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Bu makine sadece dahili kullanim i¢indir. WEEE Direktifi ile uyumludur.

Bu makine EN 60974-1 ve EN 60974-10 standartlarina uygun olarak tasarlanmistir.

Kurulum, galistirma ve bakim igslemleri kullanim kilavuzuna ve ydnetmeliklere uygun olarak yapildiginda makine
glvenlidir. Operatdér ve makine sahibi glvenlik kurallarina uymaktan sorumludur.

Gedik Kaynak San. Ve Tic. A.$., makinede herhangi bir degisiklik yapilmasi veya glvenlik kurallarina uyulmamasi

durumunda givenlik veya CE uyumlulugu konusunda higbir sorumluluk kabul etmez.

C¢€

Bu a sinifi ekipman, gii¢ kaynaginin diisiik voltajli kamu elektrik sebekesi
tarafindan saglandigi evlerde ve benzer yerlesim alanlarinda kullanim igin
uygun degildir.

Bu makine evsel atik degildir ve ¢ope atilamaz.

Makine kullanim édmrindn sonuna ulastiginda veya kullaniimaz

hale geldiginde, yénetmeliklere uygun olarak imha edilmelidir.

WEEE YONERGESI iLE UYUMLUDUR.

Eko Tasarim Beyani

Bu makine, eneriji ile ilgili Grlnlerin ¢gevre dostu tasarimina iliskin 2009/125/EC Eko Tasarim Direktifi gerekliliklerine
uygun olarak tasarlanmis ve Uretilmistir.

Buna gore, bosta calisma moduna sahip makineler agagidaki gibidir.

Bosta Modu
MMA X
MIG V
TIG V
Plazma |
SAW Kapsam Disi

Verimlilik 6lgiimleri sadece gii¢ linitesi lizerinde yapilmalidir. Su sogutma sistemi devre digi1 birakilmalidir.
Olgiimler ve makine ayarlari hakkinda daha fazla bilgi igin Gedik Kaynak Sanayi ve Ticaret A.$.'ye
danisiimahdir.



AT UYGUNLUK BEYANI
EU DECLARATION OF CONFORMITY
Bu uygunluk beyani yalnizca imalatginin sorumlulugu altinda diizenlenir.

This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the manufacturer.

istanbul, Turkey, 08.03.2024
imalatgi / Manufacturer
GEDIK KAYNAK SANAYi ve TICARET AS.

Ankara Cad. No.306 Seyhli Pendik ISTANBUL TURKIYE

Uriin / Product PLASMA CUTTING MACHINE

Marka-Model / Brand- Model POWER CUT 105

Yukarida tanimlanan beyanin nesnesi ilgili uyumlastirilmis AB mevzuati ile uyumludur.

The object of the declaration described above, is in conformity with the relevant union
harmonisation legislation.

Direktifler / Directives 2014/30/EU & 2014/35/EU & 2009/125/EC
EU/2019/1784

Uyumlastiriimis standartlar ve uygunlugun deklare edilmesiyle iliskili diger referanslar.

References to the relevant harmonised standarts used and references to the other technical
specifications in relation to which conformity is declared.

Standartlar / Standards EN IEC 60974-1
EN IEC 60974-10

Bu ekipman, talimatlara uygun kuruldugunda, bakimi yapildiginda ve kullanildiginda
belirtilen standartlara uygundur. Makine lizerinde bir degisiklik yapildiginda veya yanlis
kullanimda deklarasyon gecersiz olur.

The equipment is in compliance with pertinent legislation when installed, utilized, and
maintained in accordance with the enclosed instructions. This declaration will be invalid under
any modification or improper use.

imalatci Adina imzalayan / Signed for and on behalf of: M
Hatice Ozel, Equipment Business Unit Director O @/
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Giris

Uriinimiizii satin aldiginiz igin tesekkiir ederiz.

Makineden en iyi performansi elde etmek ve pargalarinin
maksimum Omrunl saglamak ic¢in, bu kilavuzda yer alan
kullanim ve bakim talimatlarinin yani sira ilgili klasorde
bulunan guivenlik talimatlari okunmali ve bunlara kesinlikle
uyulmahdir. Makinede onarim yapilmasi gerekiyorsa,
musterilerimizin gerekli ekipmana ve 6zel olarak egitiimis ve
surekli guncellenen personele sahip olan servis merkezi
atdlyelerimize bagvurmalarini 6neririz. TUm makinelerimiz ve
ekipmanlarimiz surekli olarak gelistiriimektedir ve bu nedenle
yapilari ve 6zellikleri agisindan degisiklikler yapilabilir.

Aciklama

Arastirmaya yapilan oOnemli yatirnmlar ve kaynaklarin
ardindan, bu invertor jeneratorleri, yeni teknoloji torglarla
birlikte kesim igleminin kalitesinde ve hizinda dnemli bir artigi
mumkin kilmaktadir. Bu kalite, hassas hatlar, capaksiz
kenarlar, termal olarak degistiriimis sinirli bir bodlge ve
yeterince kare bir kenar seklini alir.

GEKAMAC sistemlerimiz, her tirli metalin ve delikli
plakalarin kesilmesi s6z konusu oldugunda verimli bir
¢6zUmdur. Invertorin elektronik kontrold, hassasiyeti ve
esnekligi, 6zellikle kesilecek malzemenin kalinhigr ve turiyle
ilgili  ylksek kaliteli kesim saglamak igin en dogru
parametrelerin belirlenmesini mimkun kilar.

Manuel kesim icin yeni GEKA torglari ve otomatik CNC
kesim icin Power CUT 105 sayesinde Power CUT 105
modelleri, arki ateslemek icin ylksek frekanslar kullanmadan
kesim yapmaylr mumkin kilar ve boylece dig ortamin
rahatsizhigini azaltir.

Tdm makineler igin ortak olan gdze carpan teknik 6zellikler
asagidaki gibidir:

 Ug fazh glg kaynagi.

* Gug kaynagi dalgalanmalarina ragmen kesme parametrelerinin

kararlihgi.

 Elektrik sebekesindeki dusuk gerilim ve asiri gerilimlere kargi

otomatik olarak sifirlanan koruyucu cihazlar.

Asiri yiklenmeye karsi koruma saglayan agma salterleri.
Azaltiimig enerji tiketimi.

Elektronik kontrol tor mikemmel kesim kalitesi.
Profesyonel, yuksek debili hava sistemi.

Pilot arkl torg.

Merkezi tor¢ baglantisi.

koruyucu cihaz.
» Kafes ve delikli plakalari kesme kapasitesi.

Operatorin guvenligini garanti etmek igin torg Gzerinde elektrikli

Kizak veya dider ara parcalari kullanmadan 50A'dan dusuk
akimlarla temasli kesim kapasitesi.

Makine girisindeki hava basincini dlgmek igin basing gdstergesi
ile tamamlanan, kirliliklerin otomatik olarak disari atiimasini
saglayan hava doldurucu ve regulator Unitesi.

Parametrelerin kolay okunmasi ve ayarlanmasi igin her agidan
aclkga gorulebilen egimli bir 6n panele sahip yenilikgi, islevsel
tasarim.

Metal taslyici yapi, darbeye dayanikli figi Gzerinde 6n paneller
ve kazara darbelere karsi korumali komutlar.

Cerceve icine yerlestirilmis giclu tutamak.



* |IP23S koruma seviyesi ve Unitenin en sorunlu c¢alisma
ortamlarinda kullaniimasini  saglayan yenilikgi  “tlnel”
havalandirma sistemi sayesinde toza karsi korumali
elektronik pargalar.

* llk kesim asamasinda daha iyi kontrol icin Smart Start
Transfer fonksiyonu. Kesme arki ateslenirken pilot arkin
ana arka optimum, kademeli olarak aktariimasini saglayan
yenilikgi  elektronik devre, plazma akisinin aninda
stabilitesini ve torg icin kullanilan sarf malzemelerinin daha
uzun sure kullaniimasini saglar.

» Son kesim asamasi Uzerinde daha iyi kontrol igin Akilli Son
Kesim fonksiyonu. Kesim tamamlandiginda, akim optimum
bir degere ulasir ve bu da parcalarin kesin olarak
ayriimasini saglar. Bu cihaz, kesim bittiginde gurdlttya
azaltmanin yani sira, operatorin pargalari manuel olarak
ayirmak zorunda kalmayacagi ve bodylece kesilen yuzeyin
son kismini bozmayacagi anlamina gelir.

| GEKAMAC torglari

GEKAMAC makineleri ile kullanilan GEKAMAC torglari,
kontrol ve termal enerjiyi artirmak igin plazma isininin
performansini iyilestirmeyi amaclayan son on yilda yapilan
arastirmalarin sonucudur.
Daha spesifik olarak, torglar, havanin miktarini ve hizini
artirmayl, plazma isininin konsantrasyonunu artirmay! ve
kesme arkini stabilize etmeyi mimkun kilan Yiksek
Performansli Kesme (HPC) teknoloijisi ile karakterize edilir:
* Yiksek kesme hizlari.
» Kesme ylzeylerinin optimum kalitesi ve temizligi.
* Plazma 1sininin yiksek konsantrasyonu.
* Capaklarin yoklugu.
» Termal olarak degistiriimis bolgenin azaltilmasi.
+ Sarf malzemeleri icin daha uzun kullanim dmrd.
» Kaplamanin daha hizli delinmesi.
* Plazma 1sini yardimiyla malzemeyi cikarmak icin oluk
agma.
Tum GEKAMAC torglar, buyuk bir esneklik saglayan,
Onemli bir gu¢ ve ezilmeye karsi direng ile birlikte
koaksiyel bir kablo ile donatiimistir.
Yiksek Performansli Kesme - HPC teknolojisi, arkin ekseni
etrafinda radyal ve vorteks gaz akislari olusturmayi mimkin
kilar, béylece calisilan ytzeyi daha verimli bir sekilde delen
ve buharlastiran ¢ok ylksek sicaklikta bir Plazma isini
olusturur.
Bu teknoloji ayni zamanda katot ile is parcasinin yuzeyleri
arasinda seri halde iki ark olusmasini énleyerek, nozulin
hasar gérmesinden ve arkin dengesizliginden sorumlu olan
¢ift ark olusumunu engellemeyi mimkuin kilar ve daha uzun
tuketim surelerinin yani sira ¢ok yuksek kalitede kesimlerin
gerceklestiriimesini saglar.

Vorteks gaz akiglar ve isinin kolimasyonu

Yuksek Performansh Kesim 6zelligine sahip yeni GekaMac
torglari, Plazma 1sininin enerji yogunlugunu artirirken, arkin
etki alaninin genigligini azaltarak daha dar bir kesim yolu
olusturur, daha az bir aciyla erimis malzemeyi kolayca
cikarir. Bu, capaksiz dizgin bir ¢evreye, termal olarak
degistirilmis bolgenin sinirl bir kapsamina ve yeterince kareli
bir kenara sahip daha kaliteli bir kesimle sonuclanir.

Baslica avantajlari sunlardir:

» Daha iyi kesim kalitesi.

» Daha yuksek kesme hizi.

» Daha dar kesimler.

* Uzun sarf malzemesi slresi.

| GEKAMAC - Orijinal yedek pargalar

CS, tum PlasmaTECH sarf malzemeleri icin garanti
isaretimizdir. CS isareti, GEKAMAC makineleri i¢in kullanilan
GEKAMAC torglarinin tim orijinal yedek pargalarinda
bulunur.

Tum sarf malzemelerinde GEKAMAC isaretinin bulunmasi,
bir kesim makinesi satin alanlar icin makinenin beyan edilen
performans seviyelerinin saglanacagdina dair bir garantidir.
Yillarin deneyiminden kaynaklanan geometrik sekiller,
kullanilan malzemelerin kalitesi ve bunlarin islenmesi ve
baglanmasindaki  hassasiyet, GEKAMAC torglarinin
gelistiriimesinin ve bunlarin kesme jeneratorlerimizle birlikte
kullaniimasinin temelini olusturmaktadir. GEKAMAC markal
orijinal yedek parcalarin kullaniimasini siddetle tavsiye
ediyoruz. Makinenin optimum islevini tehlikeye atmanin yani
sira, korsan pargalarin kullaniimasi asiri iIsinmaya ve elektrik
voltajlarinda dalgalanmalara neden olabilir:

» Torcun asiri Isinmasi ve hasar gérmesi.

« Jeneratordeki arizalar ve hatalar.

» Kesim kalitesinin kétulesmesi.

* Makine guvenliginin azalmasi.

Yukaridakiler 1siginda, GEKAMAC disinda herhangi bir
parcanin kullaniimasi yalnizca makinenin garantisinin
gecersiz olmasina neden olmakla kalmaz, ayni zamanda
herhangi bir kaza durumunda GEKAMAC PlasmaTECH'in
sorumlu tutulamayacagi anlamina gelir.

| Kullanim limitleri (IEC 60974-1)

Plazma ekipmaninin kesim igin kullanimi, etkin calisma
(kesim) ve dinlenme surelerinden (parga konumlandirilirken
vb.) olustugu igin tipik olarak sureksizdir. Ekipmanin boyutu,
toplam kullanim suresinin %40" olan bir ¢calisma suresi igin
maksimum nominal akim 12'nin guvenli kullanimi igin
uygundur. Yururlukteki yonetmelikler, maksimum toplam
kullanim siresinin 10 dakika oldugunu 06ngérmektedir.
Calisma dongusu igin bu surenin %40" dikkate alinir. Izin
verilen calisma doéngusunin asilimasi, ekipmanin dahili
bilesenlerini tehlikeli asiri 1Isinmaya kars! koruyan bir termal
devre kesiciyi tetikler. Termal devre kesici tetiklendiginde,
ekipmanin 6n tarafindaki sari LED yanar (Poz. 3, Sekil B).
Birkag dakika sonra asiri isinma kesicisi kendini otomatik
olarak sifirlar ve sari LED soénerek ekipmanin tekrar
kullanima hazir oldugunu gosterir. Bu ekipman IP 23 S
koruma seviyesine sahip olacak sekilde uretilmistir, bu da su
anlama gelir:
* Caplari @ 12 mm'yi asan kati yabanci cisimlerin niifuz
etmesine karsi korumali olmasi.
* Ylzeye 60°'ye kadar bir gelis agisiyla ¢arpan su spreyine
karsi korumali oldugunu.
* Ekipmanin, ekipman Uzerindeki hareketli parcalar hareket
halindeyken igeri giren sudan kaynaklanan zararl etkilere
karsi test edilmis olmasi.
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| Power CUT 105 teknik

Gucli, kompakt Power CUT 105 modeli, orta / hafif
metal iglerinin ihtiyaclarini en iyi sekilde karsilayan bir
plazma Unitesidir. Kesimler her zaman hassastir ve
her durumda ylksek kesme dayanimi saglar.
Konsantre ve guglu plazma i1sini saglayan (HPC)
Yiksek Performansli Kesme teknolojisine sahip
GEKAMAC tor¢ sayesinde yiksek kalite ve kesme
hizi.
Bu makinenin diger belirli 6zellikleri sunlardir: (HPC)
Yuksek Performansli Kesme teknolojisine ve koaksiyel
kabloya sahip GEKAMAC torg.

» Gucll, kompakt ve hafif, sadece 23,9 kg.

* Yuksek kesim kalitesi ve hizi sayesinde yuksek
verimlilik.

» Sarf malzemelerinin uzun 6mri sayesinde daha disuk
isletme maliyetleri.

+ Jeneratorin havalandirmasini yalnizca gerekli
oldugunda baslatan “Enerji Tasarrufu” islevi.

» Operatoriin guvenligini garanti etmek igin tor¢ Gzerinde
elektriksel koruyucu cihaz.

+ Duz bir GEKAMAC torg ile donatiimig Power CUT 105
versiyonunu kullanarak otomatik CNC kesim imkani.

Bu ekipmana iligkin teknik veriler tablo 2'de 6zetlenmistir.

Tablo 2

Model Power CUT

105
Ug fazl gii¢ kaynagi 50/60 Hz \Y, 400
Sebeke beslemesi: Zmax Q 0,109
Gug girisi @ 12 Maks kVA 15
Gecikmeli sigorta (12 @ %100) A 16
Glig faktori / cosg 0,90/0,99

Verimlilik derecesi
IDLE durumunda giris giicl 15
Acik devre gerilimi (tepe) 300

n 0,88
w
Y,
Gegerli aralik A 20+ 100
A
A
A

Gorev dongisii @ %100 (40°C) 70
Gorev dongiisii @ %60 (40°C) 90
Gorev dongiisii @ %40 (40°C) 100
Kesme kapasitesi

onerilen mm 30
azami mm 35
ayrima mm 40
pirsing mm 20
HAVA - Temiz,
Makine giris havasi/gazi tipi :(Suoruégl;lsgjserbest
Sinif 1.2.2
N2 - 99.95%
Hava basinci 5,0+6,0
Hava akimi 280 + 330
IEC 60974-1
Standartlar IEC():66(?577:-170
(€ [8
Koruma sinifi IP23S
Yalitim sinifi F
Boyutlar QO mm 595-390-185
Agirhk kg 23,9

UYARI: Bu ekipman, kullanicinin beslemesi ile genel sistem
arasindaki arayliz noktasinda izin verilen maksimum sistem
empedansi Zmax'in 0,107'ye esit veya daha az olmasi kosuluyla
EN/IEC 61000-3-12 ile uyumludur. Gerekirse dagitim agi
operatdriine danigarak, ekipmanin yalnizca izin verilen maksimum
sistem empedansi Zmax 0,107'den kiigiik veya esit olan bir
kaynaga baglanmasini saglamak ekipmanin montajcisinin veya
kullanicisinin sorumlulugundadir.

EN/IEC 61000-3-3'e gére test edilen bu sistem EN/IEC 61000-3-
11'in gerekliliklerini karsilamaktadir.
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| Kurulum

Bu plazma kesme sisteminin standart bilesimi sunlardan

olusur:

* Plazma kesme uniteleri.

* Merkezi baglantili plazma torcu ve ilk tedarik yedek parca
kiti.

» Topraklama kablosu.

+ Tasima arabasi (opsiyonel).

Uniteyi teslim aldiktan sonra asagidaki iglemleri

gerceklestirin:

* Plazma kesme Unitesini ve ilgili tim aksesuarlari ve
bilesenleri ambalajindan ¢ikarin.

» Plazma kesme unitesinin iyi durumda olup olmadigini
kontrol edin. Eger degilse, derhal saticinizi bilgilendirin.

* Tum havalandirma panjurlarinin acik oldugundan ve hava
akiginin engellenmediginden emin olun.

| Plazma kesme

Bu ekipman tarafindan kullanilan kesme sistemi, plazma
ekipmaninin yani sira sogutma igin de basin¢l hava kullanan
dustuk akimh bir sistemdir. Normalde kullanilan hava %79
nitrojen ve %21 oksijen karigimidir. Bu iki biyatomik gaz
neredeyse ayni entalpiye sahiptir ve oldukga enerjik bir karisim
olusturur. Dustk akim, manuel prosedirler i¢in daha uygun
olan dislk hava kapasiteli ve orta kesme hizina sahip torglarin
kullaniimasini da mimkdin kilmaktadir.

KESME PARAMETRELERI
Manuel plazma kesimini karakterize eden parametreleri
analiz ederken, bunlarin kesilecek malzemeye, kalinligina ve
operatoriin  kesim hattini takip etme becerisine bagli
olduguna dikkat etmek gerekir. Optimum hiz biyuk 6lgtide
operatoriin becerisine ve kesilecek malzeme miktarina
baghdir ve erimis malzeme oluktan akarken tor¢ yoniinde
cikinti yapmadiginda elde edilir. Eger ikinci durum meydana
gelirse, kesme hizi digurdlmelidir.

Kesimi etkileyen parametreler sunlardir:

» Elektrik enerjisi. Elektrik glcindeki herhangi bir artis,
daha ylksek kesme hizina ve kesilecek malzemenin daha
kalin olmasina izin verecektir

« Sikistinlmis  hava kapasitesi. Hava kapasitesinin
artinlmasi daha kalin malzemelerin kesilmesini saglar ve
her kalinlikta daha iyi kalite saglar

* - Nozul ve is parcasi arasindaki mesafe. Kesimin
gorinimi ve torcun galigsan pargalarinin asinmasi, nozul ile
is pargasi arasindaki dogru mesafeye baglidir.

NOT: Kesme yolunun genisligi, noziildeki deligin ¢apinin
yaklasik iki katina esittir.
Yukaridaki  tavsiyelere  uyulmasi,
malzemede meydana gelen ve her durumda oksijen
torglarinin  neden oldugundan daha az olan termal
degisikliklerin blyuk 6lglide azaltlmasini saglar. Termal
olarak degistirilmis bolge her durumda kaynagin etkili oldugu
bdlgeden daha kuguktlr, bu nedenle plazma ile kesilmig
kaynak parcalarinda herhangi bir temizleme veya taslama
islemi yapilmasi gerekmez.

kesme  nedeniyle

Ekipmanin kuruldugu yer, tatmin edici ve gtvenli bir kullanim
saglamak icin 6zenle secilmelidir.

Kullanici, bu kilavuzda uretici tarafindan saglanan talimatlara
gore ekipmanin kurulumundan ve kullanimindan sorumludur.

Nakliye ve/veya depolarda saklama sirasinda sicakliklar -25
°C ile +55 °C arasinda olmalidir.

Ekipmani kurmadan 6nce, kullanici galisma alanindaki olasi
elektromanyetik sorunlari g6z éninde bulundurmalidir.

Ozellikle, ekipmanin asagidakilerin yakinina kurulmamasini
tavsiye ederiz:

« Sinyalizasyon, kontrol ve telefon kablolari.

» Radyo-televizyon vericileri ve alicilari.

« Bilgisayarlar veya kontrol ve dlgim cihazlari.

» Guvenlik ve koruma cihazlari.

Operator kalp pili, isitme cihazi veya benzeri bir cihaz
kullaniyorsa, calisirken ekipmana yaklasmadan ©nce
doktoruna danismalidir. Ekipmanin kuruldugu ortam, IP 23 S
(IEC yayini 60529) olan sasinin koruma derecesine uygun
olmalidir. Sistem, galisma kosullarinin 6zellikle zor oldugu
ortamlarda caligabilir.

Bu ekipman suyu havanin zorunlu sirkilasyonu ile sogutur
ve bu nedenle havanin sasideki agikliklardan kolayca iceri
cekilebilecegi ve digari atilabilecegi sekilde
konumlandiriimalidir.

j Elektrik beslemesine baglanti

Makinenin kullanici hattina (elektrik sebekesi) baglantisi
kalifiye personel tarafindan yapilmalidir.

Kesme ekipmanini sebekeye baglamadan 6nce, makine
plakasindaki verilerin besleme voltaji ve frekansina

uygun oldugunu ve ana salterinin “0” konumunda
oldugunu kontrol edin.
Bu sistem 400 V - 50/60 Hz nominal gerilim icin

tasarlanmistir.

Besleme baglantisi, makine ile birlikte verilen dort damarli
kablo ile yapiimahdir:

* Ug kablo beslemesi.

Sebeke kablosuna uygun kapasitede bir fis (3p+e)
baglayin ve sigortalarla veya otomatik anahtarla
donatilmisg bir prize sabitleyin: uygun toprak terminali
ana beslemenin toprak konektoriine (sari-yesil)
baglanmalidir.

Tablo 3, gecikmeli hattaki sigortalar igin 6nerilen kapasite
degerlerini gostermektedir.

Tablo 3

Model PowerCUT 105
Gug girisi @ I, Max kVA 15
Gecikmeli sigorta (I, @ 100%) A 16
Gorev dongtisi @ 40% (40°C) A 100
Sebeke besleme baglanti kablosu
Uzunluk m 4
Bolim mm2 2,

5
Topraklama kablosu
Uzunluk m 4
BoIim mm2 1

0

NOT: Gi¢ kaynagi kablosunun uzatmalari kullaniliyorsa,
bunlar yeterli kesitte olmall ve asla tedarik edilen kablodan
daha dlisiik olmamalidir.
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| Kullanim normlari

KOMUTA VE KONTROL CIHAZLARI (Fig. A)

Pos.1 Kontrol paneli (Fig. B).

Pos.2 Toprak hatti igin gegmeli konektor.

Pos. 3 Konekitor, 14 kutuplu, CNC kontrol arayiizi igin
(istege baglh ekstra).

Pos.4 Merkezi torg baglantisi.

Pos.5 Giug kaynagi anahtari.

Pos.6 Kesme makinesi gli¢c besleme kablosu.

Pos.7 Basingli hava tuplnu baglamak igin hizli kaplin.

Pos. 8 Filtre ve kesme havasi basing regilatori. Hava

filtresi kirleri otomatik olarak disari atar.
Pos.9 Kesme havasi basincini okumak icin basing gdstergesi.

KONTROL PANELI (Fig. B)

Pos.1 Kesme akimi ayar digmesi.

Pos. 2 Sari LED: basingli hava eksikligini gosterir. Hava
basinci ayarlanan degerin altinda oldugunda
yanar.

Pos. 3 Sari LED: asirn isinma kesme mudahalesini isaret
eder. Bu LED, caligma déngisine uyulmadigi icin
asirt 1sinma  korumasinin  devreye girdigini
gOstermek igin yanar. Birkag dakika sonra asiri
Isinma kesmesi otomatik olarak yeniden devreye
girer (ve sari LED kendiliginden séner) ve kaynak
makinesi yeniden kullanima hazir hale gelir.

Pos. 4 Tam kesim modu igin yesil segcim LED'i. Bu LED
yandiginda, operatérin kati malzeme igin kesme
modunu ayarladigr anlamina gelir.

Pos. 5 A§ kesme modu igin yesil segim LED'i. Bu LED
yandiginda, operatoriin 6rgl malzeme igin kesme
modunu ayarladigi anlamina gelir.

Pos.6 Kesme modu segim digmesi.

Bu, yanan ilgili LED ile gosterildidi gibi 2 kesme

modundan birini segmek icin kullanilabilir:

« Katt malzeme modu (tor¢ digmesine

basildiginda, operatér kesim sirasinda is

parcasinin disina ¢iktiginda ark otomatik olarak
kapanir).

Mesh malzeme modu (torg¢ digmesine

%

%

basildiginda, operatér kesim sirasinda is
parcasinin digina ciktiginda, pilot ark otomatik
olarak tekrar ateslenerek kesimin devam
etmesini saglar).

Pos.7 Basingli hava dugmesi.

Bu digmeye basilip birakildiginda, kesme havasi
valfi agilir ve operatorin arka panelde bulunan filtre /
regulator dugmesini (Poz. 8, Sekil A) kullanarak
basingli hava basincini ayarlamasina olanak tanir.
Basing gostergesi (Poz. 9, Sek. A) kesme havasi

basincinin okunmasini saglar.

Calisma, kesme torcu diigmesine basilarak manuel
olarak veya yaklasik bir dakikalik bir strenin
ardindan otomatik olarak sonlandirilir.

Pos. 8 Yesil basingli hava dugmesi LED'i
Bu LED yandiginda, operatdrtin basingli hava testi yaptigi anlamina gelir.
Pos. 9 Kirmizi invertdr anahtari agik gosterge LED'i. Makine

“acik” durumdadir ve kesme islemi icin hazirdir.
Pos. 10 Kirmizi LED: tor¢ digmesinin etkinlestirildigini
gOsterir. Torg digmesine basildiginda LED yanar
ve makine plazma tor¢ baglantisinin dogru calisip
calismadigini kontrol eder.
Pos. 11 Yesil LED - gu¢ kaynagi acik. Acik oldugunda
sisteme gug verilir ve kullanima hazirdir.




Plazma torcu ve topraklama kablosu
baglantisi

ONEMLI: Torg ve topraklama kablosunun baglantisiyla ilgili
herhangi bir islem yapmadan énce sisteme giden glicl kesin.

ONEMLI: Plazma ekipmanina standart olarak verilen
torglardan farkli bir tor¢ baglamayin; uygun olmayan diger
torglarin kullanilmasi operatér igin tehlikeli olabilir.

Yiksek kesim kalitesi elde etmek igin torg, makine tarafindan
Uretilen  giclt  ylksek enerjili bir plazma jetine
donustirmelidir, boylece metali verimli bir sekilde eritebilir ve
capak olusumunu engelleyerek kesilen parcayr kesme
bdlgesinden ¢ikarmak igin yeterli glcu saglayabilir. Torg,
plazma kesim makinesinin temel ve vazgecilmez bir
bilesenidir.

Standart olarak verilen Plazma torcunun merkezi

adaptoriinde 6zel GEKAMAC elektrik baglantilari vardir.

Yeni bir ekipman takmadan once, tor¢ merkezi adaptor

elektrik  baglantilarinin  Plazma ekipmanininkilerle

eslestiginden emin olun.

Asagidaki plazma torglari makine ile birlikte verilmektedir

Plazma torcunu monte etmek igin asagidaki adimlari izleyin:

* Plazma torcundaki erkek baglantiyi, tesisin on tarafinda
bulunan ilgili merkezi disi baglantiya saat yoniinde sonuna
kadar vidalayin.

» Erkek polarizasyon pimini (n° 8) plazma torcunun erkek
kaplinindeki karsilik gelen pimle (n° 8) hizalayin (Sekil C).

Torcun baglantisini kesmek igin ters sirada ilerleyin.

Toprak kablosunu monte etmek icin asagidaki adimlari izleyin:

* Topraklama kablosunu sekil C'de gosterildigi gibi pozitif
kutuptaki hizli baglantiya baglayin.

» Topraklama kablosu, ilgili terminal kullanilarak kesilecek is
pargasina baglanmalidir, bdylece is pargasi kesme tezgahi
ile birlikte etkili bir sekilde topraklanmis olur.

Toprak kablosunu dogru sekilde baglamak igin:

» Toprak kelepgesi ile celik plaka arasindaki metal-metal
temasinin yeterli oldugundan emin olun. Jeneratér ve c¢elik
plaka arasinda dogru temasi saglamak igin pas, kir, boya,
kaplama veya diger kalintilari temizleyin.

* mikemmel kalitede bir kesim elde etmek igin toprak
klempini kesilecek alana mimkin oldugunca yakin
baglayin.

* Toprak kelepgesini sokilecek malzeme pargasina
baglamayin.
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| Basingli hava baglantisi

Basingli hava hortumunu hizli kapline baglayin (Sek. D).
Minimum i¢ capi 8 mm olan bir basin¢gh hava hortumu
kullanin.

Gaz besleme basincinin 8,6 bar / 861 kPa'yl asmadigindan
emin olun. Basing bu degerden yuksekse, filtre patlayabilir.
Tesis, asagidaki 6zelliklere sahip sabit bir hava akisi ile
beslenmelidir:

Ekipman Power CUT 105
Torg GekaMac Torglar
Hava / gaz HAVA - SO 8573-1 Sinif 1.2.2
icin temiz, kuru, yagsiz
N2 - 99.95%
Basing Kesim: 5,0-6,0 bar
72-87 psi Oluk agma: 4,0-4,5 bar
58-65 psi
Akis hizi 295 I/min
630 cth

Sikistirlmis hava diugmesine (Poz. 7, Sekil B) bastiktan
sonra, halkayr yukari kaldirip ardindan dondirerek,
yukaridaki tabloda belirtilen degeri elde etmek igin basing
regulatorini  ayarlayin  (Sekil D'de gosterildigi  gibi).
Ayarlama tamamlandiktan sonra halkayi asagiya indirin.
NOT: Basing, hava/gaz akarken basing yiikselecek sekilde
ayarlanmalidir.

Hava / gaz beslemesinin kalitesi iyi degilse, kesme hizi
duser, kesim kalitesi koétulesir, kesilebilir kalinlik azalir ve
sarf malzemelerinin ¢alisma 6mri azalir.

Genel kompresor nedeniyle hava hattina nem, yag veya
diger kirleticiler girerse, 0,01 ping filtreleme derecesine sahip
427529 kodlu (Sek. D) ek GEKAMAC filtreleme sistemini
kullanin.

- 0,25 ym GEKAMAC PLASMATECH distribttorleri
aracih@iyla temin edilebilir (yedek filtreler igin siparig kodu
427530'dur). llave filtreleme sistemi hava/gaz beslemesi ile
jeneratériin arka panelinde bulunan filtre arasina monte
edilmelidir. Ek filtreleme gerekli minimum besleme basincini
artirabilir.

| Kesimden once
gerceklestirilecek igslem sirasi

ONEMLI: Ekipmani calistirmadan 6nce bu talimatlari

dikkatlice izleyin:

» Besleme sebekesinin voltaj ve frekansinin anma degeri
plakasindaki verilere uygun oldugundan emin olun.

* Tum torg bilesenlerinin dogru sekilde monte edildiginden
emin olun.

* Torcu kendinize veya yakininizdaki diger kisilere dogru
tutmayin. Yanhgslikla acgilirsa pilot ark kivilcimi tutusabilir
ve tehlikeli yaniklara neden olabilir.

1) Ana salteri (Poz. 5, Sek. A) 1'e gevirin.

2) Makinenin 6n tarafindaki yesil LED'in (Poz. 11, Sekil B)

agik oldugunu kontrol edin.

3) llk hava akigl ayari igin test digmesini (Poz. 7, Sekil B)
yukari dogru itin: tor¢tan yaklasik 1 dakika boyunca
hava ¢ikacaktir.

4) Makinenin 6n panelindeki yesii HAVA KONTROL
LED'inin yandigini kontrol edin (Poz. 8, Sek. B).

5) Basing goOstergesi (Poz. 9, Sek. A) 5,5 bar degerini
gosterene kadar hava basincini ayarlamak igin ayar
filtresini (Poz. 8, Sek. A) cgevirin. Yaklasik bir dakika
sonra hava durur ve yesil HAVA KONTROL LED'i (Poz.
8, Sek. B) soner.

ATTENZIONE
WARNING

Aria compressa

4_ Compressed air only
max 125 psi

(8.6 bar / 861 kPa)

427529

SEK.

SEK.E

6) Kesme modu segim dugmesine (Poz. 6, Sekil B)
basarak, ilgili yanan LED'e gore, operatdr asagidaki
kesme modlarindan birini secebilir:

+ Kati malzeme modu: tor¢ digmesine basildiginda,
operator kesim sirasinda galisma pargasinin
disina ¢iktiginda ark otomatik olarak kapanir.

+ Orgl  malzeme modu: tor¢ digmesine
basildiginda, operatér kesim sirasinda cgalisma
parcasindan ¢iktiginda, pilot ark otomatik olarak
tekrar ateglenerek kesimin devam etmesini saglar.

7) Potansiyometreyi gevirerek kesme akimini ayarlayin
(Poz. 1, Sekil B). Dijital amperometre ayarlanan
kesme akimini gdsterecektir. Akimin artiriimasi,
yuksek hizda kesime veya ayni hizda daha buyuk
kalinlikta kesime izin verecektir.

8) Torcu galisma pargasina yaklastirin (Sekil E) ve kalkani
baski uygulamadan destekleyerek tor¢ dugmesine
basin, bdylece pilot arki ve hava beslemesini ategleyin.
Alevi is pargasina yaklastirin ve kesmeye baslayin.
Alevle birlikte pargaya gidin ve kesmeye baslayin.
Kesme islemleri sirasinda kirmizi LED'ler (Poz 9-10,
Sekil B) yanar. Elektrot ve nozulun daha az
tiketilmesini 6nlemek igin pilot arki havada tutmayin.

9) Ozel durumlarda, is pargasi girdiginde ark kapatilirsa, torg
ile metal arasinda dogru egim agisini gézlemleyin (Sekil
E). Ozel bir kontrol cihazi, tor¢ ve is parcasi arasinda
yanlis egim olmasi durumunda ark transferini onler.



10) Erimis malzemenin oluktan akmasina ve torg yoniinde
cikinti yapmamasina dikkat ederek kesin. Bu durum
meydana gelirse, kesme hizini azaltin.

11) Kesme islemi tamamlandiktan sonra, torg bilesenlerini
sogutmak icin torgtan yaklasik bir dakika boyunca hava
cilkmaya devam edecektir. Ekipmani kapatmadan 6nce
hava akiginin durmasini bekleyin. Bu sure zarfinda yeni bir
kesim islemine de baslayabilirsiniz. Koselere veya
girintilere yakin kesimler yapmaniz gerekiyorsa, uzatiimis
elektrotlar ve basliklar kullanmaniz tavsiye edilir. Dairesel
kesimler yapmaniz gerekiyorsa, istek tzerine temin edilen
0zel kom- pas kullanmaniz tavsiye edilir.
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| Bakim

ONEMLI: Makine, (retici tarafindan 6nerildigi sekilde rutin
bakima tabi tutulmalidir.

DIKKAT: Herhangi bir dahili inceleme yapmadan énce
ekipmana giden gli¢ kaynagini kesin.

YEDEK PARCALAR

Orijinal yedek pargalar ekipmanimiz igin 6zel olarak
tasarlanmistir.

Orijinal olmayan yedek pargalarin kullaniimasi performansta
degisikliklere neden olabilir ve ekipmanin guvenlik seviyesini
dusurebilir. Orijinal olmayan yedek pargalarin kullanimindan
kaynaklanan hasarlardan sorumlu degiliz.

EKIPMAN

Bu sistemler, her durumda kendinden yaglamali burglarla

donatilmis olan fan diginda tamamen statik oldugundan,

yalnlzca asagidaki islemler gereklidir:

« Basingli hava kullanarak ekipmanin icindeki kir ve toz

birikimlerini periyodik olarak temizleyin. Hava jetini hasar

gorebilecek elektrikli bilesenlere dogru yonlendirmeyin.

Asin 1sinmaya neden olabilecek asinmig kablolar veya

gevsek baglantilar icin periyodik inceleme.

« Hava devresinin tamamen yabanci maddelerden
arindirilmis oldugundan ve baglantilarin siki oldugundan ve
herhangi bir sizinti olmadigindan emin olun. Bu baglamda,
solenoid valfe ve hava filtresine 6zellikle dikkat edilmelidir.

« Hava filtrelerinde otomatik yoJusma suyu tahliyesi
olmamasina ragmen, hava filtresi ek pargasini zaman
zaman temizlemek iyi bir uygulamadir (Sekil R).

RUTIN BAKIMIN GERCEKLESTIRILMESI

UYARI: Bakim yapmadan énce elektrik baglantisini kesin.
Jeneratériin kapaginin ¢ikarilmasini gerektiren tim isler
kalifiye bir teknisyen tarafindan yapilmalidir.

Makineyi her kullandiginizda:

» Gosterge LED'lerini ve hata simgelerini kontrol edin.
Herhangi bir hatali durumu duzeltin.

+ Sarf malzemelerinin dogru takildigini ve agsinmadigini
kontrol edin.

3 ayda bir:

* GlU¢ kaynagi kablosunu ve fisini inceleyin. Hasarliysa
degistirin.

e Digmenin hasarli olmadigini kontrol edin. Tor¢ tutma
yerinin ¢atlamadigini ve agikta kablo olmadigini kontrol
edin. Hasarli herhangi bir bileseni degistirin.

» Torg kablosunu kontrol edin. Hasarliysa degistirin.

Her 6 ayda:

* Basingli hava kullanarak ekipmanin icindeki kir ve toz

birikimlerini  periyodik olarak temizleyin. Hava jetini
dogrudan hasar gorebilecek elektrikli  bilesenlere
yonlendirmeyin.
SARF MALZEMELERININ DENETIMi
Bilesen Denetim Aksiyon
Tor¢ gévdesi | Yuzeyin hasarll, O-ring kuruysa,
Uzerindeki O- | asinmis veya onu ve disleri ince
ring yagsiz olup bir tabaka silikon
olmadigini kontrol yaglayici ile
edin. yaglayin. Eger
® O-ring asinmis veya
=1 hasar gérmuisse

degistirin.

(izoru

Diflizér halkasinin i¢
yuzeyinin hasarli
veya asinmis
olmadigini ve hava
deliklerinin tikal
olmadigini kontrol
edin.

Yizey hasar
gormis veya
asinmissa ya da
hava delikleri
tikaliysa difizor
halkasini degistirin.

Elektrot

max 1.6 mm

Yuzey asinmissa
veya krater derinligi
1,6 mm'den fazlaysa
elektrodu degistirin.

10

Filtre elemani

Nozul Merkezi deligin Orta delik yuvarlak
yuvarlaklig. degilse nozulu
=, degistirin.
Kalkan Merkezi deligin Oval olan deligin

yuvarlakligi.
Kalkan ve nozul
arasindaki boslukta

kalkanini degistirin.
Kalkani ¢ikarin

ve kalintilar
temizleyin.
Dokint birikmesi.

| Olasi sorunlar ve ¢é6zium yollar

Cogu sorunun nedeni elektrik hattidir. Ariza durumunda asagidaki
sekilde hareket edin:
1) Gerilimin hat deg@erini kontrol edin
2) Gig kablosunun fise ve sebeke salterine mikemmel
sekilde baglandigini kontrol edin
3) Sigortalarin yanik veya gevsek olmadigindan emin olun
4) Asagidakileri kusurlar i¢in kontrol edin:
+ Makineye gug¢ saglayan anahtar
* Fis icin duvar prizi
» Ekipman glg¢ anahtari
NOT: Ekipman onarimi igin gereken teknik bilgi géz énline
alindiginda, ariza durumunda kalifiye personele veya teknik
destek servisimize basvurmanizi éneririz.
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| Sorun giderme tablosu

Normalde bir arizanin nedenini sistemin on tarafinin sag tarafinda bulunan uyari LED'lerinden bulmak muimkindir. Bu
nedenle yapilmasi gereken ilk sey hangi ledlerin yandigini kontrol etmektir. Asagida sistemde meydana gelebilecek olasi

arizalardan bazilarini listeliyoruz.

Hata

Nedeni

Cozumii

Yesil glc kaynagi acik LED'i
kapal (Pos. 11, Fig. B)

Kesme makinesi glc tedarigi .
kablosu ana glg tedarigine bagl
Degil.

Kesme makinesini balayin

Ana gug tedarigi

Glg kaynagi anahtari kapali (Poz.5,Sek.A) < Makineyi 1 nolu pozisyona

guc tedarigini gevirerek agin 1
(Pos. 5, sek. A)

+ Sebeke voltajl yanhs + Kesme makinesine giden gug¢
kaynagdi voltajinin gercek sebeke
guc kaynag voltajina uygun olup
olmadigini kontrol edin

+ Kesme makinasinin iginde bazi * Teknik yardimi arayin

bilesenler hatali veya koti durumda

Makinenin yukarisindaki gli¢ kaynagr ¢
soketi icin sigortalarin veya

agma anahtarlarinin galismasi

nedeniyle makineye gug¢ beslemesi yok

Atmis sigortalari degistirin veya
atmis olan agcma anahtarlarini

sifirlayin.

Sari termostatik koruma
LED'i acik (Pos. 3, Sek.Fig. B)

Bu LED yandiginda, g¢alisma .
dongusunun otesinde calistiginiz

icin agma salterinin

attigini gosterir

Birkag dakika sonra asiri Isinma
kesicisi otomatik olarak yeniden
devreye girer (ve sari LEDkendini
kapatir) ve kaynak makinesi

Basingli hava yok icin sari endikasyon
Led'i acik (Pos. 2, Sek. B)

* Basingli hava yok .

veya yetersiz basing

tekrar kullanima hazir hale gelir
Gerekli durumlarda agcma
kapama digmesini kontrol edin.
Sikistiriimis hava igin

akim beslemyi kontrol

Pnomatik akimda hata

edin
Gerekliyse solenoid valfi
kontrol edin ve degistirin.

Kirmizi torg butonu aktivasyon Led'i » Torg butonu akimi hatali  Torg butonunu degistirin

kapal (Pos. 10, sek. B) » Torg¢ Uzerindeki tasiyici dig  Torg¢ Uzerindeki dis nozul
nozul siki degil. tutucuyu sikin

Torc dugmesine basildiginda havayok <« Kontrol tablasi hatali * Degistirin

» Kirmizi torg butonu aktivasyon LED’i Solenoid valfi hatal e Degistirin

aclik (Pos. 10, Fig. B)
* Kirmizi inverter aktivasyon
LED’i kapal (Pos. 9, sek. B)

Makinenin éndndeki
basing¢li hava besleme

Makine igin basingh hava
besleme devresini acin veya

devresi kapall veya onarin.
arizal
Torg dfjgmesi_ne » Hatali kontrol paneli e Degistirin
basllldlglnda pilot ark « Asinmis elektrot ve torg lizerindeki basliks Dedistirin
aciimiyor X . P —
. - Kirmizi torg diigmesi Torg buton hatali Degistirin
aktivasyon LED'i acik (Poz. 10,
Sek. B) . )
« ZKirmizi inverter * Plazma tor¢ yanhs veya + Plazma torcunun baglantisini kontrol edin

etkinlestirme LED'i kapali
(Poz. 9, Sek. B)

hatali baglanmis.

ve gerekirse degistirin.

Algak ve yuksek gerilim
korumasi etkin

Gug kaynagi voltajinin 300 V ile
480 V arasinda oldugunu kontrol

Ark, kesilecek parga ile
temas ettiginde s6ner

Topraklama kablosu baglantisi eksik

edimn:
Topraklama kablosunu baglayin veya
makinenin toprak devresini kontrol edin.

1"



FIG. S

SEKT LED1 LED2 LEDZ LED4 LEDS LEDE  LED7 LED&  LEDS
On raf kartina eriserek ve saglanan tanilama LED'lerini LED listesi
inceleyerek herhangi bir ariza igin daha gelismis bir arama Istesl
yapilabilir. LED1 Yesil LED, TORCH DUGMESi'ne basildiginda
Bu kartin amaci, operatorin makineyi dizenlemesine ve yanar.
makine ile etkilesime girmesine olanak saglamak ve makinenin LED?2 Yesil LED, +24 voltaji aik oldugunda yanar.
ggllliﬁgnizlk;i/ﬁ kesimin gergeklestiriimesi igin gerekli tum islevleri e Yesil LED, inverter karti ASIRI GERILIM
Operatdr araylizi, makine igin tanilama / islevsel LED'leri ve durumundaykenyanar. _
kesim modunu segmek ve hava akis testini etkinlestirmek icin | LED4 Yesil LED, inverter karti DUSUK GERILIM
calistirma diigmelerini igeren 6n panelde bir membran klavye durumundayken yanar. _
seklindedir. LED5 Yesil LED, ARC TRANSFER EDILDI sinyali aktif
Kontrol kartina erisebilmek icin asagidaki adimlari izleyin (Sekil oldugunda bir yanar.
S)., ¢ lini sabitl 4vid 5K LEDG Yesil LED, hava solenoid valfi etkinlestirildiginde
+ On raf panelini sabitleyen 4 vidayi sokin. yanar.
° Iéc;gﬁ?elnmli(;tri?, onceden ¢ikarilmis olan 6n rafa LED7 Yesil LED, fan agildiginda yanar.
Sekil T, 6n kont.rol rafi kartinin diizenini, teshis LED'lerini ve LEDS L‘;ﬁgh&gl’;gggyglﬁgrpes' sinyali kart tarafindan
takili ana duzelticileri yiksek aydinlatmayi géstermektedir. :
y y e LED9 Yesil LED, gavenlik optik Gnitesi PT(U12)
kapatildiginda (PT OFF) yanar.
JUMPERS listesi
JP1 Takildiginda, makine acildiginda KATI KESIM
modunda olacaktir.
JP2 Takildiginda, makine agildiginda MESH KESIM
modunda olacaktir.

12
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| Yaygin kesim hatalari

Asagidaki tablo, makineyi kullanirken ortaya ¢ikabilecek yaygin kesim hatalarina genel bir bakis saglamakta ve bunlarin nasil

yeniden ¢ozulecegdini agiklamaktadir.

Hata Nedeni Cozumii
Yetersiz penetrasyon * Kesme hizi ¢ok yuksek * Hizi azaltin
* Akim ¢ok disik * Akimi artirin

* Topraklama kablosu yanls baglanmis

» Topraklama kablosu baglantisini kontrol
edin

Ana ark sonuyor » Kesme hizi gok yavas e Hizi artirin
* Elektrotta asirn asinma * Elektrodu degistirin
Asiri kalintilar * Kesme hizi ¢cok yavasg e Hizi artirin

* Elektrot deligi asinmig

» Elektrodu degistirin

Nozul asiri 1Isinmig veya siyah

* Akim cok yuksek

* Akimi azaltin

* Nozul ve is pargasi
arasindaki bosluk ¢ok kiguk.

e Alani artirin

* Hava kirli

* Hava filtresini temizleyin

* Elektrotta asiri asinma

» Elektrodu degistirin

Pilot arki kesintili veya kivilcim gikariyor

* Hava kirli, yagli, i1slak

* Hauva filtresini temizleyin

* Pilot ark akimi gok disuk

» Ekipman pilot ark devresini kontrol edin

* Hava filtresi elemani kirlenmis,
elemani degistirin.

* Elemani degistirin.

* Hava devresinde nem olup
olmadigini kontrol edin.

* Jeneratorin hava filtresi
sistemini kurun veya onarin.

Ark séner ancak torg digmesine tekrar
basildiginda tekrar ateslenir

» Sarf malzemeleri asinmis veya hasar
gormis

» Sarf malzemesi bilesenlerini
inceleyin ve degistirin

* Kirli ve kirlenmis hava

* Hava filtresi elemanini degistirin

* Hava basinci yanlis

* Hava basincinin dogru
seviyede oldugundan emin
olun

Kesim kalitesi duslk

* Tor¢ dogru kullaniimamig

* Torcun dogru kullanildigini kontrol edin

* Asinmis veya hasar gérmus sarf
malzemeleri

» Sarf malzemelerinin aginmamig
oldugunu kontrol edin ve gerekirse
degistirin

* Yanlis basing veya duguk kaliteli hava

* Hava basincini ve kalitesini kontrol edin

* Kesme modu segicisi yanlis konumda

* Kesme modu segicisinin kesme
islemleri icin dogru konumda
oldugunu kontrol edin.

» Sarf malzemeleri dogru degil veya
yanlis takilmig

* Dogru sarf
malzemelerinin takili
olup olmadigini kontrol
edin

Ark plakaya aktariimaz

* Topraklama kablosu yanhs baglanmig

« lyi bir baglanti saglamak igin
toprak kelepgesi ile plaka
arasindaki temas alanini
temizleyin

» Toprak kelepgesi hasarli

» Topraklama kelepgesini onarin veya
degistirin

* Delme mesafesi ¢cok blyiik

* Mesafeyi azaltin
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| Makine uzerindeki grafik sembollerin anlami

3 4 5
o ON
+
@ O I
e
11 12 13

9

-1 Ana ekipman anahtari -2 Kesme akimi Olge@i potansiyometresi -3 Yesil LED: giiciin ACIK oldugunu gdsterir -4 Kirmizi LED: torg diigmesinin
etkinlestirildigini gosterir -5 Kirmizi LED, invert6rin etkinlestirildigini ve makinenin galistigini gésterir -6 Yesil LED, hava testi etkinlestirildi -7 Sar
LED: basingh hava eksikligi sinyali -8 Asiri 1sinma kesme igin sari LED -9 Yesil LED, kati malzeme kesme modu -10 Yesil LED, 6rgi malzeme

kesme modu -11 Merkezi plazma tor¢ baglanti konektdri -12 Pozitif topraklama kablosu baglanti polaritesi -13 CNC kontroll igin konektér -14
Tehlikeli voltaj -15 Topraklama korumasi -16 Uyari! -17 Ekipmani kullanmadan 6nce bu kilavuzda yer alan talimatlari dikkatlice okumalisiniz -18
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Avrupa Toplulugunda serbest dolagima uygun (iriin -19 Elektrik carpmasi riskinin yiiksek oldugu ortamlarda kullanim igin sistem -20 Ozel imha

*1 CNC kontrolori -2 EMC kondansatéri -3 Plazma torg konnektord,
makine tarafi -4 ikincil devre diyot modiilii -5 Plazma tor¢ elektrodu -6
Hava solenoid valfi -7 EMC filtresi -8 Regulator filtresi -9 Sebeke anahtar
-10 Enduktans -11 Basing gostergesi -12 Birincil devre IGBT modulu -13
Fan motoru-14 Akim potansiyometresi -15 Toprak kelepgesi -16 Basing
anahtari -17 Plazma torg diigmesi -18 Pilot ark IGBT devresi -19 On panel
membran klavyesi -20 Birincil devre dogrultucu -21 Gerilim boélucu direng -
22 ikincil devre snubber direnci -23 Giig kaynagi karti -24 Raf paneli karti
-25 Primer invertér PCB -26 Egzoz -27 Plazma torgu giivenlik sensérii -28
Yardimci transformatér -29 Indiiktr termostati (SHARK 105) -30 Primer
devre termistorl -31 Sekonder devre termostati -32 Plazma torgu nozulu -
33 Ana transformator -34 Plazma torgu -35 Sekonder devre ”
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| Elektrik semasinin anahtari




Kablolama diagrami Power CUT 105

_|| Wiring diagram Power CUT 105
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PoWer CUT 105

Kullanici Kilavuzu

Kaynak Makinesini Caligstirmadan Once Lutfen
Bu Kilavuzu Okuyun ve Anlayin

www.gedikwelding.com




Pos. [POWERCUT] Aciklama
105 _
1 352453 On raf geffaf vizor
GEKAMAC logolu gikartma
2 352378 ile tamamlanmis plastik
on panel
3 468191 On panel igin Logo GEKAMAC cikartmasi
403608 Hizli baglanti pozitif polarite
Panel CNC 14P disi konnektor disi
5 419129 terminallerin tamami
CNC konnektor igin disi terminal
6 520717 (N0.10 pes)
Erkek terminallerden olusan mobil
7 | 460180 CNC 14P erkek konnektor
8 460179 CNC konektori igin erkek terminal (No.10 pes)
9 236648 Plazma torcu igin merkezi konektor
Merkezi konektor igin disi terminal
10 461947 (No.10 pes)
12 239623 Calisma kablosu ve kelepge
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Pos. [POWERCUT Aciklama
105
13 468750 Cikartma logosu PLASMATECH
14 438103 Tutamak
15 438710 Ana salter igin digme
16 432029 Basing ayarli hava filtresi
17 404370 Giris hava nipeli 1/4 gaz
18 438400 Manometre
19 352377 Plastik arka panel
20 427895 Ana kablo kelepgesi
21 235994 Ana kablo
AN
23 468750 Logo PLASMATECH cikartmasi
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Pos. |POWERCUT Aciklama
105
24 377182 Raf kontrol PCB'si
25 452989 Ayar akimi potansiyometresi
26 439400 Celik destekli raf membran klavye
27 423112 Potansiyometre somunu
28 438883 Akim digmesi
29 435755 3PH ana salter
30 485497 06x8 rilsan hortum
31 413442 Elektrik tesisat
32 453245 Pressostat
33 425946 Hava solenoid valfi
34 463211 Solenoid hava valfi gelik braketi
35 377183 Yardimci gli¢ kaynagi PCB'si
36 455517 3PH Birincil kdprii dogrultucu
37 376887 EMC filtresi
38 431329 Lastikayak
39 404898 Celik taban
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Pos.| POWERCUT Aciklama
105
53 423236 Ikincil gii¢ diyotu
54 377184 ikincil PCB
55 418886 ikincil varistor
56 478846 ikincil diyot termostati
57 286039 Pilot ark IGBT modiili
58 352382 ikincil devre yalitim levhasi
59 418858 EMC kondansatori tor pozitif kutup
60 466869 DiNSE / merkezi plazma konektorl etiketi
61 413392 Elektrik tesisati tor CNC kontrol6rii
62 418854 EMC Kondansator tor negatif kutup
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Yedek parca siparisi
Yedek parca istemek icin acikca belirtin:

1) Parganin kod numarasi

2) Cihaz tipi

3) Anma degeri plakasinda okunan voltaj ve frekans
4) Ayni seri numarasi

ORNEK

N. 2 adet kod n. 377184 - Power CUT 105 - 50/60 Hz igin
- Seri numarasi
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