsenin etrafinda kesim yaparken
hareket hizinin yavaslatilmasi daha koseli bir kesim
ortaya ¢ikaracaktir. Gui¢ kaynagdi cikisi da distiriilmelidir.
Gerekebilecek herhangi bir Kdse Yavaslamasi ayari icin
Uygun Kontrol Modli Calistirma Kilavuzu'na bakin.

Makineli Saloma ile Delme

Makineli saloma ile delme icin arkin aktarilmasina ve
delmesine olanak tanirken saloma plakanin mimkiin
oldugunca uzerinde iken ark olusturulmalidir. Bu
mesafe, erimis metalin salomanin 6n ucundan geri
Uflenmesini 6nlemeye yardimci olacaktir.

Kesme makinesiyle calisirken bir delme veya bekleme
suresi gerekir. Ark plakanin alt tarafini delmeden
once saloma hareket ettirilmemelidir. Hareket
basladiktan sonra saloma mesafesi, optimum hiz
ve kesme kalitesi icin Onerilen 1/8 - 1/4 inclik (3-6
mm) mesafeye azaltilmalidir. Koruyucu kapaktaki ve
uctaki ctirufu ve tortuyu mimkin olan en kisa stirede
temizleyin. Koruyucu kapada clruf engelleyici bilesen
puskurtilmesi veya daldiriimasi, buna yapisan tortu
miktarini da en aza indirecektir.
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41.07 Manuel ve Mekanize Saloma Kesimi i¢in Parca Secimi

SL60 Consumables i
Morch ?,252
m® Technology (60A) 9-821 8
W |
| —— 9-8237
Sarflari Degistirin. )
Remplacer les consommables. 9(2302';)0 : :__ﬁfr—;!:l -
8- 3487 8 3486 ‘& 9-8218 9-82;1
W o
9-8215 Std Life 9-8226 B
Torg Basi  9-8214 ExtLife 28213 (60A) 9-8237 9-8241

23x6005

Art # A-13147_AC
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41.08  Acik U ile Onerilen Kesme Hizlan

Acik Uclu CutMaster® 60i Malzeme Tiirii: Yumusak Celik
Plazma Gazi Tiirii: Hava ikinci Gaz Tiirii: Tek Gazl Saloma
Kalinlik Ug Cikis Amper Hiz (Dakika Bagina) Mesafe Plazma Gazi Akis (SCFH) Delme Delme
Basinar* Yiiksek-
lgi
ing mm | (Kat.No.) | Volt (Amper) ing Metre ing mm | psi bar | Plazma | Top- | Gecikme ing mm
(VDQ) lam** (Sn.)
0,036 0,9 9-8208 104 40 340 8,64 0,19 438 55 170 0,00 0,2 51
0,06 1,5 9-8208 108 40 250 6,35 0,19 438 55 170 0,10 0,2 51
0075 | 19 | 98208 | 108 40 190 | 48 | 019 | 48 | Basin¢ ?";eri" 55 | 170 [ o030 [ 02 | s
lizerinde
0,135 34 9-8208 110 40 105 2,67 0,19 438 orta béliime 55 170 0,40 0,2 51
0,188 48 9-8208 13 40 60 1,52 0,19 438 ayarlanmistir. 55 170 0,60 0,2 51
025 | 64 | 9808 [ 111 40 0 | 102 | o019 | 48 | B 5‘{?"7'9":(‘19 ss [ o0 | 100 [ o2 | s
yesil olara
0375 | 95 | 98208 | 124 40 21 [ 053 | 019 | 48 yana. 55 170 NR NRO[ MR
0,500 12,7 9-8208 123 40 n 0,28 0,19 48 55 170 NR NR NR
0,625 15,9 9-8208 137 40 7 0,18 0,19 438 55 170 NR NR NR
Actk Uclu CutMaster® 60i Malzeme Tiirii: Paslanmaz Celik
Plazma Gaz Tiirii: Hava ikinci Gaz Tiirii: Tek Gazh Saloma
Kalinlik Ug Cikis Amper Hiz (Dakika Basina) Mesafe Plazma Gazi Akis (SCFH) Delme | Delme
Basinar* Yiiksek-
ligi
in mm | (Kat.No.) | Volt (Amper) in Metre in mm | opsi | bar | Plazma | Top- | Gecik- ing mm
(VDQ) lam** | me(Sn.)
0,036 0,9 9-8208 103 40 355 9,02 0,125 32 55 170 0,00 0,2 51
0,05 13 9-8208 98 40 310 7,87 0,125 32 B o 55 170 0,00 0,2 51
asing dlcerin
0,06 15 9-8208 98 40 240 6,10 0,125 3,2 lizerinde 55 170 0,10 0,2 5,1
0,078 20 | 9-8208 | 100 40 125 318 | 0125 | 32 | ortabolime 55 170 0,30 0,2 51
ayarlanmistr.
0135 | 34 | 9-8208 | 120 40 30 | 076 | 0187 | 48 |py secidiginde |53 170 | 040 [ 02 | 5
0,188 438 9-8208 124 40 20 0,51 0,187 48 yesil olarak 55 170 0,60 0,2 51
0,25 64 | 98208 | 122 40 15 038 | 0187 | 48 yanar. 55 170 | 100 | 02 | 51
0,375 95 9-8208 126 40 10 0,25 0,187 4.8 55 170 NR NR NR
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Actk U¢lu CutMaster® 60i Malzeme Tiirii: Aliiminyum
Plazma Gazi Tiirii: Hava ikinci Gaz Tiirii: Tek Gazl Saloma
Kalinlik Ug Cikis Amper Hiz (Dakika Basina) Mesafe Plazma Gazi Akis (SCFH) Delme | Delme
Basina* Yiiksek-
lii
in¢ mm (Kat. Volt (Amper) ing Metre in¢ mm psi bar | Plazma | Top- | Gecik- ing mm
No.) (VDQ) lam** | me(Sn.)
0,032 0,8 9-8208 110 40 440 11,18 0,187 4.8 55 170 0,00 0,2 51
0,051 13 9-8208 109 40 350 8,89 0,187 4.8 Basing lcerin 55 170 0,10 0,2 5,1
0,064 1,6 9-8208 112 40 250 6,35 0,187 438 lizerinde 55 170 0,10 0,2 5,1
0079 | 20 | 9-8208 | 112 40 200 508 | 019 | 48 orta bdliime 55 170 0,30 02 5,1
ayarlanmigstr.
0125 | 32 | 9-8208 | 118 40 100 | 254 | 019 | 48 | gy secildiginde |5 170 | o040 | 02 | 51
0,188 48 9-8208 120 40 98 2,49 0,187 48 yesil olarak 55 170 0,60 0,2 5,1
0250 | 64 | 9-8208 | 123 40 50 127 | 0187 | 48 yana. 55 170 [ 1,00 | 02 | 5
0,375 95 9-8208 134 40 16 0,41 0,187 4.8 55 170 NR NR NR
Acik Uclu CutMaster® 60i Malzeme Tiirii: Yumusak Celik
Plazma Gazi Tiirii: Hava ikinci Gaz Tiirii: Tek Gazl Saloma
Kalinlik Ug Cikig Amper Hiz (Dakika Basina) Mesafe Plazma Gazi Akis (SCFH) Delme | Delme Yiiksekligi
Basincr*
in¢ mm | (Kat.No.) | Volt (Amper) ing Metre ing mm | psi bar | Plazma Top- | Gecikme [ ing mm
(VDQ) lam** (Sn.)
0,060 15 9-8210 110 60 290 7,37 0,19 48 90 245 0,00 0,19 438
0,075 19 9-8210 120 60 285 7,24 0,19 48 90 245 0,10 0,19 48
0,120 3,0 9-8210 120 60 180 4,57 0,19 48 90 245 0,10 0,19 438
0,135 34 9-8210 119 60 170 432 0,19 48 90 245 0,10 0,19 4.8
0188 | 48 | 98210 | 121 60 100 | 254 | 019 | 48 | Bagingélcerin 90 25 | 020 | 019 | 48
0,250 6,4 9-8210 119 60 80 2,03 0,19 48 iizerinde 90 245 0,30 0,19 4.8
0375 | 95 | 98210 | 124 60 0 | 127 | 019 | 48 | Creabolime 90 us | o050 | 019 | 48
ayarlanmistir. Bu,
0500 | 127 | 9-8210 | 126 60 2% 0,66 019 | 48 | secildigindeyesi | 90 245 0,75 019 | 48
0,625 15,9 9-8210 127 60 19 0,48 0,19 48 olarak yanar. 90 245 Dénerek Delme
0,750 19,1 9-8210 134 60 14 0,36 0,19 48 90 245 Donerek Delme
1,000 25,4 9-8210 140 60 6 0,15 0,19 48 90 245 Donerek Delme
1,250 31,8 9-8210 NR, yalnizca manuel kesme 90 245 NR
1,500 | 38,1 9-8210 NR, yalnizca manuel kesme 90 245 NR

Donerek Delme

Saloma kafasi is ylizeyine acili olarak yerlestirilmis haldeyken dénerek delme baslar. Saloma kesim yaparken sigrayan parcalar/
cliruf is alanindan uzaga Uflenir. Kesim derinlesip is parcasini deldikce saloma kafasi dikey olarak doner.
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Acik U¢lu CutMaster® 60i Malzeme Tiirii: Paslanmaz Celik
Plazma Gaz Tiirii: Hava ikinci Gaz Tiirii: Tek Gazh Saloma
Kalinlik Ug Ciks Amper | Hiz (Dakika Basina) Mesafe Plazma Gazi Akis (SCFH) Delme Delme
Basinar* Yiiksekligi
ing mm | (Kat.No) | Volt (Amper) ing Metre ing mm psi bar | Plazma | Top- | Geckme [ in¢ | mm
(VDCQ) lam** | (Sn.)
0,06 15 9-8210 119 60 350 891 0,19 48 90 245 0,00 0,20 51
0,075 19 9-8210 116 60 300 7,64 0,19 48 90 245 0,10 0,20 51
0,120 3,0 9-8210 123 60 150 3,82 0,19 48 90 245 0,10 0,20 51
0,135 34 9-8210 118 60 125 3,18 0,19 48 90 245 0,10 0,20 51
0188 | 48 [ 98210 | 12 60 90 | 22 | o019 | 48 Ba;'z":ri"n'i”" ) 5 | 02 | 02 |50
025 | 64 | 98210 | 120 60 65 1,65 0,19 48 | ortabilime 90 25 | 030 | 020 |57
0,375 95 9-8210 130 60 30 0,76 0,19 48 ayar"*nm'ﬁ'“ Blfr 90 245 0,50 0,20 51
0500 | 127 | 98210 | 132 60 2| 0m | 019 | ag | SSdamdeyesl PR | 075 | o0 | 5
olarak yanar.
0,625 15,9 9-8210 130 60 15 0,38 0,19 48 90 245 Dénerek Delme
0,750 19,1 9-8210 142 60 12 0,31 0,25 6,4 90 245 Donerek Delme
1,000 25,4 9-8210 NR, yalnizca manuel kesme 90 245 Donerek Delme
1,250 | 31,8 9-8210 NR, yalnizca manuel kesme 90 245 NR
Acik Uclu CutMaster® 60i Malzeme Tiirii: Aliiminyum
Plazma Gazi Tiirii: Hava ikinci Gaz Tiirii: Tek Gazl Saloma
Kalinlik Ug Cikis Amper Hiz (Dakika Bagina) Mesafe Plazma Gazi Akis (SCFH) Delme | Delme
Basincr* Yiiksek-
li
ing mm (Kat. Volt (Amper) ing Metre ing mm psi bar | Plazma | Top- | Gecik- ing mm
No.) (VDO lam** | me(Sn.)
0,060 1,5 9-8210 110 60 440 11,18 0,25 6,4 Basing dlerin 90 245 0,00 0,25 6,4
0075 | 19 | 98210 | 110 60 40 | 1118 | 025 | 64 lizerinde 90 215 010 | 025 | 64
orta boliime
0120 | 30 | 98210 | 116 60 250 | 635 | 025 | 64 | ayaranmistiBy, | %0 #5 | 010 [ 025 | 64
0,188 34 9-8210 116 60 170 432 0,25 6,4 segildiginde yesil 90 245 0,20 0,25 6,4
0250 | 64 | 98210 | 132 60 85 | 216 | 025 | 64 | Clrakyanar ) w5 | 030 | 025 | 64
0,375 95 9-8210 140 60 45 1,14 0,25 6,4 90 245 0,50 0,25 6,4
0,500 12,7 9-8210 143 60 30 0,76 0,25 6,4 90 245 0,80 0,25 6,4
0,625 15,9 9-8210 145 60 20 0,51 0,25 6,4 90 245 Donerek Delme
0,750 191 9-8210 145 60 18 0,46 0,25 6,4 90 245 Ddnerek Delme
1,000 25,4 9-8210 NR, yalnizca manuel kesme 90 245 Donerek Delme
1,250 31,8 | 9-8210 NR, yalnizca manuel kesme ] 245 NR
NOT!

*'Gaz basing secici' diigme kullanilarak uygun saloma ve kablo uzunlugu ve basing
olcer lizerinde orta bolim (yesil) secilirse kesim amper degeri icin basing optimize
edilir. Kullanim Kilavuzu'nun 4. Boliimii olan "Calistirma Basinci Ayari" kismina bakin.
**Toplam akis orani, plazma ve ikinci gaz akisini icerir.
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/

41.09  Korumali Ug ile Onerilen Kesme Hizlar

Korumali Uglu CutMaster® 60i Malzeme Tiirii: Yumugak Celik
Plazma Gazi Tiirii: Hava ikinci Gaz Tiirii: Tek Gazh Saloma
Kalinlik Ug Cikis Amper Hiz (Dakika Bagina) Mesafe Plazma Gazi Akis (SCFH) Delme | Delme
Basinc* Yiiksek-
ligi
ing mm | (Kat.No) | Volt (Amper) ing Metre ing mm | psi bar | Plazma | Top- | Gecikme | in¢ mm
(VDQ) lam** (Sn.)
0,036 09 9-8208 114 40 170 432 0,19 48 55 170 0,00 0,2 51
0,06 15 9-8208 120 40 90 2,29 0,19 48 55 170 0,10 0,2 51
0075 | 19 | 98208 [ 121 40 8 | 203 | o019 | 48 [ Basing ?'je““ 55 170 [ 030 02 | 51
uzerinae
0,135 34 9-8208 122 40 75 1,91 0,19 48 orta bilime 55 170 0,40 0,2 51
0,188 438 9-8208 123 40 30 0,76 0,19 438 ayarlanmustir. 55 170 0,60 0,2 51
025 | 64 | 98208 | 125 40 5 | oss | o019 | as | B S?f"‘:'g"l‘(de 55 0 | o100 | o2 | s
esil olara
0,375 9,5 9-8208 138 40 1 0,28 0,19 48 ’ §yanar. 55 170 NR NR NR
0,500 12,7 | 9-8208 142 40 7 0,18 0,19 48 55 170 NR NR NR
0,625 159 | 9-8208 152 40 3 0,08 0,19 48 55 170 NR NR NR
Korumali U¢lu CutMaster® 60i Malzeme Tiirii: Paslanmaz Celik
Plazma Gazi Tiirii: Hava ikinci Gaz Tiirii: Tek Gazli Saloma
Kalinlik Ug Cikig Amper Hiz (Dakika Basina) Mesafe Plazma Gazi Akis (SCFH) Delme | Delme
Basina* Yiiksek-
lii
in¢ mm | (Kat.No.) | Volt (Amper) ing Metre in¢ mm psi bar | Plazma | Top- | Gecikme | ing mm
(VDQ) lam** (Sn.)
0,036 09 9-8208 109 40 180 4,57 0,125 3,2 55 170 0,00 0,2 51
0,05 13 9-8208 105 40 165 4,19 0,125 3,2 Basing olcerin 55 170 0,00 0,2 51
0,06 15 9-8208 115 40 120 3,05 0,125 32 lizerinde 55 170 0,10 0,2 51
0078 | 20 | 9-8208 | 120 40 65 | 165 | 0187 | ag | ortabolime 55 1 | 030 | 02 | 51
ayarlanmistir.
0135 | 34 | 98208 [ 125 40 25 | 064 | 0187 | 48 | gy secidiginde |55 170 | 040 | 02 | 51
0,188 48 9-8208 132 40 20 0,51 0,187 4.8 yesil olarak 55 170 0,60 0,2 51
025 | 64 | 98208 [ 130 40 15 | 038 | o187 | 48 yanar. 55 170 | 1,00 02 | 51
0,375 95 9-8208 130 40 10 0,25 0,187 48 55 170 NR NR NR
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Korumali U¢lu CutMaster® 60i Malzeme Tiirii: Aliiminyum
Plazma Gazi Tiirii: Hava ikinci Gaz Tiirii: Tek Gazl Saloma
Kalinhk Ug Cikis Amper Hiz (Dakika Bagina) Mesafe Plazma Gazi Akis (SCFH) Delme Delme
Basina* Yiiksek-
ligi
ing mm | (Kat.No.) | Vot (Amper) ing Metre ing mm | psi bar | Plazma Top- | Gecikme ing mm
(VDQ) lam** (Sn.)
0,032 0,8 9-8208 116 40 220 559 0,187 4.8 Basing dlcerin 55 170 0,00 0,2 51
0051 | 13 | 9-8208 116 40 210 533 | 0187 | 48 lizerinde 55 170 0,00 0,2 51
orta holiime
0064 | 16 | 98208 | 118 40 180 | 457 | 0187 | 48 | avartanmistr. |55 170 0,10 02 | 51
0,079 2,0 9-8208 116 40 150 3,81 0,19 4,8 | Bu,secildiginde 55 170 0,30 0,2 51
0125 | 32 | 98208 | 130 40 75 191 | 019 | 48 yei‘;r‘]"aarrak 55 170 0,40 02 | 50
0,188 48 9-8208 132 40 60 1,52 0,187 4.8 55 170 0,60 0,2 51
0,250 6,4 9-8208 134 40 28 0,71 0,187 4.8 55 170 1,00 0,2 51
0,375 95 9-8208 143 40 N 0,28 0,187 4.8 55 170 NR NR NR
Korumali U¢lu CutMaster® 60i Malzeme Tiirii: Yumugak Celik
Plazma Gaz Tiirii: Hava ikinci Gaz Tiirii: Tek Gazl Saloma
Kalinlik Ug Cikig Amper Hiz (Dakika Basina) Mesafe Plazma Gazi Akis (SCFH) Delme Delme
Basincr* Yiiksek-
lii
ing mm | (Kat.No) | Volt (Amper) in¢ Metre in¢ mm | psi | bar | Plazma | Top- | Gecikme in¢ mm
(VDQ) lam** (Sn.)

0,060 15 9-8210 124 60 250 6,35 0,19 48 90 245 0,00 0,2 51

0,075 19 9-8210 126 60 237 6,02 0,19 4.8 90 245 0,10 0,2 51

0,120 3,0 9-8210 126 60 230 5,84 0,19 48 90 245 0,10 0,2 51

0135 | 34 | 9810 | 128 60 142 | 361 | 019 | 48 | Basing ?'3‘*”“ 90 245 0,10 02 | 51

uzerinae

0,188 48 9-8210 128 60 125 3,18 0,19 48 orta biliime 90 245 0,20 0,2 51

0,250 6,4 9-8210 123 60 80 2,03 0,19 48 ayarlanmistir. 90 245 0,30 0,2 5,1

0375 | 95 | 98210 | 132 60 34 08 | 019 | 48 |Bw 5??"‘:'9";(‘1‘* 90 25 0,50 02 | 51

yesil olara

0500 | 127 [ 98210 | 137 60 3 | 058 | 019 | 48 yanar. 90 245 075 02 | 51

0,625 15,9 9-8210 139 60 14 0,36 0,19 48 90 245 NR NR NR

0,750 19,1 9-8210 145 60 14 0,36 0,19 48 90 245 NR NR NR

1,000 | 254 9-8210 156 60 4 0,10 0,19 4.8 90 245 NR NR NR
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Korumali U¢lu CutMaster® 60i Malzeme Tiirii: Paslanmaz Celik
Plazma Gazi Tiirii: Hava ikinci Gaz Tiirii: Tek Gazl Saloma
Kalinlik Ug Cikis Amper Hiz (Dakika Bagina) Mesafe Plazma Gazi Akis (SCFH) Delme | Delme
Basina* Yiiksek-
li
ing mm | (Kat.No) | Volt (Amper) ing Metre ing mm | psi bar | Plazma | Top- | Gecikme | Ing mm
(VDQ) lam** | (Sn.)
0,06 1,5 9-8210 110 60 165 4,19 0,13 32 90 245 0,00 0,20 51
0,075 19 9-8210 116 60 155 3,94 0,13 3,2 90 245 0,10 0,20 51
0,120 3,0 9-8210 115 60 125 3,18 0,13 32 Basing dlcerin 90 245 0,10 0,20 51
0,135 34 9-8210 118 60 80 2,03 0,13 32 lizerinde 90 245 0,10 0,20 51
0188 | 48 | 98210 | 120 60 75 191 | 013 | 3, | ortabolime 90 25 0,20 020 | 51

ayarlanmistir.

0250 | 64 | 98210 | 121 60 60 | 152 | 01 | 32 |pysecdiginde |90 | 245 | 030 | 020 | 5
0,375 95 9-8210 129 60 28 0,71 0,13 3.2 yesil olarak 90 245 0,50 0,20 51
0500 | 127 | 98210 | 135 60 17 | 043 | 019 | 48 yanar. 90 #5 | 075 | 020 | 51
0,625 15,9 9-8210 135 60 14 0,36 0,19 4.8 90 245 NR NR NR
0,750 19,1 9-8210 142 60 10 0,25 0,19 4.8 90 245 NR NR NR

Korumal U¢lu CutMaster® 60i Malzeme Tiirii: Aliiminyum
Plazma Gazi Tiirii: Hava ikinci Gaz Tiirii: Tek Gazl Saloma
Kalinlik Ug Cikis Amper Hiz (Dakika Basina) Mesafe Plazma Gazi Akis (SCFH) Delme | Delme
Basinar* Yiiksek-
lii
ing mm | (Kat.No.) | Volt (Amper) in¢ Metre ing mm psi bar | Plazma | Top- | Geckme [ in¢ [ mm
(VDQO) lam** (Sn.)

0,060 1,5 9-8210 105 60 350 8,89 0,13 3,2 90 245 0,00 0,20 51

0,075 1,9 9-8210 110 60 350 8,89 0,13 32 90 245 0,10 0,20 51

0120 [ 30 [ 9810 | 10 60 275 | 699 | 013 | 32 [ Basmcdlcerin | gp 45 | 010 | 020 | 51

0,188 34 9-8210 122 60 140 3,56 0,13 3,2 orl:;ebrg;i(jiren o 90 245 0,20 0,20 51

0,250 6,4 9-8210 134 60 80 2,03 0,19 4.8 ayarlanmistir. 90 245 0,30 0,20 51

0375 | 95 | 98210 | 140 60 5 | 104 | 019 | 48 B”yz;?'(')‘lj;?;'l‘(de 90 us | o5 | o2 [ 5

0,500 12,7 9-8210 144 60 26 0,66 0,19 4.8 yanar. 90 245 0,80 0,20 51

0,625 15,9 9-8210 145 60 19 0,48 0,19 4.8 90 245 NR NR NR

0,750 19,1 9-8210 150 60 15 0,38 0,19 4.8 90 245 NR NR NR

NOT!

* Gosterilen gaz basinci en fazla 25’/ 7,6 m uzunluklarda kablolara sahip salo-
malar icindir. 50’/ 15,2 m kablolar icin "4.01 On Panel Kontrolleri / Ozellikler"
sayfada 4-1Boliimiine bakin.

** Toplam akis orani, plazma ve ikinci gaz akigini icerir.
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PATENT BiLGILERi

Plazma Kesme $aloma Patentleri

Asagidaki parcalar, ABD'li ve Yabanci Patentler tarafindan kapsanmaktadir:

Katalog No. Agiklama Patent(ler)
9-8215 Elektrot ABD Pat. No.(lar1) 6163008; 6987238
Bekleyen Diger Patentler
9-8213 Fisek ABD Pat. No.(lar1) 6903301; 6717096; 6936786;

6703581; D496842; D511280; D492709; D499620;
D504142 Bekleyen Diger Patentler

9-8205 U¢ ABD Pat. No.(lar1) 6774336; 7145099; 6933461
Bekleyen Diger Patentler

9-8206 Uc ABD Pat. No.(lar1) 6774336; 7145099; 6933461
Bekleyen Diger Patentler

9-8207 Ug ABD Pat. No.(lar1) 6774336; 7145099; 6933461
Bekleyen Diger Patentler

9-8252 U¢ ABD Pat. No.(lar1) 6774336; 7145099; 6933461
Bekleyen Diger Patentler

9-8208 Uc ABD Pat. No.(lar1) 6774336; 7145099; 6933461
Bekleyen Diger Patentler

9-8209 Ug ABD Pat. No.(lar1) 6774336; 7145099; 6933461
Bekleyen Diger Patentler

9-8210 U¢ ABD Pat. No.(lar1) 6774336; 7145099; 6933461
Bekleyen Diger Patentler

9-8231 Uc ABD Pat. No.(lar1) 6774336; 7145099; 6933461
Bekleyen Diger Patentler

9-8211 Ug ABD Pat. No.(lar1) 6774336; 7145099; 6933461
Bekleyen Diger Patentler

9-8212 U¢ ABD Pat. No.(lar1) 6774336; 7145099; 6933461
Bekleyen Diger Patentler

9-8253 Uc ABD Pat. No.(lar1) 6774336; 7145099; 6933461
Bekleyen Diger Patentler

9-8225 Ug ABD Pat. No.(lar1) 6774336; 7145099; 6933461
Bekleyen Diger Patentler

9-8226 U¢ ABD Pat. No.(lar1) 6774336; 7145099; 6933461
Bekleyen Diger Patentler

9-8227 Uc ABD Pat. No.(lar1) 6774336; 7145099; 6933461
Bekleyen Diger Patentler

9-8228 Ug ABD Pat. No.(lar1) 6774336; 7145099; 6933461
Bekleyen Diger Patentler

9-8241 Koruyucu Kapak ABD Pat. No.(lar1) 6914211; D505309
Bekleyen Diger Patentler

9-8243 Koruyucu Kapak ABD Pat. No.(lar1) 6914211; D493183
Bekleyen Diger Patentler

9-8235 Koruyucu Kapak ABD Pat. No.(lar1) 6914211; D505309
Bekleyen Diger Patentler

9-8236 Koruyucu Kapak ABD Pat. No.(lar1) 6914211; D505309
Bekleyen Diger Patentler

9-8237 Koruyucu Kapak ABD Pat. No.(lar1) 6914211; D501632; D511633
Bekleyen Diger Patentler

9-8238 Koruyucu Kapak ABD Pat No.(lar1) 6914211; D496951
Bekleyen Diger Patentler

9-8239 Koruyucu Kapak ABD Pat No.(lar) 6914211; D496951
Bekleyen Diger Patentler

9-8244 Koruyucu Kapak ABD Pat. No.(lar1) 6914211; D505309
Bekleyen Diger Patentler

9-8245 Koruyucu Kapak ABD Pat No.(lar1) 6914211; D496951

Bekleyen Diger Patentler
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Asagidaki parcalar da ABD Patent No. 5,120,930 ile 5,132,512 kapsaminda lisanshdir:

Katalog No. Agklama

9-8235 Koruyucu Kapak
9-8236 Koruyucu Kapak
9-8237 Koruyucu Kapak
9-8238 Koruyucu Kapak
9-8239 Koruyucu Kapak
9-8244 Koruyucu Kapak
9-8245 Koruyucu Kapak

Asagidakiler icin Bekleyen Patentler:
Hizli Baglanti Kesmeli Saloma ve Hizli Baglanti Kesmeli Saloma Kablolari
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5.01 Genel Bakim

<, | Uyan!
>\ Bakim yapmadan Once girig
elektrigi baglantisini kesin.

Her bir Kullanim

Asin kosullarda kullanildigi
zaman daha sik bakim yapin

\

Saloma ucunun ve
elektrodun gdrsel kontrolii @

Haftalik

Saloma gévdesini, sarflari Gerektiginde degistirin
ve Hizli Baglantiy! gérsel

olarak denetleyin

Kablolari ve uclari gérsel
olarak denetleyin.

3Ay

Biitiin bozuk

parcalar degistirin

Giic kaynaginin
digini temizleyin
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5.02  Bakim Plani

NOT!
Gergek bakim sikhiginin calistirma ortamina gére
ayarlanmasi gerekebilir.

Giinliik veya Her Alt1 Kesme Saatinde Calistirma Kontrolleri:

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

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

3. Nem olusumunu gidermek icin plazma gaz hattini tahliye edin.
Haftalik veya Her 30 Kesme Saatinde:

1. Fani dizgiin ¢alisma 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.
Alt1 Ayda veya Her 720 Kesme Saatinde:

1. i¢ hava filtresini/filtrelerini kontrol edin, gereken sekilde temizleyin veya degistirin.

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

DiKKAT

Temizleme sirasinda gii¢ kaynaginin icerisine hava
iiflemeyin. Birimin icerisine hava iiflenmesi, metal
parcaciklarin hassas elektriksel bilesenlerle etkilesime
gecmesine ve birime hasar vermesine neden olabilir.
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Sorun - Belirti

Genel Neden

Yetersiz Girim

1. Kesme hizi cok yiiksek.

2. Saloma ¢ok fazla yatirimis.

3. Metal cok kalin.

4. Asinan saloma parcalar mevcut

5. Kesme akimi ¢ok diistik.

6. Gercek olmayan ESAB parcalart kullanilmig
7. Hatali gaz basini

Esas Ark Soner

1. Kesme hizi cok diisiik.

3. Kesme akimi ¢ok yiiksek.

4. Calisma kablosunun baglantisi kesilmis.
5. Asinan saloma parcalari mevcut.

6. Gercek olmayan ESAB parcalart kullanilmig

2. Salomanin ig parcasina olan mesafesi cok yiiksek.

Asint Ciiruf Olusumu

1. Kesme hizi ¢ok diisiik.

3. Asinan saloma parcalar mevcut.

4. Uygun olmayan kesme akimi.

5. Ger¢ek olmayan ESAB parcalari kullanilmig
6. Hatall gaz basinci

2. Salomanin is parcasina olan mesafesi cok yiiksek.

Kisa Saloma Parcasi Omrii

1. Hava kaynaginda yag veya nem.

2. Asir sistem kapasitesi (malzeme ¢ok kalin).

3. Asiri pilot ark siiresi

4. Gaz basina ¢ok diisiik.

5. Uygun olmayan sekilde monte edilmis saloma.
6. Gercek olmayan ESAB parcalar kullanilmig

Baglangicta Zorluk

1. Asinan saloma parcalar mevcut.
2. Ger¢ek olmayan ESAB parcalari kullanilmis.
3. Hatall gaz basina.

SERVIS /
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5.04  Anza Gostergesi

ilk calistirma sirasinda sistem, kullanima hazir olmadan énce kendi kendini bir dizi kontrolden gecirir. Bu kontroller sirasinda

bir seylerin uygun calistirma parametreleri icerisinde olmadigini algilarsa ariza meydana gelir. Bu olursa Ariza gostergesi

bir Hata Kodu = sonrasinda yanacak ve dijital ekranda da bir say1 goriinecektir.

%= Hata Kodu Gostergesi

Ayarlanmasi veya onarilmasi gereken bir sey oldugunu gosterir.

E001, E002 vs. Ariza gostergesi de yanar.

Hata Kodu Aciklama

E001 Asin Sic. Ortam sicakhgi cok yiiksek, gorev dongusi asildi, fan arizasi veya diger ic ariza.

E002 Giris Arizasl Girig gerilimi birim araliginin disinda veya i ariza, diistik veri yolu gerilimiile sonuclaniyor.
1 fazli / 3 fazh kopri kablolar Bias PCB tizerindeki J300 hatali ayarlanmis.

E004 PIP Arizasi Tumlesik Parca hatasi. Koruyucu kapak yerinde veya siki degil.

E005 PIC Arizasi Temas Edilen Parca arizasi. Eksik veya asinmis uc/calistirma fisedi veya elektrot.

Emme basinci, strekli gaz akisina neden olacak sekilde orani asiyor.

E009 Fan Arizasi Fan bozulmus veya baglantisi kesilmis.

EO10 Dusuk Cikis Akimi
Calisma Kablosu akimi, ¢ikis akimi ayarindan daha diistik. Kisa devre yapmis anahtar veya
kusurlu akim senséri olmasi muhtemel.

E012 Cikis Arizasi Uctan elektroda gerilim ¢ok dusiik. Sarflar gaz akisi sirasinda, calistirma fisegi takildi-
ginda, gui¢ kaynadi ariza yaptiginda, ¢ikis olmadiginda veya saloma govdesi kisa devre
yaptiginda ayiramiyor.

E014 Tetik Arizasi Baslangicta tetik Arizasi (baslangic sinyali) aktif.

E016 Basing Arizasi  Dusuik Hava/Gaz basinci. Secilen parametreler icin ¢ikis basinci cok dusik.

5.05 Temel Sorun Giderme Kilavuzu

N
7

UYARI
Bu birim icerisinde asiri tehlikeli gerilim ve gig seviyeleri bulunmaktadir. Gii elektronigi olciimleri ve sorun
giderme teknikleri lizerine egitim almadiysaniz tanilamayi veya onarmayi denemeyin.

5-4
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Sorun - Belirti

Muhtemel Sebep

Onerilen islem

ON / OFF (ACIK / KAPALI)
Anahtari ON (ACIK)
konumda fakat A/C
lgostergesi yanmiyor

1. Birincil salter OFF (KAPALI) konumda.

2. Birincil sigortalar / salterler yanmig veya
atmis.

3. Birimde arizali bilesenler var.

1. Birincil salteri ON (ACIK) konuma cevirin.

2. a) Nitelikli bir kisiye birincil sigortalan / salterleri kontrol ettirin.
b) Birimi bilinen diizgiin bir gig prizine baglayin

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

Ariza gostergesi yanip
soniiyor, Hata Kodu E002

1. Birincil girig gerilimi sorunu.

2. Birimde arizali bilegenler var.

1. Birincil gerilimin gereklilikleri karsiladigindan emin olmak iizere bu gerilimi yetkili
bir kisiye kontrol ettirin. Bkz. Béliim "2.05 Girig Kablo Tesisati Teknik Ozellikleri" sayfada
2-4.

2. Onanim veya degisim iin yetkili servis merkezine iade edin.

SICAKLIK gdstergesi ON
(ACIK). FAULT (ARIZA)
gostergesi yanip soniyor.

1. Birim boyunca veya birimin cevresinden
hava akisi engellenmis.
2. Birimin gorev dongiisi agilmis.

1. Temizleme bilgilerine bakin — bkz. Béliim "2.04 Giic Kaynagi Teknik Ozellikleri" sayfada
2-3
. Birimi sogumaya birakin.

Hata Kodu E001 3. Birimde bozuk bilegenler var. 3. Onarim veya degisim icin yetkili servis merkezine iade edin.
(GAZ LED'| OFF (KAPALI),  [1. Gaz beslemesi birime bagh degil. 1. Gaz beslemeyi birime baglayin.
FAULT (ARIZA) ve MIN 2. Gii¢ kaynagi ON (ACIK) degil. 2. Gaz beslemeyi ON (ACIK) hale getirin.

basing gostergeleri yanip
soniiyor. Hata Kodu E016

3. Gaz besleme basinci ¢ok diisiik.

4. Birimde bozuk bilegenler var.

3. Birime hava besleme emme basincini 120 psi'ye ayarlayin. Kablo uzunlugunu,
kullanilacak esas uzunluga esitleyin.
4. Onarim veya degisim icin yetkili servis merkezine iade edin.

FAULT (ARIZA) gostergeleri
yanip soniyor. Hata Kodu
E004

1. Koruyucu Kapak gevsek.

2. Saloma, gii¢ kaynagina diizgiin
baglanmamis.

3. Salomada ve PIP devresi kablolarinda
sorun var.

4. Birimde bozuk bilegenler var.

1. Koruyucu kapagi tam oturana dek elle sikin.

. 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 degisim icin yetkili servis merkezine iade edin.

FAULT (ARIZA) gostergeleri
yanip soniiyor. Hata Kodu
E014

1. Baslatma sinyali, ON/OFF (AC / KAPAT)
ANAHTARI ON (AG) konumunda oldugunda
etkindir.

2. Salomada ve kablo anahtan devresinde
sorun var.
3. Birimde bozuk bilegenler var.

1. Baslangic, asagidakilerden biriicin etkin olabilir:
« El salomasi anahtar kapali tutulmus
« El kontrollii puar anahtan kapali tutulmus
« CNCSTART (BASLAT) sinyali diisiik etkinlikte
START (BASLAT) sinyali kaynagini birakin
2. Saloma ve kablolari degistirin ya da onarim veya degisim icin yetkili servis merkezine
iade edin.
3. Onarim veya degisim icin yetkili servis merkezine iade edin.

FAULT (ARIZA) gostergeleri
lyanip soniiyor. Hata Kodu
E005

1. Saloma koruyucu kapag gevsek.

2. Saloma ucu, elektrot veya calistirma fisegi
eksik.

3. Saloma calistirma figegi sikismis.

4. Birim emme gaz basinci ¢ok yiiksek, siirekli
gaz akisina neden oluyor.
5. Saloma kablolarinda acik teller.

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

1. Koruyucu kapag elle sikin. Asiri sikmayin.
). Giig kaynagini OFF KAPALI hale getirin. Koruyucu kapagdi sokiin. Eksik parcalari takin.

3. Giig kaynadini OFF KAPALI hale getirin. Sistem basincinin havasini alin. Koruyucu
kapagi, ucu ve calistirma fisegini sokiin. Serbest hareket icin calistirma fisegi alt ug
techizatini kontrol edin. Techizat serbestge hareket etmiyorsa degistirin.

4. Gaz besleme basincini 125 PSI veya altina azaltin.

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

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

7. Onarim veya degisim icin yetkili servis merkezine iade edin

Saloma anahtari veya uzak
anahtar kapaliysa (Ya da
(CNC START (BASLAT) sinyali
etkindir) hichir sey olmaz,
igaz akisl olmaz, DCLED OFF
(KAPALI).

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

2. CNC Kontrolor cihazi Baslangi sinyali
gondermiyor.

3. Birimde bozuk bilegenler var.

1. Salomayi ve Kablolari (Uzak Puar) Yetkili Onarim Tesisine gotiiriin.
2. Kontrolor dreticisiyle temas kurun.

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

0-5488TR
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Sorun - Belirti

Muhtemel Sebep

Onerilen islem

FAULT (ARIZA) gostergeleri
yanip soniyor. Hata kodu
E012

1. Saloma iizerindeki Gist 0-ring hatali
konumdadir.
2. Saloma calistirma fisegi sikismis.

3. Asinan veya arizali saloma parcalari
mevcut.
4. Saloma Kisa Devre yapmis.

1. Koruyucu kapagi salomadan sokiin; dist 0-ring konumunu kontrol edin; gerekirse
diizeltin.

2. Giig kaynagini OFF (KAPALI) hale getirin. Sistem basincinin havasini alin. Koruyucu
kapag, ucu ve calistirma fisedini sokiin. Serbest hareket icin calistirma fisegi alt ug
techizatini kontrol edin. Techizat serbestce hareket etmiyorsa degistirin.

3. Saloma sarf parcalarini denetleyin. Gerekirse degistirin.
4. Saloma ve kablolari degistirin ya da onarnim icin yetkili servis merkezine iade edin.

Hicbir Ariza 151G1 ON (ACIK)
degil, salomada ark yok.

1. Birimde bozuk bilesenler var.

1. Onanim icin yetkili servis merkezine iade edin.

FAULT (ARIZA) gostergeleri
yanip soniiyor, Hata Kodu

1.i¢ Hata

1.0N / OFF (ACIK / KAPALI) anahtarini OFF (KAPALI) ve sonra ON (ACIK) hale getirin.
Anizayi bu diizeltmezse onanim icin yetkili bir servis merkezine iade edin.

Calisma Kablosu Akimi,
cikis akimi ayarindan daha
diisiik. Hata kodu E010
Diisiik Cikis Akimi.

E024 veya E031

Pilot ark ON (ACIK) 1. Galisma kablosu is parcasina bagl degil. ~ |1. Calisma kablosunu baglayn.

konumda fakat ark 2. Calisma kablosu/konektdr bozuk. 2. Calisma kablosunu degistirin.

olusmuyor 3. Birimde bozuk bilesenler var. 3. Onanim icin yetkili servis merkezine iade edin.

FAULT (ARIZA) gostergesi. (1. Invertér pano pilot IGBT'si kisa devre 1. "Giic Kapatma Testleri" bolimiindeki 7 No.'lu direng testlerini gerceklestirin.

yapmis olabilir
2. HCT1 Akim Sensorii veya grubu bozuk.

2. Cikis akimi 60 A olarak ayarlanmisken J601-3 (J601-4) iizerindeki gerilimi test edin. 2,4
V olmalidir. Boyleyse sensor bozuktur. 2,4 V'tan yiiksekse kablo grubunun sirekliligini
kontrol edin.

Saloma kesimi azald

1. Hatali akim ayar.

2. Asinan saloma sarflar.

3. Is parcasina zayif calisma kablosu
baglantisl.

4. Saloma ¢ok hizli hareket ettirilmis.
5. Salomada asir 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. Calisma kablosunun is parcasina baglantisini kontrol edin.

4. Kesme hizini azaltin.
5. Boliim 3 Saloma icerisindeki "Hava kalitesini kontrol edin" kismina bakin.
6. Onarim icin yetkili servis merkezine iade edin.
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Caligtirma Sirasi (Blok Diyagrami)

ISLEM: |SLEM:"“ . ISLEM: ISLEM:
o harici Ac¢ma / Kapama dugmesﬂ
ose haricl ACIK ini istenen Calisma modu
soketini sakiiniiz. ¢ Set TORC tipi ve cals
. kablo uzunlugu.
SONUG: SONUC: g CALISTIR, sosen nooem
Gig sistemi. AC gostergesi. “~_ Se'eCVTe:“iZ'emek MANDAL, Bsgen annn !
) i modu O”Ey ay'”l’ gaz HIZLI OTOMATIK YENIDE
Gaz gostergesi, ve atik mesale BASLATMA (RAR),
giris basinci igin yeterli gerekirse. gooooa
gu¢ kaynag.
Guc devresi hazir. GOUGE (OYMA) dootinonanan
Set istenen calisma akimi

Ve gaz basinci, yesil

(nominal) gostergesi.
' &>
(™
S

ISLEM:

Baglayin ¢alisma kablosu malzeme.
ISLEM:

SONUG:
TORC uzaga calisma (devam).

SONUG:

Ana ark durur.
Pilot ark otomatik olarak

ISLEM: yeniden baslatilir.

Gozlerinizi koruyun ve
mTorch (Baslangig). PILOT ARK
SONUG:

Fan séner, yiksek hiz. Gaz akar,
kisa slire sonra durur. ISLEM:
Gaz yeniden baslatir.

Sistem icin hazir.

_ TORC iginde hareket aktarim
DC sinyal.” =~ mesafesi, malzeme.
Pilot ark kuruldu.

SONUG:
Ana ark transferler.
P|Iot ark kapal.
ISLEM:
Serbest birakma TORC.
SONUCZ ISLEM: ISLEM:
Ana ark durur. W o Kapama digmesi | Giris fisini gic kablosu
Gaz akisi durur sonrasi - akis. ¢ P 9 veya aglk harici
KAPALI @ soketini sokiinlz.
(Fanlar devam etmek igin )
5 dakika sonra, anahtar TORG SONUG: SONUG:
[START] s6kulmesi) . . Sistemde gui¢ yok.
Tam gostergeler.
Glc kaynagi fani kapatin.

Art #A-13266TR
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5.06  Gii¢ Kaynagi Temel Parca Degisimi

&) UYARI

=\ Salomay, saloma kablolarini veya gii¢ kaynagini
4 sokmeden dnce sistemin birincil gii¢ baglantisini

kesin.

Bu bolim, temel parcalarin degistirilmesi islemlerini aciklar. Parca degistirme islemleri ile ilgili daha fazla ayrinti i¢in Gli¢
Kaynagi Servis Kilavuzuna bakin.

A. Filtre Elemani Grubu Degisimi

Filtre Elemani Grubu (9-0116) arka paneldedir. Daha iyi sistem performansi icin filtre elemani Bakim Planina (Bolim 5.02)
gore kontrol edilmeli ve temizlenmeli ya da degistirilmelidir.

Regulatér/
Filtre Grubu

1. Gug kaynagini kapatin; gaz beslemeyi OFF (KAPALI) hale getirin ve sistemin havasini alin.

2. Temiz filtrenin haznesini sistem 9-9675 ile tedarik edilen anahtar ile sokun.

NOT!
Filtre degisim parcasi numaralari bu kilavuzun 6.
Bdliimiinde bulunabilir

5-8 \ SERVIS 0-5488TR
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3. Filtre elemanini sokiin ve temizleyin ya da degistirin..

NOT!
Yalnizca filtre elemani degistiriliyor veya temizleni-
yorsa sokme islemi icin asagidaki resme bakin.

4. Buislemleri tersine uygulayarak yeni veya temizlenmis grubu takin.

5. Hava beslemesini ON (ACIK) hale getirin ve kapagi yeniden takmadan dnce sizintilara karsi kontrol edin.

0-5488TR SERVIS / 59
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istege Bagh Tek Asamali Filtre Elemani Degisimi

Bu talimatlar, istege bagli Tek Asamali Filtrenin takili oldugu gui¢ kaynaklari icin gecerlidir.

Glg¢ Kaynagi, Filtre Elemani tamamen doydugunda otomatik olarak kapanir. Filtre Elemani gévdesinden ¢ikarilabilir, kuru-
tulup yeniden kullanilabilir. Elemanin kurumasi icin 24 saat verin. Filtre elemani katalog numarasi degisimi icin Bolim 6
Parca Listesi kismina bakin.

1. Gug kaynagini kapatin.

2. Hava beslemesini OFF (KAPALI) hale getirin ve Filtre Elemanini degistirmek Uizere Filtreyi sokmeden 6nce sistemin
havasini alin.

3. Gaz besleme hortumunun baglantisini kesin.

4. Filtre Govdesi kapagini saat yoniinlin tersine cevirin ve kaldirin. Filtre Elemani Gévdenin icerisinde bulunmaktadir.

Filtre Elemani
(Katalog No. 9-7741)

ﬁ%
.

O—Rin% S
(Katalog No.9-7743) Monte Edilen Filtre

Kapak

&
Dikenlere sahip &)
Montaj EI Art# A-02476TR

Istegie Bagili Tek Asamal Filtre Elemant Dedisimi

Filtre Elemanini Govdeden c¢ikarin ve Elemani kurumak tizere kenara koyun.
Govdenin icini temizleyin ve sonra degistirilmis Filtre Elemanini agik taraftan sokun.

Kapak tizerinde Govdeyi Degistirin.

© N o u

Gaz beslemeyi yeniden takin.

NOT!
Birim, govde ile kapak arasinda sizinti yaparsa
0-ring'i kesiklere veya diger hasara karsi denetleyin.
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istege Bagli iki Asamali Filtre Elemani Degisimi

iki Asamali Hava Filtresi iki Filtre Elemanina sahiptir. Filtre Elemanlari kirlendiginde Gii¢ Kaynagi calismaya devam edecek-
tir fakat kesme kalitesi kabul edilemez hale gelebilir. Filtre elemani katalog numarasi degisimi icin Boliim 6 Parca Listesi
kismina bakin.

1. Birincil giris gliclinii OFF (KAPALI) hale getirin.

2. Hava beslemeyi OFF (KAPALI) hale getirin ve sistemin havasini alin.

UYARI

Yaralanmalar olabileceginden, her zaman hava bes-
lemeyi OFF (KAPALI) hale getirin ve Filtre Grubunu
sokmeden dnce sistemin havasini alin.

3. Filtre Elemanlarinin serbest hareket etmesine olanak tanimak tGzere Filtre Grubunun tzerindeki iki civatayi yeterince
gevsetin.

4. Eski Filtre Elemanlarinin konumunu ve yonini not edin.

5. Eski Filtre Elemanlarini disa dogru kaydirin.

Birinci ve ikinci
Asama Fisegi
(Isaretli olarak)

Art # A-02942TR

Opsiyonel ki Kademeli Yedek Filtre

6. Degistirilmis Filtre Elemanlarini, yukaridaki Adim 4'te belirtilen yonde Filtre Grubunun icerisine kaydirin.

7. ki civatayi esit sekilde elle sikin ve sonra her civataya 20 - 30 in¢-lbs (2,3 - 3,4 Nm) tork uygulayin. Uygunsuz tork
contaya hasar verebilir.

8. Sizintilara karsi kontrol yaparak, gruba yavasca hava basinci uygulayin.

NOT!
Alt techizattan ufak miktarda hava sizintisi normaldir.

NOT!
Filtre degisim parcasi numaralari bu kilavuzun 6.
Boliimiinde bulunabilir

Boylelikle parca degisim islemleri tamamlanir.

0-5488TR SERVIS / 5-11




ESAB CUTMASTER 60i

Bu Sayfa Kasten Bos Birakilmigstir
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5T.01 Genel Bakim

Upper Groove
NOT! with Vent Holes
s . ) . : Must Remain Open

Genel gosterge ve ariza gostergeleri agiklamalan igin <=
onceki "Boliim 5: Sistem" kismina bakin. ) ~ Upper O-Ring

in Correct Groove

Salomanin Temizlenmesi Threads
[ | izh kullanl icin énleml Lower O-Ring Art # A-03725
Salomada yalnizca temiz hava kullanilmasi icin 6nlemler Saloma Kafast 0-Ring

alinmis olsa da, salomanin i¢ tarafi zamanla tortu ile
kaplanir. Bu olusum, pilot ark olusumunu ve salomanin
toplam kesme kalitesini etkileyebilir.

4 UYARI

[ ]
““3\ Salomayi veya saloma kablolarini sckmeden dnce
4 sistemin birincil giiciin baglantisini kesin.

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

Salomanin i¢i, pamuklu ¢ubuk veya yumusak islak bez
kullanilarak elektrik kontagi temizleyiciile temizlenme-
lidir. Bazi zorlu durumlarda, salomanin kablolari sokiile-
bilir ve elektrik kontak temizleyiciyi salomaya dokerek ve
sikistiriimis hava ile birlikte saloma boyunca ifletilerek
daha derinlemesine temizlenebilir.

Gas Fitting

DIKKAT
Yeniden kurulumdan dnce salomayt iyice kurutun.

0-Ring Yaglama

o . . Art #A-03791_AB ] 0O-Ring
Saloma Kafasindaki bir O-Ring ve ATC Erkek Konektor, HR-0505

dlzenli olarak yaglama gerektirir. Bu, O-Ring'lerin es- ATCO-Ring
neyebilir kalmalarini saglayacak ve diizgtin sizdirmazlik
sunacaktir. Duzenli olarak yaglayici kullanilmazsa

O-Ring'ler kuruyacak, sertlesecek ve catlayacaktir. Bu, Not! 3 )
olasi performans sorunlarina yol acabilir. Farkli yaglayici veya gres KULLANMAYIN. Bunlar, yiik-
sek sicakliklarda calisma icin tasarlanmamis olabilir

veya atmosfer ile tepkimeye girebilecek "bilinmeyen
elementler" icerebilir. Bu tepkime, saloma iceri-
sinde kirleticiler birakabilir. Bu kogullarin herhangi
biri tutarsiz performans veya zayif parca omrii ile
sonuglanabilir.

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

5T.02  Sarf Saloma Parcalarinin Denetlenmesi ve

Degisimi

= UYARI
5\, Salomayi veya saloma kablolarini sokmeden dnce
4 sistemin birincil giiciin baglantisini kesin.
Giig Kaynagi ON (ACIK) haldeyken AC gosterge
lambasi yaniyorken salomanin icindeki herhangi bir
parcaya DOKUNMAYIN.

Salomanin sarf parcalarini su sekilde sékiin:

NOT!

Koruyucu kapak, ucu ve calistirma fisegini yerinde
tutar. Koruyucu kapagin sokiildiigiinde, diismelerini
onlemek icin saloma ile koruyucu kapagi yukari

doniik sekilde yerlestirin.

1. Koruyucu kapadin vidalarini salomadan soékiin ve
grubu tamamen cikarin.

NOT!
Koruyucu kapak iizerindeki giderilemeyen ciiruf
olusumu sistemin performansini etkileyebilir.

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

T

Art # A-08067

Koruyucu Kapaklar

3. Koruyucu kapak govdeli ve koruyucu kapakli ya da
deflektorli salomalarda, kapagdin veya deflektorin
koruyucu kapak govdesine disleriyle tam oturdu-
gundan emin olun. Koruyuculu stirinmeli kesme
islemlerinde (yalnizca), koruyucu kapak govdesi
ile strinmeli koruyucu kapak arasinda bir O-Ring
olabilir. O-Ring'i yaglamayin.

Koruyucu
Kapak
Govdesi

O-Ring No. 8-3488

Art # A-03878

\ SERVIS

4. Ucusokin. Asirraginmaya karst kontrol edin (uzamis
veya asiri bliyimus orifis ile belli olur). Gerekirse ucu
temizleyin veya degistirin.

Ucu lyi Ucu Yipranmis

Ug Asinmast Ornegi

A-03406

5. Cahstirma fisegini sokin. Asiri asinmaya, tikal gaz
deliklerine veya renk atmasina karsi kontrol edin.
Serbest hareket icin alt ug techizatini kontrol edin.
Gerekirse degistirin.

Spring-Loaded
Lower End Fitting
Full Compression

Spring-Loaded
Lower End Fitting at Reset /
Full Extension

Art # A-08064_AC

6. Elektrodu dogrudan Saloma Kafasindan cekin.
Elektrodun yuiziini asir aginmaya karsi kontrol edin.
Asagidaki resme bakin.

[ (= o 1=

Yeni elektrot

[ (= 1] =s

Yipranmis elektrot
Art # A-03284

Elektrot Asinmasi

7. Elektrodu, tiklayana kadar dogrudan saloma kafasi-
na iterek yeniden takin.

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

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

Boylelikle parca degisim islemleri tamamlanir.

0-5488TR
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6.01  Giris
A. Parca Listesi Dokiimii

Parca listesi, degistirilebilir bilesenlerin timiine dair bir dokiim sunar. Dlizenlenen parca listesi asagidaki gibidir:

6.03 Gu¢ Kaynagi Degisimi
6.04 Degistirilen Gli¢ Kaynagi Parcalar
6.05 Secenekler ve Aksesuarlar
6.06 Degistirilen Dig Pargalar (Plastik)
6.07 SL60QD™ El Salomast icin Degistirilen Parcalar
6.08 Saloma Sarf Parcalari (SL60 / SL60QD™)
6.09 Saloma Sarf Parcalari SL100
NOT!

Oge numaralari olmadan listelenen parcalar gosterilmez fakat
gOsterilen katalog numarasi ile siralanabilir.

B. iadeler

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, gui¢ kaynaginin modelini ve seri numarasini da dahil edin. Tim
sorular yetkili dagitimciya yoneltin.

6.03 Giic Kaynagi Degisimi

Asagidaki 6geler degistirilen gl kaynadi ile birlikte gelir: calisma kablosu ve kiskag, giris glicli kablosu, gaz basinci regu-
latort / filtresi ve calistirma kilavuzu.

Mkt Agklama Katalog No,
1 CutMaster 60i Gu¢ Kaynagi
400VAC, UC Fazli, 60 Hz,
gli¢ kablolu ve tapali 0559356304

0-5488TR PARCA LISTESI 6-1




ESAB CUTMASTER 60i
6.04  Degistirilen Gii¢ Kaynagi Parcalan

Mkt Agklama Katalog No.
1 Filtre Grubu Degistirilen Elemani (Fabrika filtresi) 9-0116
1 400V CE Gii¢ Kaynagi icin UC fazli Giris Giici Kablosu 9-9711
1 Motor Fisi P 416-6 (gli¢ kablosu icin) 0349891207

6.05  Secenekler ve Aksesuarlar

Mkt Aciklama Katalog No.
1 Tek - Asamali Filtre Kiti (Filtre ve Hortum igerir) 7-7507
1 Degistirilen Filtre Govdesi 9-7740
1 Degistirilen Filtre Hortumu (g0sterilmez) 9-7742
2 Degistirilen Filtre Elemani 9-7741
1 iki - Asamali Filtre Kiti (Hortum ve Montaj Vidalari icerir) 9-9387
1 iki - Asamali Hava Filtresi Grubu 9-7527
1 Birinci Asama Fisegdi 9-1021
1 ikinci Asama Fisegi 9-1022
1 50 mm Dinse fisli Calisma Kablosu No. 8 9-9692
1 Cok - Amacli El Arabasi 7-8888
1 Filtre Anahtari (Fabrika Filtresi) 9-9675

Govdesi

Filtre Elemant
Katalog No. 9-7741)

P
E

Birinci ve ikinci
Asama Fisegdi
(Isaretli olarak)

(Katalog No.g9—7743)

Kapak

g

Dikenlere sahip S

Montaj §' Art # A-02476TR Art # A-02942TR
[stegie Bagl Tek - Asamall Filtre Kiti [stege Badil ki - Asamali Filtre Kiti

6-2 \ PARCA LISTESI 0-5488TR
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6.06  Degistirilen Dis Parcalar (Plastik)
_ 0OgeNo. Mkt Agklama KatalogNo.
1 1 Tutamak, Kasa Ustii 9-9702
2 1 Bilezik, Yan Sasi Sag Taraf 9-9703
3 1 Tutamak, CM60i (toplam 3) 9-9665
4 1 Ayak, Kasa Onii 9-9694
5 1 Bilezik, Yan Sasi Sol Taraf 9-9704
6 1 Ayak, Kasa Arkasi 9-9693

Vidalar ve somunlar yerel donanim magazasindan edinilebilir.
M5x0,8x12 mm vida
M5x0,8x16 mm vida
M5x0,8 somun

a
b
C

0-5488TR
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6.07  ElSalomasi icin Degistirilen Parcalar

OgeNo. Mkt Agklama

1 1
2

1&2

1
1
1
1&2 1

Saloma Tutamak Grubu Degisimi

ATC konektor ve Hizli Konektorlere sahip Kablo Gruplar
SL60QD™, ATC ve QD konektorli 20 ayak Kablo Grubu
SL60QD™, ATC ve QD konektorli 50 ayak Kablo Grubu

Saloma ve Kablo Grubu, 20 ayak

Saloma ve Kablo Grubu, 50 ayak

Art # A-13248_AB

6-4
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KatalogNo.
7-5680

4-5604
4-5605
7-5604
7-5605
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6.08  Saloma Sarf Parcalari (SL60)

SL60 Consumables s
fforch 'g?sg_

- J with SureLok® Technology (60 A) 9-8218 %
9-8235
W g, 1 @
AT — 9.8237 9-8243
Sarflari Degistirin. )
Remplacer les consommables. 9-8210 =
(60A) ——
-
8-3487 8-3486 9-8218 9-8281

g —@B— G D¢

9-8226 B )
TorgBasi 98214 ExtLife o213 (60A) 9-8237 9-8241

23x6005

Art # A-13147_AC

0-5488TR PARCA LISTESI / 6-5
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6.09  Saloma Sarf Parcalari (SL100)

20-40A Ue: Koruyucu Kapak, Makine
MESAFELI 40A 9-8245
KESME — ﬁj-‘o
é 20A 9-8205 Koruyucu Kapak, koruyucu
. - 30A 9-8206 9-8243
40A 9-8208
Sirtinmeli Koruyucu Kapak
9-8235
50-60A
MESAFELI Ug:
KESME ~ Koruyucu Kapak, Makine
& | «:-‘0 50-60A 9-8238
LM 50-55A 9-8209
60A 9-8210 Koruyucu Kapak, koruyucu

9-8243

Elektrot Calistrma  Agir is Baslangic
Otomatik 9-8232 Fisegi Kartusu
Kilavuz 9-8215  g_g213 Kaput HF
Sadece 9-8277

40-120A
OYMA

ﬁ Uc A 9-8225 (40 Amper Maks.) Koruyucu Kapak, Oyma

9-8241
Uc B 9-8226 (50 - 120 Amper)

Uc C 9-8227 (60 - 120 Amper)
Uc D 9-8228 (60 - 120 Amper)

Ug E 9-8254 (60 - 120 Amper) Art#AIS1A8TR

6-6 \ PARCA LISTESI 0-5488TR
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p Hermosillo, Sonora, Mexiko Ureticinin Adi ve/veya Logo,
ESAB ‘ ” | | H ‘ | H | | ” ‘ Konumu, Model ve Revizyon Diizeyi,
Model: SIN } Seri Numarasi ve Uretim Kodu
Urtm Tarihi: Meksika'da Uretilmistir

Glic KaynaQi Tirti —— Bu Tiirden Gii¢ Kaynaginin

(Not 1) 13 A HHE= Diizenleyici Standart Kapag

Gikig Akimi Tar(i Gorev Dongiisii Faktorii

! - Cikig Araligi (Amper / Gerilim)
Plazma Kesme | & — [I®
Semboli U= | Gorev Dongiisii Verisi (Not 3)

U2
Nominal Yiiksiiz Gerilim Geleneksel Yik Gerilimi
Nominal Maksimum

Giris Gilcii Besleme Akimi

|
Sembolii \ﬂ E Ui 1d 1 ek, 10! 1€tk L Maksimum Etkin Besleme Akimi

Giri Glicti Teknik [
Ozellikleri (Faz, \
AC veya ——(ireticinin Elektrik Semas! Dosya
DC Hertz Orani) | Numarasi ve Revizyon Seviyesi
I \
Koruma Derecesi Nominal Besleme Gerilimi (Not 2)
NOTLAR:
1. Gosterilen sembol, tek veya iig fazli AC girisini, statik frekans Standart Semboller
konvertorii-transformatori-redresori, DC cikigini belirtir. ~ AC
2. Bu gii¢ kaynag icin giris gerilimlerini gdsterir. Gogu gii¢ kaynag, — DC

birimin alt tarafinda gii¢ kaynag igin gegerli olan girig gerilim
gerekliliklerini gdsteren bir etiket tagir.
3. Ust sira: Gorev déngiisii degerleri.
IEC gorev dongiist, Uluslararasi ElektroTeknik Komisyonu Art # A-13265
tarafindan belirtildigi sekilde hesaplanmaktadir. TDC gorev
dongust, glic kaynag Ureticisinin test prosediirleri ile belirlenir.
ikinci sira: Nominal kesme akimi degerleri.
Ugiincii sira: Geleneksel yiik gerilimi degerleri.
4. Giig kaynaginin farkl alanlari igin veri Etiketinin bollimleri gecerli
olabilir.

o Faz

0-5488TR EK / I
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A. ElSalomasi Pimi - Cikig Diyagrami

Erkek ATC Konektori
Onden gériinis

ATC Disi Fis
Onden gériinis

Negatif /

Negatif /

Plazma

Plazma

3 - Anahtar

f_r_:ji ////N///@éﬁé(@%@ 7_-Ag|k 7_A<;|k ///////((® \\\\\\\R

sy o= DU ==

PIP w 5-Acik 5-Acgk \§/
1 - Siyah / \ — — Pilot

Pilot

B. Mekanize (Makine) $aloma Pimi - Cikis Diyagrami

Erkek ATC Konektoru
Onden gériinis

KORUMASIZ MAKINE SALOMASI .

lo)

Negatif / Plazma

Ondeng

4- Siyah - o ;Ieg’: o Z/ﬁ\
Beva- . ] O -
iSIE K);?I? ;L;Ig?\illlrélyor 7-Ack

6 - Acik

g\ ar

Negatif / Plazma

4 - Anaht

ar

Konektord  J|ITT<3) &2l ®F /// /)
= R
;I-PSiyah/ k\%) i;llfaerzflm/y 5-Ack g/\ 1-PIP
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EK 3: SALOMA BAGLANTI DIYAGRAMLARI

A. ElSalomasi Baglanti Diyagrami

Saloma: EI Salomasi SL60QD / SL60 / SL100
Kablolar: ATC Konektorlii Kablolar
Glic Kaynag: 60i
Erkek ATC ATC
Kablo Konektorii Disi Fis —— | P
g | Saloma | | | | Gilg Kaynag '
I'|__Basl . Kablolari ! L [ f I
| | | |
: PP |O : | Siyah 1" 1 Giig Kaynagi :
| Anahtar | __ Turuncu 2. 2 Devresine |
|
| |
: I 5 |
| | : 6 |
| . |
: Saloma | O== Yesil 4 - 4 Giig Kaynag |
| Anahtar | i : Beyaz 3 3 Devresine I
| | |
| ! 8 |
| | : 7 |
L |
| S Negatif / Plazma Negatif / Plazma |
| ! Pilot - - |
= e — 4 _°F ot
Art #A-13334
B. Mekanize Saloma Baglanti Diyagrami
Saloma: Korumasiz Mekanize SL100 Makine Salomasi
Kablolar: ATC Konektorli Kablolar ve *
Asili Kablo Konektort Uzaktan Kumandaya
Giic Kaynag: ATC Disi Fis '
Asili Kablo Konektorlih Z=
ATC Disi Fis
Erkek ATC Kablo Konektorii
e | o Soma ] - T Giic Kaynagi [ —— —,
: Basi ]I | Kablolari :
| .
I pp O Siyah 1 } . » . I
[ I Giic Kaynagi Devresine [
IAnahtar—IC ! : Turuncu 2 I
: : | 7__I— Beyaz 5 :
| & 6 |
' ' Slyah -4 '
I : :Kullanllmlyor Beyaz - 4 ] 4 } Giic Kaynagi Devresine :
| | 3 3 |
| | Yesil = 8 4 8 |
! B Yesil 7 |
: > Negatif / Plazma Kablosu Negatif / Plazma |
| | Pilot Kablosu = Pilot I
L __— T 1 — 1 —_—_——_ _°F ot _ _ |
Art #A-13335

0-5488TR EK / A3
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i - R

1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ 5
A —
L~~~
L2
INPUT & BIAS SUPPLY PCB PFC PCB
L C) INDI OUT

D300

el ()-IOR O _’|_
Ay

RECT+ >|__O ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
T T et ’

IND2 OUT BUS +
1301 o g
N T 16y (K“D
1 T T G Y B
J PEC O
= | CONTROL ==
x

+

NS

— 2

B i
| £ 1305 GND_PRI
J304 - HIPOT

el x
/_A gu!
,_"* EMI
|
? ? N\ BK —— PFC TEMPSIG GND PRI

[ _/_ F.ur1lh L.%ﬂu Q 15V PRI
i RirilleE:

GND PRI

CORTE CHASSISEN BIAS SUPPLY SECTION
CORE A ~ raoTno~©
+15V PRI 1800 N
PRIMARY T ; ® | ‘ ‘ ‘ -
2 +ISVPRI/BUS UV —— > § © I )
S 1 )
+15V_PRI g a0 G0
c :
,,,,,,,,,,,, J302
SECONDARY /
2
4 : oy
X— 3 N
+24V . 3 on
” x 5 G2)
400 VAC o @ v L . ooy
+/-10% +15V 15V i: 1303 [ o2
3 Phase. GND
VIOLET
BLA
SOLI
° AIR FILTER — To TORCH ATC
—_—
PRESSURE CONTROL SOLENOID
____________________________________________________________________ 5

MULTIFUNCTION DISPLAY & CONTROLPCB 100" 50 pix RIBBON CABLE

J101-J103 Programming

KNOB -
Rotate to Set Current,
Press to Select Mode 1101

EYUFGTINN

>~ D101 @7’

+15V  (under knob)

KNOB -

Rotate to Set Pressure
Press to Select Torch
& Lead Lenght

L
\ e~
A e

DI35 @) PRI_OC (behind PCB)

END OF LIFE ~ OVERTEMP PRESSURE HEARTBEAT (under knob) = J103

Art # A-13478
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6 7 8 9 10
| DX Jp—
RI 25 ohm, SOW LYY YN p HCTI
OR o
Snubber W 2
Vi N
1313 312 ‘ . . ITORCH
- ‘ J401
1601 aovw L PIPSW
INVERTER PCB i AT _ro
‘Tﬂ m — 0y T TORCH TRIGGER
= ——? o) 2 L
——————————————————————————————————— - [ S 3 3 °—)
3 e — o 2
1606 = famm - o S soL */[/_1
GND L s 8 —x *
D633 GND AUTOMATION
Tl J eLecTropE] 1007 TORCH ONLY
77777777777777777777777777777777777 - o—@ L
PRI | < : SEC I
TIP, H 4
Q608 «
——————————————————————————————————— - PRI 2 D635 o\
GND PRI = { ) -
GND PRI et SEC 2
1l WORK
. il 1
FISVPRI 1604 - HIPOT ' BASIC CNC |
] 4 ! (OPTIONAL) —1
2 [ PEC TEMPSIG D625 {pJ- P ) 1
3 — [PFC_OFF PIC OK. ! 1
L e . [ START / STOP
J610 = 2 !
PN GNDPRL D643 : 14 START/STOP (ret)
0 , START s —
0 2 SUPPLY OK - s
i) B — ” —Is | !
3 & +15V D644 .@_’ — —
T— s TV v ewm RO L ON I 7
e) — 1 — 8
53] : 2 e I
¢ T e R
J603 D642 it — ' !
- —r —
OK TO MOVE — 7 ! —
— 18 I
I 12 OK TO MOVE *
1609 — 13
}
= ; ——— 14  OKTOMOVE *
, ; i
v 1602 - 50 PIN RIBBON CABLE aav|ONR ]
1 ﬂ‘ [ sveED * MAX30V AC/DC @ 1A
J600 TTTTOC J608 7
EEE
RED BLUE
FANI AUTOMATION INTERFACE (A-SERIES ONLY)
50 PIN RIBBON CABLE SIGNALS (all others are GND or unused)
PIN NAME (Description) * * means signal active low. SwW3 H H H H BH 7
1,3 GATE B, GATE A (Gate drive signals) HARNESS TO J609 sV T
5.6 +15V. L1sv 123456 o
7.9 IPRI_A, I_PRI_B, (Primary Current Sense signals) v e 2
12 JPFC_OFF (Disables PFC) — 1 DIVIDER RATIO s | START/STOP
13 'V_SENSE (Output Voltage signal) 3 § !
17 I_SENSE (Output Current signal) sy 4 ~ SorsmD 4 START/STOP (ret)
;g g;\]{,EI({)LE:\gP (Slystem l;wer &e)mpemture) ) Z ?X = VOLTAGE - F—5 DIVIDED ARV VOLTAGE (-)
[ ( ignal turns Fan on 7 1 ) .
23 GAS_PWM (Proportional Gas Solenoid drive) 8 DIVIDER + —— s DIVIDED ARV VOLTAGE (+)
25 /RAR (Rapid Auto Restart Mode) oo = CIRCUITS !,
26 PILOT_SW_ON ( Signal turns Pilot IGBT on) = 11
28 /PIC (Tip & Electrode in contact before preflow) i 12 50 oD s | COMMON
31 /PIP (Torch shicld cup is in place) 00 i3 OHMIC o
33 /TRIG_ON ( Torch trigger or Start on) 15 = NQE PLATE CONTACT COM
5 ; ) = SENSE 10 ) )
35 SUPPLY_OK ( Input voltage in range and Bias Supply OK) e i
> (s o e, lcircurTs [ 1 PLATE CONTACT OUT
37 FAN_FAULT 1 [ 12 OKTOMOVE *
38 -15V e |
39 PRESSURE_IN (Reserved for input pressure signal, not used) 4 13
40 PRESSURE_OUT (Analog signal gas pressure to the torch) WORK (+) | | — 14 OKTOMOVE *
41 SPARE9_IN (Spare input) J4 SW1 ON = Ohmic via TIP .
42 I_WORK_SENSE (Work Current Signal) SW2 ON = Collision via TIP OHMIC
43 JTORCH_SOL_DETECT (Automation Torch Solenoid detected) -ARCV () ! AUTOMATION INTERFACE )
45 TOR_SOL_ON (24V PWM drive to automation torch solenoid) 13 PCB (w/ OHMIC) * MAX30V AC/DC @ 1A
46 JOK_TO_MOVE (turns on OK to Move relay)
48 +33V
49 TIP_VOLTS (Signal relative to voltage on tip) Art # A-13478
Rev Revision By Date Rev Revision By Date Victor Technologies Headquarters
AA | VCN 01479 (1st Prod.) DAT | 4/4/2017 R }‘2 16052 Swingley Ridge Road, Suite 300
I c ’ aﬁ St Louis, Missouri 63017 USA
Date Printed Date Revised
TECHNOLOGIES™ 711412017 711412017
Drawn ot Date 4412017
The information contained herein is proprietary to Victor
Not for release, reproduction or distribution without written consent. size o Sheet -+ 4
Title SCHEMATIC Drawing Number
CM60i 400 VAC 3 PHASE CE 042X1371
6 7 8 9 ‘ 10
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Kapak Tarihi _Gizden G Degisiklikler)
25 Nisan 2017 AA Kilavuz yayinlandi.
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ESAB istirakleri ve temsilci ofisleri

Avrupa

AVUSTURYA

ESAB Ges.m.b.H
Viyana-Liesing

Tel: +43 18882511
Faks: +43 1888251185

BELCIKA
S.AESABN.V.
Heist-op-den-Berg
Tel.: +3270233 075
Faks: +32 15 257 944

BULGARISTAN

ESAB Kft Temsilci Ofisi
Sofya

Tel./Faks: +359 2 974 42 88

CEK CUMHURIYETI
ESAB VAMBERK s.r.0.
Vamberk

Tel.: +420 2 81940 885
Faks: +4202 81940120

DANIMARKA
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel.: +45363001 11
Faks: +45 363040 03

FINLANDIYA

ESAB Oy

Helsinki

Tel.: +358 9 547 761
Faks: +358 9547 77 71

FRANSA

ESAB France S.A.

Cergy Pontoise

Tel.: +33 130755500
Faks: +33 130755524

ALMANYA

ESAB GmbH

Solingen

Tel.: +49 212298 0
Faks: +49 212298 218

BUYUK BRITANYA
ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel.: +44 199276 8515
Faks: +44 199271 58 03
ESAB Automation Ltd
Andover

Tel.: +44 1264332233
Faks: +44 1264 33 20 74

MACARISTAN

ESAB Kft

Budapeste

Tel.: +36 12044 182
Faks: +36 120 44 186

iTALYA

ESAB Saldatura S.p.A.
Bareggio (Mi)

Tel.: +39029796 8,1
Faks: +39 0297 96 87 01

HOLLANDA

ESAB Nederland B.V.
Amersfoort

Tel.: 431334223555
Faks: +3133 422 35 44

ESAB °
A

NORVEC

ASESAB

Larvik

Tel.: +47 33121000
Faks: +4733 115203

POLONYA

ESAB Sp.zo.0.

Katowice

Tel.: +48323511100
Faks: +48 323511120

PORTEKiZ

ESAB Lda

Lizbon

Tel.: 43518310 960
Faks: +3511859 1277

ROMANYA

ESAB Romania Trading SRL
Biikres

Tel.: +-40 316 900 600
Faks: +40 316 900 601

RUSYA

LLCESAB

Moskova

Tel.: +7 (495) 663 20 08
Faks: +7 (495) 663 20 09

SLOVAKYA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel.: +4217 44 88 24 26
Faks: +4217 44 88 87 41

iSPANYA

ESAB Ibérica S.A.

Alcald de Henares (MADRID)
Tel.: +34 91878 3600

Faks: +34 91802 3461

iSVEC

ESAB Sverige AB
Goteborg

Tel.: +46 3150 95 00
Faks: +46315092 22
ESAB international AB
Goteborg

Tel.: +46 3150 90 00
Faks: +46 315093 60

iSViCRE
ESAB AG
Dietikon
Tel.: +4117412525
Faks: +4117403055

UKRAYNA

ESAB Ukraine LLC

Kiev

Tel.: +38 (044) 501 23 24
Faks: +38 (044) 575 21 88

www.esab.eu

Kuzey ve Giiney Amerika

ARJANTIN

C(ONARCO

Buenos Aires

Tel.: +54 114753 4039
Faks: +54 114753 6313

BREZILYA

ESABS.A.
Contagem-MG

Tel.: 4553121914333
Faks: +55 312191 4440

KANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario
Tel.: +1905 670 02 20
Faks: +1905 670 48 79

MEKSIKA

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel.: +-52 8 350 5959
Faks: +52 8350 7554

ABD

ESAB Welding & Cutting Products

Florence, SC
Tel.: +1843 669 44 11
Faks: +1843 664 57 48

Asya/Pasifik

AVUSTRALYA

ESAB South Pacific
Archerfield BCQLD 4108
Tel.: +611300 372 228
Faks: +617 37112328

CiN

Shanghai ESAB A/P
Sangay

Tel.: +-86 21 2326 3000
Faks: +86 21 6566 6622

HINDISTAN

ESAB India Ltd

Calcutta

Tel.: +9133 4784517
Faks: +9133 468 18 80

ENDONEZYA

PT. ESABindo Pratama
Jakarta

Tel.: +62 21460 0188
Faks: +62 214612929

JAPONYA

ESAB Japan

Tokyo

Tel.: +8145 6707073
Faks: +8145 6707001

MALEZYA
ESAB (Malaysia) Snd Bhd
us)

Tel.: +603 8023 7835
Faks: +603 8023 0225

SINGAPUR

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapur

Tel.: +65 686143 22
Faks: +65 68613195

©2017 ESAB Welding and Cutting Products

GUNEY KORE

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel.: +82 55269 8170
Faks: +82 55 289 8864

BIRLESIK ARAP EMiRLIKLERI
ESAB Middle East FZE

Dubai

Tel.:+9714887 2111

Faks: +9714 887 22 63

Afrika

MISIR

ESAB Egypt
Dokki-Kahire

Tel.: +20 2390 96 69
Faks: +2023933213

GUNEY AFRIKA

ESAB Africa Welding & Cutting Ltd
Durbanvill 7570 - Cape Town

Tel.: +27 (0)21 975 8924

Dagitimailar

Diger iilkelerdeki dagitimalanimizin adresleri
ve telefon numaralari icin liitfen ana sayfamizi
ziyaret edin

www.esab.eu




	GARANTİ:
	Garanti Beyanı

	BÖLÜM 1: GENEL BİLGİLER
	1.01	Notlar, İkazlar ve Uyarılar

	BÖLÜM 2 SİSTEM: GİRİŞ
	2.01	Bu Kılavuzun Kullanımı
	2.02	Ekipman Tanımlama
	2.03	Ekipmanın Alınması
	2.04	Güç Kaynağı Teknik Özellikleri
	2.05	Giriş Kablo Tesisatı Teknik Özellikleri
	2.06	Güç Kaynağı Özellikleri

	BÖLÜM 2 ŞALOMA: GİRİŞ 
	2T.01	Kılavuz Kapsamı
	2T.02	Genel Açıklama
	2T.03	Teknik Özellikler 
	2T.04	Hızlı Bağlantı Şaloması 
	2T.05	Seçenekler ve Aksesuarlar
	2T.06	Plazma'ya Giriş

	BÖLÜM 3 SİSTEM: KURULUM 
	3.01	Kaldırma Seçenekleri
	3.02	Ana şalter Kapağının Açılması
	3.03	Birincil Giriş Gücü Bağlantıları, ÜÇ Fazlı
	3.04	Gaz Bağlantıları
	3.05	Çalışma Kablosu Bağlantıları

	BÖLÜM 3 ŞALOMA: KURULUM
	3T.01	Şaloma Bağlantıları
	3T.02	Mekanik Şalomanın Ayarlanması

	BÖLÜM 4 SİSTEM: ÇALIŞTIRMA
	4.01	Ön Panel Kontrolleri / Özellikler
	4.02	Çalıştırma Hazırlıkları

	BÖLÜM 4 ŞALOMA: ÇALIŞTIRMA
	4T.01	Şaloma Parçalarını Seçme
	4T.02	Kesme Kalitesi
	4T.03	Genel Kesme Bilgileri
	4T.04	El Şaloması Çalıştırılması
	4T.05	Oyma
	4T.06	Mekanize Şaloma Çalıştırılması
	4T.07	Manuel ve Mekanize Şaloma Kesimi için Parça Seçimi
	4T.08	Açık Uç İle Önerilen Kesme Hızları
	4T.09	Korumalı Uç İle Önerilen Kesme Hızları

	PATENT BİLGİLERİ
	BÖLÜM 5 SİSTEM: SERVİS
	5.01	Genel Bakım
	5.02	Bakım Planı
	5.03	Genel Arızalar
	5.04	Arıza Göstergesi
	5.05	Temel Sorun Giderme Kılavuzu
	5.06	Güç Kaynağı Temel Parça Değişimi

	BÖLÜM 5 ŞALOMA: SERVİS
	5T.01	Genel Bakım
	5T.02	Sarf Şaloma Parçalarının Denetlenmesi ve Değişimi

	BÖLÜM 6: PARÇA LİSTELERİ
	6.01	Giriş
	6.02	Sipariş Bilgileri
	6.03	Güç Kaynağı Değişimi
	6.04	Değiştirilen Güç Kaynağı Parçaları
	6.05	Seçenekler ve Aksesuarlar
	6.06	Değiştirilen Dış Parçalar (Plastik) 
	6.07	El Şaloması için Değiştirilen Parçalar 
	6.08	Şaloma Sarf Parçaları (SL60)
	6.09	Şaloma Sarf Parçaları (SL100)

	EK 1: VERİ ETİKETİ BİLGİLERİ
	EK 2: ŞALOMA PİMİ - ÇIKIŞ DİYAGRAMLARI
	EK 3: ŞALOMA BAĞLANTI DİYAGRAMLARI
	EK 4: SİSTEM ŞEMASI, 3 FAZLI 400 V CE BİRİMLER
	EK 5: Yayın Geçmişi

