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1:2022+A11:2022+A12:2023+A13:2025 Arc Welding Equipment - Part 1: Welding power sources
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Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.
EHP 45 is part of ESAB Rogue family.

Place/Date Signature

Gothenburg Peter Burchfield C €
2026-07-21 VP, Equipment Solutions



TABLE OF CONTENTS

BOLUM 1 : GUVENLIK 4
1.01 Giivenlik Onlemleri 4
BOLUM 2 : GIRIS 8
2.01 Bu Kilavuzun Kullanimi 8
2.02 Ekipman Tanimlamasi 8
2.03 Ekipmanin Alinmasi 8
2.04 Gii¢c Kaynagi Teknik Ozellikleri-CETl 9
2.05 Gli¢ Kaynagi Teknik Ozellikleri-CE 10
2.06 Giris Kablo Tesisati Teknik Ozellikleri 11
2.07 Gli¢ Kaynagi Ozellikleri 12
2 BOLUM: GIRIS - TORG 13
2.01 Kilavuzun Kapsami 13
2.02 Genel Aciklama 13
2.03 Teknik Ozellikler 13
2.04 Plazmaya Giris 14
BOLUM 3 : KURULUM 16
3.01 Paketten cikarma 16
3.02 Kaldirma Opsiyonlari 16
3.03 Birincil Giris Glici Baglantilari-CETL 17
3.04 Gaz Baglantilan 17
3.05 Birincil Giris Glcu Baglantilar-CE 18
3.06 Sase Kablosu Baglantilari 20
3.07 Torg Kurulumu 20
BOLUM 4 : CALISTIRMA 22
4.01 On Panel Kumandalari / Ozellikleri 22
4.02 Menii Ekrani / Ozellikler 23
4.03 Ana Ekran 25
4.04 Galistirma icin Hazirliklar 27
BOLUM 4 : CALISTIRMA - TORC 29
4.01 Kesim Kalitesi 29
4.02 Genel Kesme Bilgileri 30
4,03 Oluk agma 32
BOLUM 5: BAKIM 34
5.01 Genel Bakis 34
5.02 Onleyici Bakim 34
5.03 Diizeltici Bakim 34
5.04 Ekipman Onleyici Bakim Plani 35
BOLUM 5: TORC BAKIMI 36
5.01 Torcu Temizleme 36
5.02 Torc Sarf Malzemelerinin incelenmesi ve Degistirilmesi 36
BOLUM 6: SORUN GIDERME 37
6.01 Sarf malzemeleri 37
BOLUM 7: YEDEK PARCA SIPARISI 39
7.01 Yedek Parca Siparisi 39
EK 40
Siparis Kodu 40




X
-
e
L
>
=
O

Rogue EHP 45 /

T EE—— K

1.01 Giivenlik Onlemleri

UYARI: Bu Giivenlik Onlemleri korunmaniz icindir. Ek Givenlik Bilgi baliimiinde listelenen referanslardan

onlem bilgisini 6zetlerler. Herhangi bir kurulum veya calistirma prosediirii gerceklestirmeden 6nce, asagida

listelenen giivenlik 6nlemlerinin yani sira diger tim kilavuzlari, malzeme giivenlik veri sayfalarini, etiketleri
vb. okuyun ve bunlara uyun. Giivenlik Onlemlerine uyulmamasi yaralanmaya veya 6liime neden olabilir.

ﬁ KENDINiZi VE BASKALARINIZI KORUYUN -- Bazi kaynak, kesme ve oluk agma islemleri giiriiltiiliidiir ve
2 kulak korumasi gerektirir. Ark, glines gibi, ultraviyole (UV) ve diger radyasyonu yayar ve ciltte ve gozlerde
Fae' yaralanmaya neden olabilir. Sicak metal yaniklara sebep olabilir. Kazalari nlemek icin stireclerin ve ekip-
manlarin dogru kullanimi konusunda egitim verilmesi cok dnemlidir. Buna istinaden:

Kaynak kasklari, yliz maskeleri ve gozliikler de gerekli olsa bile, tim calisma alanlarinda daima yan korumali
guvenlik gozlikleri takin.

Calisma sirasinda gozlerinizi, yliziintizl, boynunuzu ve kulaklarinizi kivilcimlardan ve ark isinlarindan korumak icin
dogru filtre ve kapak plakalariyla donatilmis bir yliz maskesi kullanin. Etraftakileri arki izlememeleri ve kendilerini
elektrik arkinin 1sinlarina veya sicak metale maruz kalmamalari konusunda uyarin.

Ark isinlarina ve sicak kivilcimlara veya sicak metale karsi korumak icin aleve dayanikli eldiven tipi eldiven, agir
uzun kollu gémlek, mansetsiz pantolon, yiksek topuklu ayakkabi ve kaynak basligi veya sa¢ koruma bashgi giyin.
Yayilan is1 ve kivilcima karsi korunmak icin alev almayan bir dnlik de kullanilabilir.

Kizgin kivilcimlar veya metal yukari katlanmis giysi kollarina, pantolonun pacalarina veya cebe girebilir. Kollar ve
yakalar digmeli tutulmali ve kiyafetlerin dnlinde acik cepler olmamalidir.

Diger personeli ark isinlarindan ve sicak kivilcimlardan uygun yanici olmayan bélme veya perdeler ile koruyun.

Curuf cikarirken veya taslama yapilirken emniyet gozliikleri Gizerine koruyucu gozliik kullanin. Talash ctruf sicak
olabilir ve uzaklara ucabilir. Cevredeki kisiler de g6zl koruyan ekipmanin tGzerine glivenlik gozIigi takmalidir.

£~ YANGINLARVE PATLAMALAR -- Alev ve arklarin isisi yanginlara neden olabilir. Sicak ciiruf veya kivilcimlar
yangina ve patlamalara yol acabilir. Buna istinaden:

Tum yanici malzemeleri calisma alanindan uzaklastirin veya malzemeleri koruyucu, yanmaz bir orti ile ortiin.
Yanici malzemeler arasinda ahsap, bez, testere tozu, sivi ve gaz yakitlar yer alir, solventler, boyalar ve kaplamalar,
kagit vb.

Kizgin kivilcimlar veya sicak metal, zemindeki catlak ya da gediklerden veya duvardaki bosluklardan yayilabilir
ve alttaki katta icin icin yanan yanginlara sebep olabilir. Bu tur acikhklarin sicak kivilcimlardan ve metalden ko-
rundugundan emin olun."

Tutusabilir veya toksik buharlar olusturabilecek madde kalmayana dek iyice temizlenmemis is parcasi tizerinde
kaynak, kesim isleri veya baska sicak isler gerceklestirmeyin. Kapali kaplarda sicak maddelerle calismayin. Pat-
layabilirler.

Bahce hortumu, su kovasi, kum kovasi veya seyyar yangin tlipu gibi yangin sondiirme techizatlarini derhal kul-
lanmak tizere yakinda el altinda bulundurun. Nasil kullanildiklarina dair mutlaka egitim almalisiniz.

Saptanan elektrik degerlerinin 6tesinde ekipmani kullanmayin. Ornegin, asiri yiik altindaki kaynak kablosu asiri
Isinarak yangin tehlikesi olusturabilir.

Calismayi tamamladiktan sonra, calisma ortamini kontrol ederek daha sonra yangina yol agabilecek kizgin metal
cliruflarinin veya metal parcalarinin bulunmadigindan kesinlikle emin olun. Gerektiginde yangin gézlemcileri
kullanin.

Daha fazla bilgi icin, National Fire Protection Association, Battery march Park, Quincy, MA 02269'dan temin edi-
lebilen NFPA Standardi 51B, "Kesme ve Kaynak islemlerinin Kullaniimasinda Yangin Onleme".
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‘ GURULTU -- Giiriilti kalici isitme kaybina neden olabilir. Plazma ark islemleri, giiriiltii seviyelerinin giivenli
sinirlari asmasina neden olabilir. Kalicr isitme kaybini dnlemek icin kulaklarinizi yliksek gurdltiden koruma-
hsiniz.

isitme duyunuzu yiiksek giriltiden korumak icin koruyucu kulak tikaci ve/veya kulak koruyucu takin. is yerinde-
ki digerlerini koruyun.

Desibellerin (ses) glivenli seviyeleri asmadigindan emin olmak icin giiriltu seviyeleri dl¢tilmelidir.

GUrdilt testinin nasil yapilacagi hakkinda bilgi icin bkz. "OSHA, GUVENLIK VE SAGLIK STANDARTLARI, 29CFR
1910", Belgelerin Stipervizorl, ABD Hikimeti Baski Ofisi, Washington, D.C. 20402'den edinilebilir

& ELEKTRIK CARPMASI -- Akim tasiyan elektrikli parcalara ve topraga temas ciddi yaralanmalara veya 6lime

neden olabilir. Hareket kisithysa veya diisme tehlikesi varsa nemli alanlarda AC kaynak akimi KULLANMA-
YIN.

Gl¢ kaynagi kasasi, muhakkak elektrik kaynaginin topraklama hattina baglanmis olmalidir.
Galisma parcasini iyi bir elektrik topraklamasina baglayin.

Calisma kablosunu calisma parcasina baglayin. Kétii ya da eksik baglanti sizi ve baska insanlar 6limcul elektrik
carpmasina maruz birakabilir.

iyi bakim yapilmis ekipmani kullanin. Asinan veya hasarli kablolari degistirin.
Giysiler, calisma alani, kablolar, tor¢/elektrot tutucu ve gii¢ kaynagi dahil olmak tizere her seyi kuru tutun.
Vicudunuzun tiim parcalarinin isten ve topraktan yalitildigindan emin olun.

Dar alanlarda veya islak yerlerde calisirken, dogrudan metal Gizerinde veya toprak lizerinde durmayin; kuru tahta
veya yalitkan bir platform tizerinde durun ve kauguk tabanli ayakkabilar giyin.

Guicli agmadan 6nce kuru, deliksiz eldiven takin.
Eldivenlerinizi ¢cikarmadan 6nce glicli KAPATIN.

Ozel topraklama &nerileri icin ANSI/ASC Standardi Z49.1'e (sonraki sayfada listelenmistir) bakin. is kablosu ile top-
raklama kablosunu birbirine karistirmayin.

‘ ELEKTRIK VE MANYETIK ALANLAR -- Tehlikeli olabilir. iletkenlerden gecen elektrik akimi etrafinda Elektrik
< 5 ve Manyetik Alan (EMF) olusturur. Kaynak ve kesme akimi, kaynak kablolari ve kaynak makineleri etrafinda
- EMF yaratir. Buna istinaden:

Kalp pili olan kaynakgilar, kaynak isinden 6nce doktorlarina danismalidir. EMF, bazi kalp pillerinde parazit yapabilir.
EMF'ye maruz kalmanin, saglik Gizerinde bilinmeyen diger etkileri olabilir.
Kaynakgilar, EMF maruziyeti etkilerini en aza indirmek icin asagidaki prosedurleri kullanmalidir:
A. Elektrodu ve calisma kablolarini birlikte yonlendirin. Miimkiinse bunlari bantla sabitleyin.
Torcu veya calisma kablosunu asla viicudunuzun etrafina sarmayin.
Viicudunuzu torg ve calisma kablolari arasina koymayin. Kablolari viicudunuzun ayni tarafina yerlestirin.

Calisma kablosunu, kaynak yapilacak alana miimkiin oldugunca yakin bir sekilde ¢alisma parcasina baglayin.

m O N w

Kaynak gli¢ kaynagini ve kablolarini viicudunuzdan mimkin oldugunca uzak tutun.

@) DUMAN VE GAZLAR -- Duman ve gazlar, 6zellikle kapali alanlarda rahatsizliga veya zarara neden olabilir.
— w Dumanlari ve gazlan solumayin. Koruyucu gazlar bogulmaya neden olabilir.

Buna istinaden:

Calisma ortami daima mekanik ya da dogal yollarla havalandiriimalidir. Galvanizli celik, paslanmaz celik gibi malze-
meler tizerinde kaynak yapmayin, kesmeyin veya oluk agmayin, bakir, cinko, kursun, berilyum, veya pozitif mekanik
ventilasyon saglanmadidi stirece kadmiyum. Bu maddelerden yayilan dumanlari solumayin.
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Yag cikarma ve spreyle puskirtme yapilan isler civarinda calistirmayin. Isi veya ark isinlari klorlu hidrokarbon bu-
harlari ile reaksiyona girerek fosgen, son derece toksik bir gaz ve diger tahris edici gazlar olusturabilir.

Calisma sirasinda anlik gz, burun veya bogaz tahrisi yasarsaniz, bu durum yeterli havalandirma olmadiginin bir
géstergesidir. isi durdurun ve calisma alaninda havalandirmayi iyilestirmek icin gerekli adimlari atin. Fiziki bakimdan
bir rahatsizlik hissederseniz, tniteyi ¢calistirmaya birakin.
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Ozel ventilasyon énerileri icin ANSI/ASC Standardi Z49.1'e (asagidaki listeye bakin) bakin.

UYARI: Bu iiriin, kursun da dahil kimyasal maddeler icerir ve aksine California Eyaletinde kanser, sakat dogumlar
ve diger ureme ile ilgili zarar veren kimyasal maddeler uretir. Elleclemeden s onra ellerinizi yikayin.

TUPLERIN KULLANILMASI -- Yanlis kullanilirsa, tiipler patlayabilir ve siddetle gaz salabilir. Silindirin, valfin
veya tahliye cihazinin aniden kirilmasi yaralanmaya veya 6liime neden olabilir. Buna istinaden:

Proses icin uygun gazi kullanin ve basingli gaz silindirinden calismak icin tasarlanan uygun basing diistiriicti regiila-
tort kullanin. Adaptor kullanmayin. Hortumlari ve baglantilari iyi durumda tutun. Regiilatoriin basingli gaz tiipiine
montaji icin Ureticinin kullanim kilavuzunu dikkate alin.

Silindirleri her zaman dik konumda zincir veya kayisla uygun el arabalarina, alt arabalara, tezgahlara, duvarlara,
direklere veya raflara sabitleyin. Silindirleri elektrikli devrenin bir parcasi olabilecekleri calisma tablalarina veya
demirbaslara asla tespit etmeyin.

Kullanilmadiginda, silindir valfleri kapali tutun. Gaz regilator kelebegdi bagliysa, koruyucu vana kapaginin takili
oldugundan emin olun Uygun el tasiyicilarini kullanarak silindirleri tespit alin ve tasiyin. Silindirlerin kaba kullani-
mindan kaginin.

Tupleriisidan, kivilcimlardan ve alevlerden uzak tutun. Asla bir arka veya bir silindire carpmayin.

Ek bilgi icin, Compressed Gas Association, 1235 Jefferson Davis Highway, Arlington, VA 22202 adresinden temin
edilebilen CGA Standardi P-1, "Silindirlerdeki Sikistirilmis Gazlarin Giivenli Bir Sekilde Kullaniimasina Yénelik On-
lemler"e bakin.

EKIPMAN BAKIMI -- Arizali veya diizgiin bakimi yapilmamis ekipman yaralanmaya veya 6liime neden olabi-
lir. Buna istinaden:

Kurulum, sorun giderme ve bakim calismalarini daima kalifiye personele yaptirin. Yeterli kalifiye bilgi ve beceriye
sahip olmadiginiz miiddetce, elektrik isleri yapmaya yeltenmeyin.

Gug kaynagi icinde bakim isleri gerceklestirmeden 6nce, gui¢ kaynaginin elektrik priziyle olan baglantisini kesin.

Kablolari, topraklama telini, baglantilari, gti¢ kablosunu ve gii¢ kaynagdini guivenli calisma kosullarinda tutun. Arizah
durumdaki hicbir ekipmani ¢alistirmayin.

Ekipmanlari veya aksesuarlari kétiiye kullanmayin. Ekipmani firinlar gibi ist kaynaklarindan, su birikintileri, yag veya
gres gibi islak kosullardan, asindirici atmosferlerden ve kot hava kosullarindan uzak tutun.

Tum emniyet cihazlarini ve kabin kapaklarini yerlerinde ve iyi ¢calisir durumda tutun.

Ekipmani yalnizca tasarlanan amaci icin kullanin. Kati surette degisiklik yapmayin.

daha fazla bilgiicin tedarikcinizden "Ark Kaynagi, Kesme ve Oluk A¢ma icin Onlemler ve Giivenli Uygulamalar”,

if EK GUVENLIK BILGILERI -- Elektrikli ark kaynagi ve kesme ekipmani icin giivenli uygulamalar hakkinda
Form 52-529'un bir kopyasini isteyin.

American Welding Society, 550 N.W. LeJuene Road, Miami, FL 33126 adresinden edinebileceginiz asagidaki yayinlar
Onerilmektedir:

ANSI/ASC Z49.1 - "Kaynak ve Kesmede Guivenlik".

AWS C5.1 - "Plazma Ark Kaynagi icin Onerilen Uygulamalar”.

AWS (5.2 - "Plazma Ark Kesimi icin Onerilen Uygulamalar".

AWS (5.3 - "Hava Karbon Arki Oluk Acma ve Kesme icin Onerilen Uygulamalar”.
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AWS C5.5 - "Gazl Tungsten Ark Kaynagi icin Onerilen Uygulamalar”.
AWS C5.6 - "Gaz Metal Ark Kaynagi icin Onerilen Uygulamalar”.
AWS SP - "Givenli Uygulamalar” - Yeniden Baski, Kaynak El Kitabi.
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ANSI/AWS F4.1, "Tehlikeli Maddeler iceren Konteynerlerin Kaynaklanmasi ve Kesilmesi icin Onerilen Giivenli Uy-
gulamalar”

CSA Standardi - W117.2 = Kaynak, Kesme ve ilgili Proseslerde Giivenlik.
f Sembollerin anlami - Bu kilavuzda kullanildidi sekliyle: Dikkatli Olun! Uyanik olun! Giivenliginiz s6z

konusu.

Ani tehlike anlamina gelir. Onlenmedigi takdirde ani, ciddi yaralanmalara veya
can kaybina neden olur.

Kisisel yaralanma veya oliimle sonuglanabilecek potansiyel tehlikeleri belirtir.

DIKKAT

Kicuk capli bedensel yaralanmalara sebep olabilecek tehlike anlamina gelir.

Koruma derecelendirmesi

IP kodu, muhafaza sinifini, yani kati nesnelerin veya suyun girmesine karsi koruma derecesini belirtir. Parmakla dokun-
maya, 12 mm'den biyuk kati cisimlerin girmesine ve dikeyden 60 dereceye kadar su puskirmesine karst koruma saglanr.
IP23S isaretli ekipman depolanabilir, ancak yadis sirasinda korunmadikga disarida kullaniimak Gzere tasarlanmamistir.

Bu driin yalnizca plazma kesimi icin tasarlanmistir. Herhangi bir baska kullanim
DI KKAT insanlarin yaralanmasi ve/veya ekipmana zararla sonuclanabilir.

Ekipman, 15°'den fazla egimli bir ylizeye yerles-
tirilirse devrilebilir. Kisisel yaralanma ve/veya
ekipmanda 6nemli hasar meydana gelebilir.

15°

T Art# A-12726

DIKKAT

Kisisel yaralanmalari ve/veya ekipman hasarini 6n-
lemek icin, burada gosterilen yontemi ve baglanti
noktalarini kullanarak kaldirin.

Her iki tutamadi da kullanin, tek bir tutamagdi
kullanmayin.

0448 801 001 GUVENLIK TALIMATLARI / 7




Rogue EHP 45 /

2.01 BuKilavuzun Kullanimi

Guvenli bir calismayi saglamak icin, glivenlik talimatlari ve uyarilar hakkindaki bélim de dahil bittin el kitabini okuyun.

Bu el kitabinda bastan sona, UYARI, DIKKAT, NOT kelimeleri cikabilir. Bu bélimlerde verilen bilgilere 6zellikle dikkat edin.
Bu ek aciklamalar asagida gosterildigi gibi kolayca taninir:

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

DIKKAT
Dizgiin sekilde uyulmadigi taktirde ekipmana zarar verebilecek
bir proseddir.

UYARI

DiizgUlin sekilde uyulmadigi taktirde operatorde veya calisma
alanindaki diger kisilerde yaralanmalara yol acabilecek bir
prosediir.

o UYARI
Olasi elektrik carpmasiyla ilgili bilgi verir
Yaralanmalar. Uyarilar, bu sekildeki bir kutuda olacaktir.

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

Bu kilavuzun elektronik kopyalari, asagida listelenen ESAB web sitesinden (icretsiz olarak Acrobat PDF formatinda da in-
dirilebilir

http://www.esab.com

2.02 Ekipman Tanimlamasi

Unitenin tanimlama numarasi (teknik ézellik veya parca numarasi), modeli ve seri numarasi genellikle bir veri tizerinde gériinir
glic kaynaginin arka tarafina takili etiket/anma degeri plakasi. Tor¢ ve kablo tertibatlari gibi veri etiketi olmayan ekipmanlar
yalnizca gevsek sekilde takilmis kart veya nakliye konteynerine basiimis spesifikasyon veya parca numarasiyla tanimlanir. Bu
numaralari, gelecekte kullanim icin sayfa i'nin alt tarafina kaydedin.

2.03 Ekipmanin Alinmasi

Ekipmani teslim aldiginizda, eksiksiz oldugundan emin olmak icin faturayla karsilastirarak kontrol edin ve nakliyeden kay-
naklanan olasi hasarlara karsi ekipmani inceleyin. Hasar varsa, tazminat talep edebilmek icin derhal nakliyeciye bildirin. Hasar
talepleri veya gonderi hatalari ile ilgili eksiksiz bilgileri bu kitabin arka kapaginda bulundugunuz bolgedeki yerinize gonderin.

Dahil olan uirtinler CETL:

« Gu¢ Kaynagi (Rogue EHP 45)

« Calisma Kelepceli Sase Kablosu, 3 metre

« Manuel Tor¢ EASB 60A plazma torg, 5 metre

+ Asinan parca kesme ucu, 0,9 mm delik ve oluk agma ucu

« Hizli Baslangi¢ Kilavuzu ve Kullanim Kilavuzu iceren Kilavuz
+ Anahtar

« Hava baglantisi, 1/4" NPT Milton tip D

+ 50A - 15A adaptor fisi

« CTA garanti karti

8 \ GIRIS 0448 801 001




Dahil olan 6geler:

AN

Roque EHP 45

+ Gug¢ Kaynagi (Rogue EHP 45)

« Calisma Kelepceli Sase Kablosu, 3 metre

« Manuel Tor¢ EASB 60A plazma torg, 5 metre

+ Asinan parca kesme ucu, 0,9 mm delik ve oluk agma ucu

- Anahtar

« Hava baglantisi, 1/4" NPT EU tipi
« Hizli Baslangig Kilavuzu ve Glivenlik Talimatlari iceren Kilavuz

Birimi kutusundan ¢ikarmadan 6nce ekipmani kurulum yerine tasiyin. Kutuyu acarken ekipmana zarar vermemeye dikkat edin.

2.04 Gii¢ Kaynagi Teknik Ozellikleri-CETL

0448 801 001

Rogue EHP 45 1 Fazh Gii¢ Kaynagi Teknik Ozellikleri

Glic kaynagi voltaji 120/230V AC Tek Fazh, 50/60 Hz

Glic Kaynadi, 6-50P NEMA fisli 3m tek fazli

2ebeke kablosu 14AWG 3/C giris kablosu icerir

Cikis Akimi 15 -45 Amper, Kademesiz Ayarlanabilir

Gl¢ Kaynagi Gaz Filtreleme

Kabiliyeti 5 Mikronluk Partikdller

Maksimum Giris Basinci 125 PSI (8,6 bar)

1 Fazl Gii¢ Kaynagi Gorev Dongiisii *

40°C'de (104°F)
Ortam Hava Sicakligi Gorev Dongusil Degerleri Cahisma Araligi -10°
ila+50°C
Oran
Gorev dongsi 40% 60% 100%
120 VAC Akim 25A 20A 16A
Voltaj aov 88V 87V
Oran
Gorev dongust 35% 60% 100%
230 VAC Akim 45A 35A 27A
Voltaj 98V 94V 91V

* NOTE: Birincil giris glicti (AC) dustkse veya cikis gerilimi (DC) bu grafikte
gosterilenden daha yliksekse gorev donguisu azalacaktir.
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Rogue EHP 45 /
2.05 Gii¢ Kaynagi Teknik Ozellikleri-CE

Rogue EHP 45- 1 Fazh Gii¢ Kaynagi Teknik Ozellikleri

Gu¢ kaynagi voltaj 230 VAC +%15, 1 Faz, 50/60 Hz
Sebeke kablosu Glg Kaynadi, 16A Schuko fisli 3m tek fazli 3x2,5mm: giris kablosu icerir
Cikis Akimi 15 - 45 Amper, Kademesiz Ayarlanabilir

Gu¢ Kaynagi Gaz Filtreleme

Kabiliyeti 5 Mikronluk Partikdiller

Maksimum Giris Basinci 125 PSI (8,6 bar)

—

Fazl Gii¢ Kaynagi Gorev Dongiisii *

40°C'de (104°F)
Gorev Donglisu Degerleri Calisma Aralidi-10°ila +50° C

Ortam Hava Sicakligi

Oran
Gorev dongusii 35% 60% 100%
230 VAC Akim 45A 35A 27A
Voltaj o8V 94v 921V

* NOTE: Birincil giris glicti (AC) diisiikse veya cikis gerilimi (DC) bu grafikte gosterilenden daha yulksekse
gorev dongusi azalacaktir.

Rogue EHP 45
Delme ve Kesme Maksimum
1/2in¢ (12mm) 1"(25mm)

Jenerator Onerileri

Rogue EHP 45 Plazma Kesme Sistemine gli¢ saglamak icin jeneratorler kullanirken, asagidaki degerler minimum degerlerdir
ve asagida listelenen degerlerle birlikte kullaniimalidir.

Rogue EHP 45 Jenerator Teknik Ozellikleri
Jenerator Cikis Orani Cikis Akimi

9kW 45A

NOT!
Devre, yas ve kosullar nedeniyle ayni oranlara sahip iki jenerator
farkli sonuclar tretebilir. Amperleri uygun sekilde ayarlayin.

10 \ GIRIS 0448 801 001
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300 mm

15" . 150 mm
38T mm

Gli¢c Kaynagdi Boyutlarr ve Agirligi Havalandirma Acikligi Gereklilikleri

2.06 Giris Kablo Tesisati Teknik Ozellikleri

Rogue EHP 45 Gii¢ Kaynagi Giris Kablosu Kablo Tesisati Gereksinimleri(CETL)

Giris gerilimi | Frekans [  GUc Girisi Onerilen Boyutlar
Esnek Kablo (Min.
Volt Hz kVA [, max I, eff |Sigorta (amp) AWG)
14 AWG
120 50/60 2,7 22,8 14,4 30 (2,5mm2)/3C
1 Fazli T4 ANG
230 50/60 53 23 13,6 30 (2,5mm2)/3C

Ulusal Elektrik Kodu ve Kanada Elektrik Kodu'na
gore 6nerilen devre korumasi ve tel boyutlari ile hat voltajlari

Rogue EHP 45 Gii¢ Kaynagi Giris Kablosu Kablo Tesisati Gereksinimleri(CE)
Giris gerilimi | Frekans |  Glig Girisi Onerilen Boyutlar
Esnek Kablo
Volt Hz kVA I, max | |, eff |Sigorta (amp)| (Min. AWG)
1 Fazh 230 50/60 53 23 13,6 32 3x2,5 mm:2 /3C]
NOT!

Uygun kablolama gereklilikleri icin yerel ve ulusal ydnetmeliklere veya yetkili yerel
makamlara basvurun.

Kablo boyutu orani ekipmanin Goérev Dénglisiine dayanarak azaltilmistir.

0448 801 001 GIRIS 11
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2.07 Gii¢ Kaynagi Ozellikleri

1. Sebeke kablosu
2. Agma/Kapatma Anahtari

3. Gaz girisi
4. Tutag

0448 801 001
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2.01 Kilavuzun Kapsami

Bu kilavuzda ESAB 60A plazma kesme torclan icin aciklamalar, ¢calistirma talimatlari ve bakim prosediirleri yer almaktadir.
Bu ekipmanin servisi, uygun egitimi almis personelle sinirhdir; kalifiye olmayan personelin bu kilavuzda ele alinmayan
onarimlara veya ayarlamalara baglamamasi kesinlikle tavsiye edilmez, aksi takdirde garanti gecersiz hale gelir.

Bu kilavuzu iyice okuyun. Bu ekipmanin 6zelliklerini ve yeteneklerini tam olarak anlamak,
tasarlandidi gibi glvenilir calismayi saglar.

2.02 Genel Aciklama

Plazma salomalari, tasarim acisindan otomotiv bujilerine benzerdir. Merkezi bir yalitici tarafindan ayrilan negatif ve pozitif
bolimlerden meydana gelir. Torcun icinde, pilot ark boslukta baslar. Pilot ark plazma gazi iyonize ettikten sonra asiri kizdi-
rilmis gaz stitunu, kesilecek metale odaklanmis olan saloma ucundaki kiiglik orifisten akar.

Tek bir saloma ucu, hem plazma hem de ikincil gaz olarak kullanilacak sekilde tek kaynaktan gaz saglar. Hava akisi, saloma
kafasi icerisinde bolunir. Tek - gazli calisma, daha kiciik boyutlu saloma ve disiik maliyetli calisma saglar.

DiKKAT
Torg kablolar esnektir ancak dahili teller kirilabilir. 2" yaricapli bikiimi agmayin ve
miimkiinse tekrarlanan dar bikimlerden kaginin.

NOT!
Plazma tor¢ calismasinin Introduction to Plasmadaha ayrintili agiklamasi icin bkz..

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

2.03 Teknik Ozellikler
A. TorgYapilandirmalari

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

232.55 mm ‘

82.7 mm

Trigger

Trigger Guard

24.89 mm

B. Tor¢ Kablo Uzunluklari
Torg kablosu 5 m uzunlugundadir.
C. Torg sarf malzemeleri
Torg asagidaki sarf malzemesi parcalarindan olusur:

Elektrot, nozul, kapak, gaz diflizori ve mesafe kilavuzu.

0448 801 001 GIRIS 13
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D. Sogutma Tipi

Saloma boyunca ortam havasi ve gaz akisi bilesimi.

E. Tor¢Degerleri

Manuel Saloma Oranlari
Ortam 104°F
sicakhgi arahgi 40°C
Calisma dongiisii 60Amp'de %60
Maksimum Akim 60 Amper
Voltaj (V ) 500VDC

F. Gaz Gereklilikleri

Manuel Mesale Gaz Ozellikleri
Gaz (Plazma ve Ikincil) Sikistirilmis Hava
Calisma Basinal >8-87psi
Bkz. NOT 4-6 bar
' 400-600 kPa
. .. .. 125 psi/ 8,6 bar
Maksimum Giris Basinci 840 kPa
3,9-5,3 SCFM
Gaz Akisi (Kesme ve Oyma) 233 -318 scfh
110-150 Ipm

G. Direkt Temas Tehlikesi

Mesafe ucu icin 6nerilen mesafe 3/16 in¢ veya 4,7 mm'dir.

2.04 Plazmaya Giris
A. Plazma Gaz Akisi

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

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

Plazma kesme torcunda, soguk bir gaz tutma kabina girer, burada elektrot ve nozul arasindaki bir pilot ark gazi iyonlas-
tinr. Ardindan ana kesme arki, UCTAN gelen plazma gazi siitunu araciligiyla is parcasina aktarihir. Aktarmak icin elektrot,
calisma parcasina bagh topraklama kiimesi araciligiyla tamamlanmis bir devreyi bozmalidir. Tipik transfer dagilimi

malzemeye 3/14 ve 1/2" arasindadir.
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—@ )ﬁ | Workpiece

Tipik Tor¢ Kafasi Verileri

Torg, plazma gazini ve elektrik arkini bir muhafaza KAPAGINDAN gecirerek kiiik bir alana yuksek 1si
konsantrasyonu sadlar.

B. Gaz Dagitimi

Plazmayi ve ikincil gazlari ayirmada tek gaz kullanilir. Plazma gazi negatif uctan torca, elektrodun etrafina ve u¢ deliginden
disari akar. ikincil gaz, torc ucunun disindan asagiya ve plazma arkinin etrafindaki muhafaza kabi arasindan disariya akar.

C. PilotArk

Torg calistinldiginda, elektrot ve kesme ucu arasinda bir pilot ark olusturulur. Bu pilot ark, esas arkin ise aktarilmasi icin
bir yol olusturur.

D. AnaKesme Arki

DC glic, esas kesme arki icin de kullanilir. Negatif cikis, saloma kablosu lizerinden saloma elektrotuna baglanir. Pozitif
cikis, is kablosuyla is pargasina ve pilot kabloyla salomaya baglanir.

E. Parcalar - Yerinde (PIP)

Saloma, bir 'Yerlesik Parcalar' (PIP) devresi icerir. Muhafaza kapadi takildiginda bir salteri kapatir. Bu anahtar agik olmadigi
strece saloma acgilmayacaktir.
~— O
Torch Switch }~ Torch Trigger

To Control ¢ o
Cable Wiring
~— 0
PIP Switch }— Shield Cup
A-02997 ¢ o)
El Torcu igin Yerinde Parca Devre Semasi

0448 801 001 GIRIS / 15
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3.01 Paketten ¢ikarma

1. Her bir 6geyi tanimlamak ve hesaplamak icin ambalaj listelerini kullanin.

2. Her 6geyi olasi nakliye hasarlar acisindan  inceleyin. Hasar belirginse, kuruluma devam etmeden 6nce distribi-
torlintiziize ve/veya nakliye sirketinize bagvurun.

3. Giu¢ Kaynagi ve Tor¢ modelini ve seri numaralarini, satin alma tarihini ve satici adini bu kilavuzun basindaki bilgi
bloguna kaydedin.
3.02 Kaldirma Opsiyonlari

Glc¢ Kaynagdi yalnizca elle kaldirmak icin kollar icerir. Birimin glivenli ve emniyetli sekilde kaldirildigindan ve tasindigin-
dan emin olun.

® UYARI
Uzerinde elektrik bulunan parcalara dokunmayin.

Birimi tasimadan once giris glici kablosunun baglantisini kesin.

=
)
—
)
[a'
)
&

DUSEN EKIPMAN ciddi kisisel yaralanmalara ve ekipman hasarina
yol acabilir.

TUTAMAKLAR mekanik kaldirma icin degildir.

A WARNING!

Secure the eqgipment - particularly 159
if the ground is uneven or sloping.
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3.03 Birincil Girig Giicii Baglantilari-CETL

Not

Glic kaynag, teknik 6zelliklerde belirtildigi gibi 120V ve 230V giris voltajinda
calisabilen cok voltajli bir sistemdir. Giris glicti kablolarinin bélim 2,06'daki
tabloda verilen spesifikasyonlari karsiladigindan emin olun, ¢tinki bunlar
bolgeden bolgeye degisiklik gosterebilir.

NOT!

Gu¢ kaynagdi giris gliciine bagh oldugu siirece

120V veya 230V, sistem bunu otomatik olarak algilar ve
uyarlanmalidir.

A

DiKKAT
50A - 15A adaptor fisi takiliyken ve 120V gli¢ prizine takiliyken maksimum cikis aki-
mini 21A'y1 gecmeyecek sekilde ayarlayin.

3.04 GazBaglantilarn

Gaz Beslemenin Birime Baglanmasi

Baglanti, sikistirilmis hava veya yiiksek basincli silindirler icin aynidir. Istege bagli bir hava hatti filtresi takilacaksa asagidaki

iki alt bolime bakin.

1. Hava hattini giris portuna baglayin. Resimde tipik baglanti parcalari 6rnek olarak gésterilmektedir.

NOT!

Guvenli bir sizdirmazlik igin, Greticinin talimatlarina gore baglanti parcasi dislerine
dis sizdirmazlik maddesi uygulayin. Dis sizdirmazlik maddesi olarak teflon bant
kullanmayin, ¢linkii banttaki kiiclik parcaciklar kirilabilir ve torctaki kiigclik hava
gecislerini bloke edebilir.

0448 801 001
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Rogue EHP 45

3.05 Birincil Girig Giicii Baglantilari-CE

1/4 NPT”
Gas Supply Hose
with Quick Disconnect
Gas Supply Hose

Emme Deligine Hava Baglantisi

NOT!

Sistem, bolgenize 6zel standart bir hava baglantisi icerir. Gaz baglantisini izleyerek
tercih ettiginiz bir baglanti parcasiyla degistirebilirsiniz

bu bolimdeki talimatlara bakin.

NOT!
Filtre degistirme parca numaralari ve varyant ayrintilar bu kilavuzun 6. Bélimiinde
bulunabilir.

18
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Istege Bagli Tek - Asamali Hava Filtresinin Takilmasi

Sikistirilmis hava ile gelismis filtreleme, nemi ve talasi salomanin disinda tutmak Gzere istege bagli bir filtre kiti (7-7507)
Onerilmektedir.

1. Tek Kademeli Filtre Hortumunu sistem filtresinin Giris Portuna takin.
2. Filtre Tertibatini filtre hortumuna takin.

3. Hava hattini 1/4" NPT kullanarak Filtreye baglayin. Resimde tipik baglanti parcalari 6rnek olarak gosterilmektedir.

NOT!

Glvenli bir sizdirmazlik iin, Greticinin talimatlarina gore baglanti parcasi dislerine
dis sizdirmazlik maddesi uygulayin. Teflon bandin kii¢lik parcalari kopabilecegi
ve salomadaki ufak hava gecislerini tikayabilecegi icin disli sizdirmazlik malzemesi
olarak Teflon bant kullanmayin.

& —— Hose Clamp

K— Gas Supply Hose

Istege Bagli Tek - Asamali Filtrenin Takilmasi

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

Yiiksek Basincli Hava Silindirlerinin Kullanilmasi
Yuksek basingli hava silindirlerini hava beslemesi olarak kullanirken:
1. Yiksek basing regilatorlerinin kurulum ve bakim prosediirleri icin Ureticinin spesifikasyonlarina bakin.

2. Silindir valflerini inceleyerek temiz olduklarindan ve yag, gres veya herhangi bir yabanci madde icermediklerinden
emin olun. Muhtemel tozlari Gflemek lizere her bir silindiri kisaca acin.

3. Silindir, maksimum 125 psi (8,7 bar) ¢ikis basincina ve en az 300-500 scfh / 5 - 8,3 CFM (142-235 I/dk) akisa sahip
ayarlanabilir bir yiiksek basing regtilatoru ile donatiimis olmahdir.

4. Besleme hortumunu silindire baglayin.

0448 801 001 KURULUMU 19
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Rogue EHP 45 /

NOT!

Basinci 90-125 psi (6,5-8,7 bar) arasinda ayarlayin. Yiksek basing tlipu regiilato-
riinde 125 psi'yi (8,7 bar) asmayin.

3.06 Sase Kablosu Baglantilari
Calisma Kablosunu gii¢ kaynagina ve calisma parcasina baglayin.

1. Sase kablosunun Dinse tipi baglantisini asagida gosterildigi gibi glic kaynagi 6n paneline takin. Bastirin ve sikilana
kadar saga dogru, saat yoninde dondurtn.

2. Calisma kelepgesini calisma parcgasina veya kesim sehpasina baglayin. Alan yag, boya ve toz bulundurmamalidir.
Yalnizca is pargasinin ana kismina baglayin, kesilecek kisma baglamayin.

3.07 Torg Kurulumu

Gerekirse salomayi Gli¢ Kaynagina baglayin. Bu gii¢ kaynagina yalnizca ESAB 60A plazma torcu baglayin.

1. ATC erkek konektoriini (torg kablosunda) disi yuvayla hizalayin. Konektori disi yuvanin icine itin, konektorler hafif
bir basingla birlikte olmalidir.

2. Kilit somununu saat yoniinde cevirerek baglantiyi sabitleyin. Baglantiyi bir araya getirmek icin kilit somununu KUL-
LANMAYIN. Baglantiyi sabitlemek icin alet kullanmayin.

20 \ KURULUM 0448 801 001
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A Torcu
Torcu baglamadan dnce birincil glicti kaynaktan ayirin.

Hava Kalitesini Kontrol Edin

Hava kalitesini test etmek icin:
1. Gug kaynagini agin.
2. On paneldeki kodlayici diigmesine uzun basin.
3. Torcun 6niine bir kaynak filtresi lensi yerlestirin ve havayi ACIK konuma getirin. BIR ARK BASLATMAYINL.

Havadaki yaglar veya nem mercekte goriinecektir.

NOT!
Nem veya kirleticiler uctan ark tizerine ¢ikarsa, ek bir hava filtresi takin.
Filtrenin sistem icin gereken basing ve akis hizini saglayacak sekilde boyutlandi-

rnidigindan emin olun.

4. Konektoriin pim cikisini ve miisteri tarafindan saglanan konektoriin eslestigini not edin.

0448 801 001 KURULUMU / 21
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BOLUM 4 : CALISTIRMA

4.01 On Panel Kumandalari / Ozellikleri

Numaralandirma aciklamalari icin resme bakin

3.

[
—
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Tor¢ kablosu takilabilir

Konektorleri hizalayarak, iceri bastirarak ve kilitleme halkasini saat yoniinde cevirerek tor¢ kablolarini baglayin.
Herhangi bir alet kullanmadan baglantinin siki oldugundan emin olun.

Sase kablosu konektorii

Sase kablosundaki Dinse tipi konektorii yuva ile hizalayin, iceri bastirin ve sikica oturana kadar saat yoniinde ¢evirin.

Kodlayici Diigmesine Basin

o

5.

Basmali kodlayici digmesi mentide gezinmek, akim ve basing birimini ayarlamak ve istenen degeri segmek icin kullanihr
Fonksiyonlar
- ileri ydnde hareket etmek icin saat yoniinde dénduiriin.

« Ters yonde hareket etmek icin saat yoninin tersine dondurin.

HMI ekrani

Ekran, sistemin durumu hakkinda gercek zamanli bilgiler saglayarak operatoriin amperaj, basing, is ve diger ilgili 6zel-
likler gibi kritik verileri gdrmesini saglar.

Giris gii¢ kablosu

Belirtilen giris voltaji ve frekans araliinda calisacak sekilde tasarlanmistir. Calistirmadan 6nce kablonun topraklanmis
bir gli¢ kaynagina dogru sekilde baglandigindan emin olun.

22

\ CALISTIRMA 0448 801 001




Rogue EHP 45

6. ACMA/KAPATMA anahtari
Anahtar ACIK konumdayken, 6n panel HMI ekrani yanar ve fan ¢alismaya baslar.

7. Gazgiris portu

Ekipman gaz girisi 1/4" NPT erkek fisi kabul edebilir, CETL gli¢ kaynadi icin Milton tip D ve CE gli¢ kaynadi icin AB tipi
kullanin.

4.02 Menii Ekrani / Ozellikler

Ana Sayfa/Proses Ekrani

1. Kesme modu se¢imi
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Kesme modunu etkinlestirmek icin diigmesine basin.

Plaka kesimini se¢mek icin diigmeye tekrar basin.
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Oluk agmayi se¢mek icin diigmeye tekrar basin.

2. Amperaj veBasing Biriminin Ayarlanmasi

AMPS ayarini ayarlamak icin diigmeyi dondurin.
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3. 2T/4T Tetik kilidi

istediginiz tetikleme 6zelligini secmek icin diigmesine basin.
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Tetikleme modu, torg tetikleme islevselligini 2T (normal) ile 4T (kilitteme modu) arasinda degistirmek icin kullanilir.

Izgara kesiminde sadece 2T modu kullanilabilir.

2T modunda, kesme cikisini etkinlestirmek icin torg tetigi basili tutulmalidir.
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4.03 AnaEkran

1. Torg tetigi eylem hatasi ekrani:
ACMA/KAPATMA anahtari ACIK konumuna getirildiginde baglatma sinyali etkindir.

2, Tor¢ kurulumu veya kapak montaji hata ekrani:
Torg veya torg sarf malzemesi dogru takilmadiginda tor¢ kurulumu veya yanhs kapak montaji hata ekrani gorintdlenir.
Torg ve sarf malzemesi kurulumunu kontrol edin.
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3. Elektrot veya nozul kurulum hatasi ekrani
Elektrot veya kesme nozulu dogru takilmadiginda elektrot veya kesme nozulu kurulum hatasi ekrani goériintilenir.
Asinmis kesme nozillinia ve elektrodu kontrol edin veya degistirin.

4. Hava basinci hata ekrani

Cikis hava basina aralik disinda oldugunda hava basinci hata ekrani gorintilenir. Basingli hava basincini 6 ila 8 bar
arasinda ayarlayin. Hata alarmi devre disi birakilir.
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E05: Diistik hava basinci (3 bar / 300 kPa / 43,5 psi altinda)

E06: Yuiksek hava basinci (7,5 bar / 750 kPa / 108 psi'den fazla)

5. Voltaj hatasi ekrani

Giris voltaji cok diisiik veya yiiksek oldugunda voltaj hatasi ekrani goruintilenir. Bu durumda, ekipmani degerlendir-
mek icin bir ESAB Yetkili Servis Merkezi ile iletisime gegilmesi 6nerilir.
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E02: Yiiksek voltajli

E03: Diistik voltaj

6. Asir1 iIsinma hatasi ekrani

Kesme ekipmani bir sicaklik sensériiyle korunur. Asiri isinma hatasi ekrani, makine asiri 1sindiginda gériintilenir ve bu
durum normalde ekipmanin ¢alisma dongusu asildiginda meydana gelir.
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Asirniisinma hatasi ekrani goriintilenirse makine cikisi devre disi birakilmalidir. Dahili bilesenlerin sogumasini saglamak
icin ekipmani ACIK birakin. Ekipman yeterince sogudugunda, asiri isinma hata ekrani otomatik olarak kaybolur.

Fanin calismaya devam etmesi ve ekipmanin yeterince sogumasina izin vermesi icin ACMA/KAPATMA anahtarinin ACIK
konumda kalmasi gerektigini unutmayin.

4.04 Calistirma icin Hazirhklar

° UYARI
Birlestirmeden 6nce kaynaktaki birincil glict kesin veya
gui¢ kaynaginin, torg parcalarinin veya torg ve kablo tertibatlarinin sokiil-
mesi.

Tor¢ Parcalari Secimi

Diizgiin montaj ve uygun saloma parcalari icin salomayi kontrol edin. Tor¢ parcalari, ¢alisma tiiriine ve bu Gii¢ Kayna-
ginin amper cikisina (maksimum 45 amper) uygun olmalidir.
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Saloma Baglantisi
Salomanin diizglin baglandigini kontrol edin.
Birincil Giris Giicii Kaynagini Kontrol Edin

1. GUg¢ kaynaginin giris voltajinin dogru olup olmadigini kontrol edin. Giris gii¢ kaynaginin, spesifikasyonlara gore
Unitenin gli¢ gereksinimlerini karsiladigindan emin olun.

2. Sisteme gli¢ saglamak icin giris glicti kablosunu baglayin (veya ana baglanti kesme anahtarini kapatin).
Hava Kaynagi

Kaynagin gereklilikleri karsiladigindan emin olun ve baglantilari kontrol edin ve hava kaynagini ACIK konuma getirin.
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.

Ag¢ma, devreye ALMA

Glic kaynagi ACMA/KAPATMA anahtarini ACIK konumuna getirin. Sistem acilir, bu da HMI'nin acilmasindan gériilebilir.
Sistemde "Asiri voltaj", "Dusiik voltaj" vb. gibi herhangi bir sorun tespit edilirse, ilgili hata simgeleri yanar.

Torg tetigine (baslatma sinyali) basildiktan veya herhangi bir termal hata tespit edildikten sonra fan calisir. Makine 7
dakika boyunca calistirlmazsa, sistem diisiik glic moduna girer ve bu durum fanin kapanmasiyla anlasilabilir.

NOT!
Gug kaynagi calismasi icin minimum girig basinci 90 psi.

Akim ayan

1. Kesme isleminin gereksinimlerine gore istenen akimi ayarlamak icin kodlayici digmesini donduriin.
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4.01 Kesim Kalitesi

NOT!

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

Kesme kalitesi gereklilikleri uygulamaya gére degisiklik gosterir. Ornegin, kesmeden sonra kaynak yapilacak yiizeylerde,
nitrtir olusumu ve yiv acisi temel etkenler olabilir. Son kesme kalitesinin ikinci bir temizleme islemi gerektirmemesi isten-
diginde ciirufsuz kesme dnemlidir. Asagidaki kesme kalitesi 6zellikleri asagidaki sekilde gosterilmektedir:

Kerf Width
\ m I >~ Cut Surface

Bevel Angle

v ( x Top Edge

Rounding

Build-Up

Smooth or Rough
Cut Surface

Drag Lines \V(

Kesme Kalitesi Ozellikleri

Excessive Dross
Ruiild-lIn

Kesme Yiizeyi
Kesim ylzeyinin istenen veya belirtilen durumu (puriizsiiz veya sert).
Nitriir Olusumu

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

Yiv Acisi

Kesme ucu yiizeyiile plaka yiizeyine dik dlizlem arasindaki acidir. Kusursuz dik bir kesme 0° yiv acisi ile sonuclanacaktir.
Ust U¢ Yuvarlanmasi

Is parcasi tUzerindeki plazma arki ile ilk temastan asinmadan kaynaklanan {ist kesme ucundaki yuvarlanma.
Alt Ciiruf Olusumu

Kesme alanindan tiflenen erimis malzeme ve plaka tizerindeki yeniden katilasmalar. Asiri ctiruf, kesmeden sonra ikinci
defa temizleme gerektirebilir.

Kesilmis Parca Genisligi
Kesim genisligi (veya kesim sirasinda ¢ikarilan malzemenin genisligi).

Ust Sicrama (Ciiruf)

Yavas hareket hizi, asir kesme yiiksekligi veya deligi uzamis kesme ucu nedeniyle kesimin tistlinde Ust sigrama veya ¢apak.
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4.02 Genel Kesme Bilgileri

° UYARI
Gu¢ kaynagini, salomayi veya saloma kablolarini sékmeden dnce kaynakta birincil
gliclin baglantisini kesin.

Bu kilavuzun éniindeki Onemli Giivenlik Onlemleri'ni siklikla gézden gecirin. Opera-
tortin uygun eldivenler, g6z ve kulak koruma aparati taktigindan ve uygun giyindi-
ginden emin olun. Torg etkinlestirilirken operatoriin vicudunun hicbir bélimunin
is parcasiyla temas etmemesine dikkat edin.

DIKKAT
Kesme isleminden sacilan kivilcimlar kaplamali, boyanmis ve cam, plastik ve metal
gibi diger ylzeylere zarar verebilir.

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

Pilot Olusturma

Pilotlama, parca 6mri acisindan gercek kesimden daha zordur, ¢iinki pilot ark
elektrodu calisma parcasina degil ucuna takin. Mimkin oldugunda parca 6émriinii uzatmak icin asiri pilot ark siiresin-
den kaginin.

Saloma Mesafesi

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

Uctan Baslatma

Uctan baslatmalar icin salomayi kesimin baslayacagi noktadaki is parcasinin ucuna yakin (temas etmeyen) ucun 6nii
ile is parcasina dik tutun. Plakanin ucundan baslarken ugta duraklamayin ve arki, metalin ucuna "erismeye" zorlayin.
Kesme arkini mimkiin oldugunca hizli olusturun.

Kesme Yonu

Tor¢larda, plazma gazi akisi torctan ayrilirken dénerek piirlizsiiz bir gaz siitunu saglar. Bu anafor doniist etkisi, kesimin
bir yaninin digerinden daha koseli olmasi ile sonuglanir. Hareket yonii boyunca gériintiilenen kesmenin sag tarafi sol
tarafindan daha koselidir.

Left Side

——
CutAngle .~ RightSide
Cut Angle

A-00512

Kesimin Yan Ozellikleri

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

Karbon celikte capak bulundugunda, genellikle "yiiksek hiz, diisiik hiz veya Ust capak” olarak adlandirilir. Plakanin Gst
tarafindaki ciiruf normalde saloma ile plaka arasindaki mesafenin cok biiyiik olmasi nedeniyle olusur. "Ust ciirufun"
giderilmesi normalde ¢ok kolaydir ve genellikle bir kaynak eldiveni ile silinebilir. "Yavas hiz clirifu" normalde plakanin alt
ucunda bulunur. Hafif ve agir kabarciklar seklinde degiskenlik gosterebilir fakat kesme ucuna sikica yapismaz ve kolayca
kazinabilir. "Yiksek hiz crufu" genellikle kesme ucunun alt tarafi boyunca dar kabarciklar olusturur ve giderilmesi cok
zordur. Zorlu bir celik kesilirken kesme hizinin "yavas hiz clirufu" tretecek sekilde azaltilmasi bazen faydali olur. Olasi
temizlikler taslama yerine kazima ile gerceklestirilebilir.

El Salomasi lle Delme

1. Torg bir elinizle rahatga tutulabilir veya iki elinizle sabitlenebilir. Saloma tutamagindaki Tetige basmak tzere 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 teknigi segin.

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

2. Torcu, delme islemi tamamlanana kadar dogrudan tor¢ ucuna geri ddnmek yerine, geri tifleme parcaciklarini torg
ucundan (ve operatorden) uzaga yonlendirmek icin hafifce egin.

3. istenmeyen metalin bir kisminda delme islemini kesme hattindan baslatin ve ardindan kesme islemine hat tizerinde
devam edin. Delme tamamlandiktan sonra salomayi is parcasina dik tutun.

4. Torcu viicudunuzdan uzak tutun.
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5. Tetigi aynianda sikarken tetik serbest birakma diigmesini tor¢ kolunun arkasina dogru kaydirin. Pilot ark olusacaktir.

Trigger

Trigger

NOT!

Gaz 6n akisi ve son akisi guiclin bir 6zelligidir

ve torcun bir islevi degildir.

Tutucu KAP dogru sekilde takildiginda, hafif bir bosluk vardir

KAP ile torg kolu arasinda. Normal calismanin bir parcasi olarak bu bosluk-
tan iceri gaz girecektir. KAP'I bu boslugu kapatmaya zorlamayin. Tutma
KAPININ tor¢ kafasina veya tor¢ koluna karsi zorlanmasi bilesenlere zarar
verebilir.

6. Tutma KAPINDAKI ve uctaki sicramayi ve kireci miimkiin olan en kisa stirede temizleyin. KUP'a sicrama dnleyici
bilesik puskirtmek, Gzerine yapisan kire¢ miktarini en aza indirecektir.

Kesim hizi malzemeye, kalinliga ve operatoriin istenen kesim hattini dogru sekilde takip etme yetenegine baglidir. Sunlar

Asagidaki faktorler sistem performansini etkileyebilir:
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Torg parcalarinin asinmasi
Hava kalitesi

Hat voltaji dalgalanmalari
Tor¢ mesafe yiksekligi

Uygun calisma kablosu baglantisi

4,03 Olukag¢ma

UYARI

Operatoriin uygun eldiven, giysi, goz ve kulak koruyucu aparat ile donatil-
digindan ve bu kilavuzun 6n tarafindaki gtivenlik dnlemlerinin timandn
alindigindan emin olun. Sunlardan emin olun:

torg etkinlestirildiginde operatoriin viicudu calisma parcasina temas eder.
Salomayi, saloma kablolarini veya gti¢ kaynagini sokmeden dnce sistemin
birincil gli¢c baglantisini kesin.

Oyma Parametreleri

Saloma Hareket Hizi

Oluk agma performansi, tor¢ hareket hizi, akim seviyesi, ug agisi (torg ile calisma parcasi arasindaki agl) ve torg ucu ile
is parcasi (mesafe tutucu).

DiKKAT
Torg ucuna veya KAPAK Tutucuya calisma yiizeyine dokunulmasi asiri
parca asinmasina neden olur.

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

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

Akim Ayari

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

Yanasma Agisi

Saloma ile is parcasi arasindaki aci, cikis akimi ayarina ve saloma hareket hizina baglidir. Onerilen yanasma acisi 35°dir.
Yanasma acisinin 45°'den daha biiyiik olmasi durumunda erimis metal oyuktan tiflenemeyecek ve salomaya geri tfle-
nebilecektir. Yanasma acisinin ¢ok kiiciik olmasi durumunda (35°'ten daha kiiclik) daha az malzeme kesilecek ve daha
fazla gecis gerekecektir. Kaynaklarin giderilmesi veya hafif metalle calisilmasi gibi bazi uygulamalarda bu tercih edilebilir.
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Torch Haad

HOT72 35

Oyma Acisi ve Emniyet Mesafesi

Emniyet Mesafesi

Ucun ise olan mesafesi, oyma kalitesini ve derinligini etkiler. 1/8 - 1/4 in¢lik (3 - 6 mm) emniyet mesafesi piirlizsiiz, tutarli
metal kesimine olanak tanir. Daha kiiclik emniyet mesafeleri oymadan ziyade kopmaya neden olabilecektir. 1/4 in¢ten
(6 mm) daha biiylik emniyet mesafeleri minimum metal kesimi veya aktarilan esas ark kaybiyla sonuclanabilecektir.

Ciiruf Olusumu

Karbon ve paslanmaz celik, nikel ve alasimli ¢elikler gibi malzemeler {izerinde oymadan dolayi olusan ciiruf cogu du-
rumda kolaylikla giderilebilir. Cliruf, oyma yolunun yan tarafinda biriktigi siirece oyma islemini engellemez. Ne var ki,
clruf olusumu arkin 6niinde biyiik miktarlarda malzeme birikmesi olursa tutarsizliklara ve diizensiz metal kesimlerine
neden olabilir. Bu olusum, cogu zaman uygunsuz hareket hizi, yanasma acisi veya emniyet mesafesi nedeniyle ortaya
cikmaktadir.
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BOLUM 5: BAKIM

5.01 Genel Bakis

Guvenli ve glivenilir calisma i¢in diizenli bakim 6énemlidir.

ESAB, ekipman bakiminin yalnizca kalifiye profesyoneller tarafindan yapilmasini 6nerir.

DiKKAT
Musteri garanti suresi icinde herhangi bir Griin kusurunu onarmaya calisir-
sa tiim tedarikgi garanti taahh(idu sartlari artik gecerli olmayacaktir.

5.02 Onleyici Bakim

Normal calisma kosullarinda, ekipman 6zel bir bakim hizmeti gerektirmez.

Operator ara sira dusik basinch basingli havaile kirleri Gifleyebilir. Operator, harici elektrik baglantilarinin siki olup olmadigini
ve bilesen kablolarinin sabitlenip sabitlenmedigini diizenli olarak kontrol etmelidir. Elektrik kablosunda veya tel yalitimla-
rinda, kesikler veya diger yalitimlarda ¢atlak olup olmadigini kontrol edin ve gerekirse degistirin.

DiKKAT
HERHANGI BIR servis islemi yapmadan énce tiim giicii kesin

5.03 Diizeltici Bakim

Yalnizca orijinal ESAB sarf malzemeleri, tor¢ ve kablolari kullanin. Orijinal olmayan veya onaylanmamis parcalarin kullanil-
masi, verilen garantinin otomatik olarak gegersiz olmasina neden olur.

Yedek tor¢ ve kablolar, ESAB yetkili servislerinden veya buradaki son sayfada belirtilen satis subelerinden temin edilebilir.
Daima siparis edilen ekipmanin model numarasini belirtin.
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5.04 Ekipman Onleyici Bakim Plani

Maintain more often

Warning! if used under severe
Disconnect input power before maintaining. | conditions

Each Use

Visual check of
torch tip and electrode@

Weekly

Visually inspect the
cables and leads.
Replace as needed

s 2>

AN
Visually inspect the torch body, washer,
diffuser, electrode, cutting nozzle, shield cup,
and standoff guide tip.

3 Months

Replace all

(Turn the equipment.OFF
broken parts

Close the gas supply and bleed.)
Replace as needed.

Clean
exterior

‘ Check the external air filter
of power supply

Art # A-07938NEW

NOT!
Dahili topraklama telini dogru plakada birakin.
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BOLUM 5: TORC BAKIMI

5.01 TorcuTemizleme

Salomada yalnizca temiz hava kullanilmasi icin 6nlemler alinmis olsa da, salomanin i¢ tarafi zamanla tortu ile kaplanir. Bu
birikinti pilot ark ateslemesini ve torcun genel kesim kalitesini etkileyebilir.

DiKKAT
Salomayi veya saloma kablolarini sékmeden dnce sistemin birincil gliclin baglantisini
kesin.

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

DiKKAT
Salomanin ici, pamuklu cubuk veya yumusak islak bez kullanilarak elektrik kontagi temizleyi-

ci ile temizlenmelidir. Bazi zorlu durumlarda, salomanin kablolari sokulebilir ve elektrik kon-
tak temizleyiciyi salomaya dokerek ve sikistirilmis hava ile birlikte saloma boyunca Ufletilerek
daha derinlemesine temizlenebilir.

5.02 Torg Sarf Malzemelerinin incelenmesi ve Degistirilmesi

Sarf malzemesi torg parcasini agsagidaki gibi cikarin:

Washer

Diffuser

/ Electrode
% /Cutting Nozzle

Shield Cu
_— p

@&andoﬁ Guide
NOT!

Filtre degisim parcasi numaralari bu kilavuzun 6. Bliimiinde bulunabi-
lir
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® UYARI

Bu birim icerisinde asiri tehlikeli gerilim ve gii¢ seviyeleri bulunmaktadir.
Gli¢ elektronigi 6l¢climleri ve sorun giderme teknikleri tizerine egitim
almadiysaniz tanilamayi veya onarmayi denemeyin.

Ana karmasik alt montajlar arizalysa, giic kaynagi yetkili bir ESAB servis saglayicisina tamir icin gonderilmelidir. Temel sorun
¢6zme seviyesi, ekipman veya 6zel bilgi gerektirmeden gerceklestirilebilir.
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Hata Kodu Aciklama Coziim
A) Gug kaynagini acik birakin ve sogumasini bekleyin. Asiri
Isinma hata ekraninin kesim baslamadan 6nce kapanmasi
gerektigini unutmayin.
Eo1 Agirt 1sinma B) Havalandirma boslugunu koruyun.
Q) Ana gii¢ anahtari ACIK konumdayken fanin calisip
calismadigini kontrol edin.
E02 Asin Gerilim Gug kaynaginin 120 veya 230 VAC = %15 araliginda
EO3 DU§Uk Gerilim oldugundan emin olun
A) Koruyucu kapagin diizgiin takilip takilmadigini kontrol
edin.
EO04 Torg basi diizgiin takilmamis.
B) ATC erkek konektoriintin sikica takil olup olmadigini
kontrol edin.
£05 Dislik hava basinci (3 bar /300 kPa/ | A) Giris hava basincini 6 bar ~ 8 bar arasinda ayarlayin.
43,5 psi'den az) B) Gaz hortumunu gti¢ kaynaginin veya besleyicinin
- arkasindan cikarin ve kirleri Gfleyin.
Yiksek hava basinci (7,5 bar / 750 kPa
E06 /108 psi iizeri) () Gaz valfi ile gaz girisi veya silindir ¢ikisi arasinda gaz
kacagi olup olmadigini kontrol edin.
E07 Tetik kilidi giivenlik korumas devrede Gu.g agllr.’rja'wdan once plazma torcunun tetikleyicisinin aktive
edilmediginden emin olun.
o ) A) Elektrodu veya ucu yeniden takin.
Elektrot veya meme diizgiin sekilde ] )
E08 takilmamistar. B) Elektrot ve ucu iyi durumda olup olmadigini kontrol edin,
gerekirse yenisiyle degistirin.
6.01 Sarf malzemeleri
Madde | Miktar | Siparis numarasi Aciklama
0559337001 Kesme ucu 35A
1 1 0559337002 Kesme ucu 45A
0559337008 Plazma oluk agma UCU 15-45A
2 1 0559337003 Elektrot
3 1 0559337004 Mesafe Kilavuzu
4 1 0559337005 Koruyucu Kapak
5 1 0559337006 O-Halkasi
6 1 0559337007 Gaz dagiticisi
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7.01 Yedek Parca Siparisi

DiKKAT
Onarim ve elektrik isleri yetkili bir ESAB servis teknisyeni tarafindan yapilmalidir.
Sadece ESAB orijinal yedek ve asinma parcalarini kullanin.

Rogue EHP 45, uluslararasi ve Avrupa standartlari EN IEC 60974-1 ve EN IEC 60974-10 Sinif A'ya uygun
olarak tasarlanmis ve test edilmistir. Servis veya onarim calismasi tamamlandiginda, tGriinin yukardaki
standartlarin gereksinimlerine uygun olmasini saglamak, ¢calismayi gerceklestiren kisinin (kisilerin)
sorumlulugundadir.
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EK

Siparis Kodu

Ordering number Denomination Notes
0700.200.500 Rogue EHP 45 CETL
0700.200.501 Rogue EHP 45 CE
0448 801 * Instruction Manual

Kilavuzun belge numarasindaki son li¢ basamak, kilavuzun stiriimiini gosterir. Bu nedenle burada * ile degistirilmistir.
Uriinle uyumlu bir seri numarasina veya yazilim stiriimune sahip bir kilavuz kullandiginizdan emin olun, kilavuzun 6n

sayfasina bakin.

Teknik belgelere internet (izerinden su adrese giderek ulasabilirsiniz: www.esab.com
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