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Uriin / Product PLASMA CUTTING MACHINE

Marka-Model / Brand- Model POWER CUT 45

Yukarida tanimlanan beyanin nesnesi ilgili uyumlastiriimis AB mevzuati ile uyumludur.

Direktifler / Directives 2014/30/EU & 2014/35/EU & 2009/125/EC
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Uyumlastinimis standartlar ve uygunlugun deklare edilmesiyle iliskili diger referanslar.

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

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

Bu Urlni aldiginiz igin tesekkir ederiz.

Bu kilavuzda yer alan talimatlar ve ilgili klasérde yer alan
glvenlik talimatlari okunmali ve bunlara kesinlikle uyulmalidir.
Bu kilavuzda yer alan talimatlarin yani sira igerdigi givenlik
talimatlari da okunmali ve bunlara kesinlikle uyulmaldir.
Tesiste onarim yapilmasi gerekiyorsa, musterilerimizin 6zel
olarak egitilmis ve surekli glincellenen gerekli ekipman ve
personele sahip olduklari igin servis merkezi atolyelerimizle
iletisime gegmelerini éneririz.

Tudm makine ve ekipmanlarimiz sirekli olarak gelistiriimektedir
ve bu nedenle yapilari ve 6zellikleri agisindan degisiklikler
yapilabilir.
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| Agiklama

Gugla, hafif ve yonetimi kolay POWER CUT 45 , her turli
metalin ve delikli kaplamanin manuel kesimi icin etkili bir
¢6zumdur. Panel dovme isleri, metal isleri, endlstri ve bakim
isleri icin idealdir. Ayrica ve hepsinden dnemlisi, emilen akimin
dalga seklini sintizoidal hale getiren PFC (Guig Faktort
Diizeltme) cihazi sayesinde, harmonik bozulmanin olmamasi
ve sebekeden enerji emiliminin optimize edilmesiyle
sonuglanan 16 A sigortal tek fazl bir gii¢ kaynagina
baglanabilir.

Bu tesisin teknik 6zellikleri sunlardir:

* Yenilikci pratik tasarim.

* Darbeye dayanikli 6zel malzemeden 6n panel ile metal
destek yapisi.

» Sasiye entegre edilmis saglam tutamak.

* Mukemmel kesim kalitesi igin ark parametre kontrol cihazi.

» Tek fazli gii¢ kaynagdi 230 V - 50/60 Hz (standart versiyon).

« Cift tek fazli gi¢ kaynagdi 115/230 V - 50/60 Hz (istege bagli
versiyon).

e Kesimin uygunlugunu artirmak igin sirekli olarak ayarlanan
kesme akimi.

* Nominal giris voltaji dalgalanmalarinin +%15'i dahilinde
kesme parametrelerinin kararliligi.

» Sebekedeki dusuk gerilimlere ve asiri gerilimlere karsi
koruma.

* |ki konumlu kontrol:

- KESME - Kesmek istediginizde anahtar bu konuma
getirilmelidir. .

- HAVA KONTROLU - Havanin mevcut olup olmadigini
kontrol etmek igin bir test yapmak istediginizde digme
bu konuma getirilmelidir.

» Kesim galisma ddngusunu gostermek ve tesisin dogru calisip
calismadigini kontrol etmek icin bir dizi LED.

* Yuksek frekans olmadan pilot ark ateslemeli plazma torcu.

 Torgta ve ekipmanda yeni uluslararasi glivenlik normlarina
uygun kaza 6nleme korumasi.

* Asir yiklere kars! i1si korumasi.

» Disuk hava tuketimi (130+150 I/dak @ 5+5,5 bar).

« Kirleri otomatik olarak disari atan hava filtresi Unitesi.

| Kullanim limitleri (IEC 60974-1)

Plazma ekipmaninin kesim igin kullanimi, etkin ¢alisma
(kesim) ve dinlenme sirelerinden (parga konumlandirilirken
vb.) olustugu icgin tipik olarak sureksizdir. EKipmanin boyutu,
toplam kullanim stiresinin %35'i kadar bir ¢alisma suresi igin
maksimum nominal akim 12'nin guvenli kullanimi igin
uygundur. YUrurlikteki yonetmelikler, maksimum toplam
kullanim siresinin 10 dakika oldugunu 6ngérmektedir.
Calisma dongusu icin bu sdrenin %35'i dikkate alinir. 1zin
verilen c¢alisma dongusunin asiimasi, ekipmanin dahili
bilesenlerini tehlikeli asiri 1Isinmaya karg! koruyan bir termal
devre kesiciyi tetikler. Termal devre kesici tetiklendiginde,
ekipmanin on tarafindaki sari LED yanar (Poz. 3, Sekil C).
Birka¢c dakika sonra asiri i1sinma kesicisi kendini otomatik
olarak sifirlar ve sari LED sonerek ekipmanin tekrar
kullanima hazir oldugunu gosterir.
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| Plazma kesim

Bu ekipman tarafindan kullanilan kesme sistemi, plazma
ekipmaninin yani sira sogutma igin de basingli hava kullanan
dusuk akimli bir sistemdir. Normalde kullanilan hava %79
nitrojen ve %21 oksijen karisimidir. Bu iki biyatomik gaz
neredeyse ayni entalpiye sahiptir ve oldukga enerjik bir
karigsim olusturur. Dislk akim, manuel proseddurler igin daha
uygun olan dusuk hava kapasiteli ve orta kesme hizina sahip
torclarin kullaniimasini da mimkuan kilmaktadir.

KESME PARAMETRELERI

Manuel plazma kesimini karakterize eden parametreleri analiz
ederken, bunlarin kesilecek malzemeye, kalinligina ve
operatorin kesim hattini takip etme becerisine bagli olduguna
dikkat etmek gerekir. Optimum hiz biyilk 6lglide operatoriin
becerisine ve kesilecek malzeme miktarina baglidir ve erimis
malzeme oluktan akarken tor¢ ydnunde cikinti yapmadiginda
elde edilir. Eger ikinci durum meydana gelirse, kesme hizi

1
| Teknik bilgi
Bu ekipmana iligkin teknik veriler tablo 1'de 6zetlenmistir.
Tablo 1
Model POWER CUT 45
Tek fazli gt kaynagi 50/60 Hz V' | 115 +15% | 230 +15%
Sebeke beslemesi : Zyax a *
Glg girisi @ |, Max kKVA| 48 55
Gecikmeli sigorta (I, @ 100%) A 25 16
Powsr facdor f cosm 0,97 /0,99
Verimlilik derecesi n 0,80
Acik devre gerilimi (tepe) V 460
Giincel oran A | 20+30 | 20 +40
Gorev déngisti @ 100% (40°C) A - 20
Gorev dongisi @ 60% (40°C) A 20 30
Gorev dongisi @ 35% (40°C) A - 40
Gorev dongisi @ 25% (40°C) A 30 -
Kesme kapasitesi
Tavsiye edlen mm 8 10
maximum mm 12 15
Ayirma mm 15 18
Kesme mm - 8
IEC 60974-1
Standart IEC 6097410
e 8
Yalitim sinifi IP23S
Koruma sinifi F
Boyutlar QYOO mm 595-390-185
Agirlik kg 15,50
(*) ONEMLI:

* Bu tesis, harmonik akimlarla ilgili EN/IEC 61000- 3-12
standardinda belirtilen gereklilikleri karsilamaktadir.

* EN/IEC 61000-3-3'e gore test edilen bu sistem, EN/IEC 61000-3-
11'in gerekliliklerini karsilamaktadir.
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| Makine nasil kaldirilir

Bu tesis, makineyi elle tagimak igin 6zel olarak bir tutamaga
sahiptir.

NOT: Bu kaldirma ve tasima cihazlari Avrupa standartlarina
uygundur. Baska kaldirma ve tagsima sistemleri kullanmayin.
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| Ambalajin agiimasi

Bu plazma kesme sisteminin standart bilesimi sunlardan

olusur:

+ SHARK 45 kesme birimleri.

» Merkezi atagsmanli ve yedek parca kitli plazma torcu.

» Topraklama kablosu, hizli baglanti ile birlikte.

» Boyun askisi (istege bagl).

_ Tagima arabasi (istege bagh).

Uniteyi teslim aldiktan sonra asagidaki islemleri

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 agik oldugundan ve hava
akisinin engellenmediginden emin olun.

dusurtlmelidir.

Kesimi etkileyen parametreler sunlardir:

» Elektrik enerjisi. Elektrik gucundeki herhangi bir artis,
daha yuksek 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

* Baslik ve parga arasindaki mesafe. Kesimin gorinimi ve
torcun aktif bilesenlerinin asinmasi, bashgin parcadan
dogru bir mesafede tutulmasina baglidir.

NOT: Kesme olugunun genigligi genellikle basliktaki deligin
capinin yaklasik iki katidir.

Yukaridaki  tavsiyelere  uyulmasi, kesme  nedeniyle
malzemede meydana gelen ve her durumda oksijen
torglarinin  neden oldugundan daha az olan termal
degisikliklerin buyudk olgide azaltilmasini saglar. Termal
olarak degistirilmis bolge her durumda kaynagin etkili oldugu
bélgeden daha kuglktir, bu nedenle plazma ile kesilmis
kaynak pargalarinda herhangi bir temizleme veya taslama
islemi yapilmasi gerekmez.

| Kurulum

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

Kullanici, bu kilavuzda Uretici tarafindan saglanan talimatlara
gore ekipmanin kurulumundan ve kullanimindan sorumludur.
Nakliye velveya depolarda saklama sirasinda sicakliklar -
20°C ile +55°C arasinda olmaldir.

Ekipmani kurmadan 6nce kullanici galisma alanindaki olasi
elektromanyetik sorunlari g6z éniinde bulundurmalidir.
Ozellikle, ekipmanin asagidakilerin yakinina kurulmamasini
tavsiye ederiz:

« Sinyalizasyon, kontrol ve telefon kablolari.

» Radyo-televizyon vericileri ve alicilari.

« Bilgisayarlar veya kontrol ve 6lguim cihazlari.

» Guvenlik ve koruma cihazlari.

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

Bu ekipman suyu havanin zorunlu sirkilasyonu ile sogutur
ve bu nedenle havanin sasideki agikliklardan kolayca iceri
cekilebilecegi ve disari atilabileceqgi sekilde
konumlandirniimalidir. Hava yag, nem ve diger kirleticilerden
arindinlmis  olmalidir.  Yag ve asin nem, tor¢ sarf
malzemelerinin ¢abuk asinmasina neden olabilir ve hatta
kesme islemlerinin  gerceklestiriimesini imkansiz hale
getirebilir. Diger kirleticiler disik kesme performansina ve
sarf malzemelerinin gcabuk asinmasina neden olabilir.




Elektrik beslemesine baglanti
(Sekil A)

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 “O” konumunda

oldugunu kontrol edin (Poz. 1, Sekil A).

Gulg kaynagina baglanti, kesme tesisi ile birlikte verilen fig

kullanilarak yapilmaldir (Poz. 2, Sek. A).

Fisi degistirmeniz gerekiyorsa asagidaki sekilde hareket edin:

* Makineyi beslemeye baglamak igin 2 iletken kablo
gereklidir

* SARI YESIL renkli olan tgtincist “TOPRAK” baglantisini
yapmak igin kullanihr.

Tablo 2, gecikmeli hattaki sigortalar icin dnerilen kapasite

degerlerini gostermektedir.

Tablo 2
Model POWER CUT 45
Tek fazli gui¢ kaynagi 50/60 Hz \% 115 #15% | 230 +15%
Gilg girisi @ I Max kVA | 48 5,5
Gecikmeli sigorta (1, @ 100%) A 25 16
Gorev dongisi @ X% (40°C) A | 30(25%) | 40 (35%)
Sebeke besleme baglanti kablosu
Uzunluk m 3
Bolim mm?2 25
Toprak kablosu
Uzunluk m 4
Bollim mm? 6

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

| Kullanim normlari

KOMUTA VE KONTROL CIHAZLARI (Sekil B)

Pos.1 Kontrol panel (Fig. C).

Pos.2 Toprak hatti igin gegmeli konektor.

Pos.3 Merkezi tor¢ baglantisi.

Pos.4 Gug kaynagi anahtari.

Pos.5 Kesme tesisi glic kaynadi kablosu, fis ile birlikte.

Pos. 6 Basingli hava tipiniu baglamak igin hizlh kaplin.
7

Pos. 7 Filtre ve kesme havasi basing regilatort. Basinci 5
bar'a ayarlayin. Hava filtresi yabanci maddeleri
otomatik olarak digari atar.

Pos. 8 Pressure gauge for reading cutting air pressure.

FIG. A

FIG.B




KONTROL PANEL (Fig. C)

Pos.1 Kesme akimi ayar digmesi.

Pos. 2 Beyaz LED - gug¢ kaynagi acik. Acik oldugunda
sistem cgalisir ve kullanima hazirdir.

Pos. 3 Cift fonksiyonlu ve korumal sari LED: THER-

MOSTAT ve ASIRI AKIM.

« TERMOSTAT Fonksiyon : Bu LED, calisma
donglsiine uyulmadigi i¢in asirt  I1sinma
korumasinin devreye girdigini belirtmek igin
yanar. Birkag dakika sonra asiri iIsinma korumasi
otomatik olarak yeniden devreye girer (ve sari
LED kendiliginden soéner) ve kaynak makinesi
yeniden kullanima hazir hale gelir.

* ASIRI AKIM iglevi: Bu LED, akimin tehlikeli
seviyelere ulasmasi nedeniyle asirn akim
korumasinin devreye girdigini gostermek icin
yanar. Makine otomatik olarak durur. Gig
kaynagi anahtarini (Poz. 4, Sek. B) “O”
konumuna getirerek makineyi kapatin ve en az 5
saniye sonra tekrar agin.

Pos.4 GENEL UYARI SINYALI sari LED. Bu, asagidaki
kosullar altinda yanar:

Acik ve yanip soniiyor

* Plazma torcu Uzerindeki harici nozul eksik veya
yanlis vidalanmis.

» Plazma torcu lizerindeki sarf malzemeleri (harici
nozul, baslik, elektrot, vb.) yanhs takiimis veya
asinmis.

» Plazma torcunda elektrot ve baslik arasinda
hatali bir kisa devre olmasi durumunda.

Acik ve sabit

* Basingli hava yok veya yetersiz basing.

Pos.5 Kirmizi PLAZMA KESME CEVRIMI KONTROL LED'i.

Torg digmesi basili tutuldugunda bu LED yanar. Bu nedenle tesis
kesme islemi icin hazirdir. Tor¢ dugmesi birakildiginda kapanir.

Pos. 6 iki konum kontroli:
* CUT - Kesim yapmak istediginizde anahtar bu
konuma getirilmelidir.
* AIR CHECK - Havanin mevcut olup olmadigini
kontrol etmek i¢in bir test yapmak istediginizde
anahtar bu konuma getirilmelidir.

Plazma torcu ve topraklama
kablosu baglantisi

ONEMLI: Torg ve topraklama kablosunun baglanmasiyla 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 kullaniimasi operatér icin tehlikeli olabilir.

Plazma torcunu sekil D'de gosterildigi gibi merkezi niteye
baglayin, ardindan halka somunu tamamen kapanana kadar
yerine vidalayin.

Yiksek kesim kalitesi elde etmek igin torg, tesis tarafindan
Uretilen glclu ylksek enerji yogunluklu plazma jetine
donuasturmelidir, boylece metali verimli bir sekilde eritebilir ve
capak olusumunu engelleyerek kesilen parcayl kesme
boélgesinden ¢ikarmak igin yeterli glici garanti edebilir. Torg,
plazma kesme tesisinin temel ve vazgegilmez bir bilesenidir.
Standart olarak verilen Plazma torcunun merkezi
adaptoriinde 6zel CEA elektrik baglantilar vardir. Yeni bir
ekipman takmadan once, tor¢ merkezi adaptor elektrik
baglantilarinin Plas- ma ekipmanininkilerle eslestiginden
emin olun.

Toprak kablosunu sekil D'de gosterildigi gibi pozitif kutuptaki
hizli baglantiya baglayin.

Topraklama kablosu, kesim tezgahinin yani sira etkin bir
sekilde topraklanmis olmasi gereken kesilecek parcaya 6zel
terminalden baglanmalidir. Topraklama terminalini
cikarilacak malzeme pargasina baglamayin.

UYARI: Calisma alani yag, boya ve pastan arindirilmis olmalidir!

FIG.C
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| Basinghi hava baglantisi

Basingli hava hortumunu tesisin arkasindaki hizli baglantiya
baglayin (Poz. 6, Sekil B). Sistem yaklasik 5 bar'da ve
dakikada minimum 150 litre akis kapasitesinde sabit bir
hava akisiyla beslenmelidir.
Gaz tlplerinde endustriyel
gerekiyorsa:

* YUksek basingli gaz tiplerinin montaji ve bakimi ile ilgili
proseddirler igin Ureticinin spesifikasyonlarina bakin.

* Temiz olduklarindan ve yag, gres veya diger yabanci
maddelerden arinmisg olduklarindan emin olmak igin
silindirlerin Uzerindeki valfleri inceleyin.

» Tlpler, 6,9 bar'a kadar besleme basinci ve en az 150
litre/dakika akis saglayabilen bir basing regilatért ile
donatiimalidir.

basin¢li  hava kullanmaniz

Kesimden once
gerceklestirilecek igslem sirasi

ONEMLI:  Ekipmani

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 kigilere dogru
tutmayin. Yanlighkla agilirsa pilot ark kivilcimi tutusabilir
ve tehlikeli yaniklara neden olabilir.

-1 -
Gulg kaynagi anahtarini (Poz. 4, Sek. B) 1 konumuna getirin.
-2-

Tesis yeni baglatiimistir ve sadece sebeke gli¢ kaynaginin

acik oldugunu gosteren beyaz LED (Poz. 2, Sekil C) raf

panelinde kalmalidir. Tesisin dahili kontroll, fan motorunun
birkac¢ saniye boyunca calistigi ve tor¢ctan hava ¢iktigi bir dizi
programlanmig test gerceklestirir.

-3-
Anahtari (Poz. 6, Sek. C) HAVA KONTROL konumuna getirin

ve havanin mevcut olup olmadigini kontrol etmek igin testi
calistinin (hava basinci: 5-5,5 bar).

UYARI: Hava surekli olarak disari ¢ikar!
-4 -

Kesme islemlerine baslayabilmek icin anahtari (Poz. 6, Sek.
C) KES konumuna getirin.

-5-
Akim ayar digmesini (Poz. 1, Sekil C) kullanarak kesme igin
elektrik akimini ayarlayin. Akimin artiriimasi, daha yuksek
hizda kesime veya ayni hizda daha buyuk kalinlikta kesime
izin verecektir.

calistirmadan 6nce bu talimatlar

-6 -
Kesmeye baslamadan 6nce, tor¢ buton korumasini yukari
dogru hareket ettirerek (Parga A, Sekil E) ve tor¢ digmesini
asag! dogdru tutarak (Parga B, Sekil E), kesme arki yanana
kadar birka¢ saniye boyunca gicu acin. Metalik parcayla
temastan kaginin!

UYARI: Tesisin galistinimasindan sonra veya hava akisi
sonrasi asamanin bitiminden sonra, pilot ark ilk kez
acildiginda, tesisin gerekli elektronik ve pnomatik testleri
gerceklestirmesi daha fazla zaman alir.

-7 -
Kesime baslamak icin tor¢ digmesine tekrar basin, pilot arki
yakin ve hava ¢ikisini baglatin. Kesme asamasi sirasinda,
glc¢ kaynaginin acik oldugunu gosteren beyaz LED (Poz. 2,
Sekil C) ve plazma kesme donglsi kontrolinin cahstigini
gOsteren kirmizi LED (Poz. 5, Sekil C) raf panelinde yanik
kalir.

FIG. G

BIR PARCANIN KENARINDAN KESME (Sekil F)

A) Torcu dikey konumda, kesilecek parcanin dis kenarina
yerlestirin. Kesilecek pargcanin girisinde arkin sénmesi
gibi 6zel durumlarda, parca ile metal arasindaki agiyi
95° artirin.

B) Ark tamamen gecene kadar parganin dis kenarindan
kesmeye baslayin.

C) Kesim sirasinda nozul kesilen parga ile dogrudan temas
halinde tutulabilir. Elektrot ve nozulun bos yere
asinmasini 6nlemek igin pilot arki havada tutmayin.

BiR PARGANIN iCINDEN KESME (Sekil G)

A) Tor¢c parcaya gore agisal bir pozisyondayken kesin,
metale dik olana kadar yavasga dondurtn.

B) Parcanin alt kismindan kivilcimlar ¢iktiginda, bu, kesme
arkinin kesilecek pargayl tamamen deldigini g0sterir;
Delik olusturulmustur ve artik kesime devam edilebilir.
Edger kivilcimlar velveya kalintlar yukari  dogru
puskurlyorsa, bu torcun gok hizli hareket ettigini gosterir.
Kesme hizini yeniden azaltin.

UZUN PARCALARLA KESME

Bu teknik, acilar, oyuklar, kanallar vb. gibi erigilmesi zor
konumlarda kesim yapmak igin kullanilhr.

Bu teknikte sarf malzemeleri daha yuksek oranda kullanilir.

ONEMLI: Dogru ve etkili kesim igin alinmasi gereken énlemler:

» Sabit ve hassas bir kesim elde etmek igin her zaman torcu
yavasca hareket ettirerek kesin.

* Her zaman torcu kendinize dogru hareket ettirerek kesim
yapin; bu, iterek veya kendinizden uzaklasarak kesim
yapmaktan daha kolaydir.

« Kesme iglemleri sirasinda torca bastirmayin veya basing
uygulamayin.

» Diiz kesimler igin daima bir referans ¢izgisi kullanin.

 Dairesel kesimler yapmak i¢in 6zel pusulanin (istek
lizerine temin edilir) kullaniimasini tavsiye ederiz.

-8-

Kesme islemlerinin tamamlanmasi. Tesisi kapatmadan 6nce

hava akiginin durmasini bekleyin. Bu asama sirasinda yeni

bir kesim donglsu baslatabilirsiniz: pilot arki yeniden
baslatmak icin digmeye basin.

-9.-
Gug¢ kaynagi anahtarini (Poz. 4, Sek. B) “O” konumuna
getirin, bdylece tesisi kapatin.
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| Bakim

DIKKAT: Herhangi bir dahili inceleme yapmadan 6nce
ekipmana giden gli¢ kaynagini kesin.

YEDEK PARCA

Orijinal yedek pargalar ekipmanimiz igin 06zel olarak
tasarlanmigtir.

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

EKIPMAN

Bu sistemler, her durumda kendinden yaglamali burglarla

donatilmis olan fan disinda tamamen statik oldugundan,

yalnlzca asagidaki islemler gereklidir:
* Basingli hava kullanarak ekipmanin igindeki kir ve toz
birikimlerinin periyodik olarak temizlenmesi.

« Asir 1sinmaya neden olabilecek asinmis kablolar veya
gevsek baglantilar igin periyodik inceleme.

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

* Hava filtrelerinin otomatik bir kondens tahliyesi olmamasina
ragmen, hava filtresi ek pargasini zaman zaman temizlemek
iyi bir uygulamadir.

1

| Olasi sorunlar ve ¢6zim yollan

Cogu sorunun nedeni elektrik hattidir. Ariza durumunda asagidaki
sekilde hareket edin:

1) Gerilimin hat degerini kontrol edin

Gug kablosunun fise ve sebeke anahtarina mikemmel sekilde baglandigini kontrol edin
Sigortalarin yanik veya gevsek olmadigindan emin olun
Asagidakileri kusurlar agisindan kontrol edin:

* Makineye gl¢ saglayan anahtar

 Fis icin duvar prizi

« Ekipman gli¢c anahtari

NOT: Ekipman onarimi i¢in gereken teknik bilgi g6z 6niine
alindiginda, ariza durumunda kalifiye personele veya teknik
destek servisimize basvurmanizi éneririz.

SORUN GIDERME TABLOSU

Normalde bir arizanin nedenini sistemin 6n tarafinin sag
tarafinda bulunan 4 wuyan LED' araciigiyla bulmak
muimkindur. Bu nedenle yapilmasi gereken ilk sey hangi
ledlerin  yandigini  kontrol etmektir. Asagida sistemde
meydana gelebilecek olasi arizalardan bazilarini listeliyoruz.

N
NN

3
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| Sorun Giderme Tablosu

Hata

Nedeni

Cozimii

Gug kaynaginin agik
oldugunu gosteren beyaz
LED (Poz. 2, Sekil C) kapal

Kesme tesisi gu¢ kaynagi kablosu sebeke
glc kaynagina bagl degil

Kesme tesisi gu¢ kaynagi kablosunu sebeke
glc kaynagina baglayin

Gug kaynagi anahtari (Poz. 4, Sek. B) kapali

Gulg kaynagi anahtarini (Poz. 4, Sek. B) 1
konumuna getirerek tesisi ¢alistirin

Sebeke voltaji yanhs

Kesme tesisine giden gu¢ kaynagdi voltajinin
gercek sebeke gug¢ kaynagdi voltajina uygun
olup olmadigini kontrol edin

Kesme tesisindeki bazi bilesenler
kusurlu veya arizali

Teknik yardim ¢agirin

Cift fonksiyonlu ve korumali
sari LED (Poz. 3,

Sekil C):

TERMOSTAT ve ASIRI
AKIM acgik

TERMOSTAT islevi: bu LED yandiginda,
¢alisma dongusinun 6tesinde
galistiginiz icin agma

anahtarinin atmis oldugunu gosterir.

Birkag dakika sonra asiri 1Isinma kesicisi
otomatik olarak yeniden devreye girer
(ve sari LED kendini kapatir) ve kaynak
makinesi tekrar kullanima hazir hale gelir

ASIRI AKIM fonksiyonu: bu LED,
akimin tehlikeli seviyelere ulasmasi
nedeniyle asiri akim korumasinin
kesildigini gostermek icin yanar;
makine otomatik olarak durur

Gug kaynagi anahtarini (Poz. 4, Sek. B) “O”
konumuna getirerek makineyi kapatin.
ve en az 5 saniye sonra tekrar agin

GENEL UYARI SINYALI
sari LED (Poz. 4,

Sekil C) acik ve yanip
sonuyor

Plazma torcu Uzerindeki haricin nozul eksik
veya yanlis vidalanmis

Harici nozulu plazma torcuna takin veya
dogru sekilde vidalandigini kontrol edin

Plazma torcu Uzerindeki sarf malzemeleri

(harici nozul, baslik, elektrot, vb.)
yanlhs takilmis veya asinmis

Sarf malzemelerini plazma torcuna dogru

sekilde takin ve gerekirse degistirin

Plazma torcunda elektrot ve baslik arasinda
hatali bir kisa devre olmasi durumunda

Elektrot ve torg basliginin dogru
takildigini kontrol edin

GENEL UYARI SINYALI sari
LED (Poz. 4, Sekil C)

Basingli hava yok veya yetersiz basing

Basing salterini kontrol edin ve
gerekirse degistirin.

aclik ve sabit . Bg.smgll hava icin besleme devresini kontrol
edin

Torg digmesine * Arizal kontrol panosu » Degistirin

basildiginda hava eksikligi < Arizali solenoid valf « Degistirin

Torg digmesine * Arizali kontrol panosu » Degistirin

basildiginda pilot « Asinmis elektrot ve torg (izerindeki baslik « Degistirin

ark agiimiyor « Torg diigmesi arizali « Degistirin

Plazma torcu yanlis veya
kusurlu baglanmis.

Plazma torcunun baglantisini kontrol edin
ve gerekirse degistirin.

Ark, kesilecek parca ile
temas ettiginde soner

Topraklama kablosunun baglanmamasi

Topraklama kablosunu baglayin
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| Yaygin kesim hatalari

Hata Nedeni Cozimii
Yetersiz penetrasyon * Kesme hizi ¢ok yuksek * Hizi daslrdn
* Akim ¢ok disuk o Akimi arttirin

Topraklama kablosu yanlis baglanmis

Topraklama kablosu baglantisini kontrol edin

Ana ark soénuyor

Kesme hizi ¢cok yavasg

Hizi arttirin

Elektrotta asiri asinma

Elektrodu yer degistirin

Fazla kalintilar

Kesme hizi ¢ok yavas

Hizi arttirin

Kaput deligi asinmis

Kaputu degistirin

Kaput asiri iIsinmis veya
siyah

Akim cok ylksek

Akimi dusurdn

Baslik ve parca arasindaki bosluk ¢ok kugu

Boslugu arttirin

Kirli hava

Hava filtresini temizleyin

Elektrotta asiri asinma

Elektrodu degistirin

Pilot arki kesintili veya
kivilcim ¢ikariyor

Hava kirli, yagli, 1slak

Hava filtreini temizleyin

Pilot ark akimi ¢cok disuk

Pilot ark akimi ekipmanini kontrol edin

1

| Makine uUzerindeki

grafik sembollerin anlami

1 2
)+
NG

3

4 5 6 7 8 9

E@® & F AOD

10 1" 12 13 14
_E:.m
o ﬂ

+1 Kesme akimi 6lgegi -2 Topraklama baglantisi igin pozitif kutuplu hizli kaplin -3 Elektrik carpmasi riskinin yiksek oldugu ortamlarda kullanim igin sistem

+- 4 Beyaz LED: gu¢ ACIK sinyali -5 Kirmizi LED: torg diigmesinin etkinlestiriimesi sinyali -6 Asiri iIsinma kesme igin sari LED -7 Sari LED (genel glg¢
uyari sinyali) -8 Topraklama korumasi -9 Tehlikeli voltaj -10 Ekipmani kullanmadan énce bu kilavuzda yer alan talimatlari dikkatlice okumalisiniz -11
Uyari! Elektrik carpmasi riski -12 Avrupa Toplulugunda serbest dolasima uygun Uriin -13 Kesme / hava test anahtari -14 Merkezi tor¢ baglantisi

| Elektrik semasinin anahtari

“1 2 3 -4 5 6 7 8 *9 10 11
BP BS CC1-2 CT D EL EVG IAP IL L LA
12 13 14 15 16 7 18 19 -20 21 22
LP LT LU MV PM POT1 PR PT R RP1-2 SC
.23 .24 '25 '26 27 .28 .29 -30 +31 132
SF SP ST SWi1 TA TIP TP TPL TRP TRS
1

| Anahtar rengi

*1 Primer transformattr bobini -2 Sekonder transformator bobini -3 Ar  Turuncu
Kablolama ara yiiz konektorleri -4 Torg konektori -5 Sekonder diyotlar - Bc Beyaz

6 Torg elektrigi -7 Hava solenoid valfi -8 IGBT pilot ark akimi kontrolt -9 Bl Mavi

Gii¢ kaynagi anahtari -10 Indiiktér -11 LED sebeke giic kaynagi acik - Gg Gri

12 LED gesitli pro- tective devices -13 Termostat miidahale LED'i -14 Gl San

Glg kaynagini kesme LED'i agik -15 Fan motoru -16 Toprak klipsi -17 GV Sari Yesil
Kesici voltaj potansiyometresi -18 Basing anahtari -19:I'org digmesi -20 Mr Kahverengi
Dire_ng -21 Birincil dogrultucu -22 Kontrol PCB'si -23 On panel PCB'si - Nr Siyah

24 Invertor PCB'si -25 Torg Uzerinde koruma -26 Kesme / hava test Rs Kirmizi
anahtari -27 Akim trafosu -28 Plazma torg. bashgi -29 Ana trafo -30 vd Yesil
Plazma torg -31 Birincil devre termostati -32 Ikincil devre termostati Vi Mor



Kablolarama diagrami
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POWER CUT 45
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1T | Lista ricambi

ES, Lista repuestos

@ Reservdelslista

IE Yedek parca listesi

INL] Onderdelenlijst

E Varaosaluettelo

@ Liste piéces de rechange

IE Lista de pecés de substituicao IE Reservedelliste

@ Ersatzteilliste

DA Liste over reservedele

RU| Cnucok aanuacten

Pos. POWER POWER Descrizione Aciklama
CUT 45 CUT 45

1 439398 439398A Adesivo regolazioni frontali Raf ayar etiketi
2 438883 438883 Manopola corrente Akim dugmesi
3 352453 352453 Visiera rack frontale On raf seffaf vizor
4 352378 352378 Pannello frontale On panel
5 403608 403608 Attacco dinse polo positivo Hizli baglanti pozitif polarite
6 239630 239630 Cavo massa 4m Calisma kablosu ve kelepge
7 468296 468296 Adesivo lato connessione torcia Plasma Etiket merkezi baglantisi Plazma torcu tarafi
8 236621 236621 Attacco centralizzato torcia Plasma Merkezi baglanti Plazma torcu
o | sotor | aotoa e o oot o e s 15 200
10 022067 022067 Torcia Plasma SK65 4m Plazma torck SK65 4m
1" 431329 431329 Piedino in gomma Kauguk ayak




Pos. POWER POWER Descrizione Aciklama
CUT 45 CUT 45
13 438103 438103 Maniglia Tutamak
14 438710 438710 Manopola interruttore Ana salter digmesi
15 432029 432029 Filtro regolatore Hava filtresi
16 404370 404370 Attacco rapido ingresso aria compressa Hava girig nipeli
17 438400 438400 Manometro Manometre
18 352377 352377 Pannello posteriore Arka panel
19 427895 427895 Pressacavo linea Ana kablo kelepgesi
20 235942 235960 Cavo linea Ana kablo
21 420483 420483 Coperchio completo logo PLASMATECH PLA;ZQ;EE;: a:()tg?rl:ml anmis
celik kapak
22 468750 468750 Adesivo logo PLASMATECH Sticker logosu PLASMATECH
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Pos. POWER POWER Descrizione Aciklama
CUT 45 CUT 45

24 413452 413452 Cablaggio attacco centralizzato torcia Plasma Merkezi baglanti Plazma tor¢ kablolamasi
25 425944 425944 Elettrovalvola Hava solenoid valfi

26 453249 453249 Pressostato Presostat anahtari

27 404898 404898 Basamento metallico Celik taban

28 449586 449586 Telaio interno metallico Celik i¢ sasi

29 455500 455500 Raddrizzatore primario Birincil dogrultucu

30 435375 435375 Interruttore bipolare

1ph ana salter
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LEDT Leme LEny LEDd
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38 37, 36
Pos. F(’:?Jv.l\."i:.)‘ Fé%v.l\!ig Descrizione Aciklama
31 485497 485497 Tubo rilsan &8 @8 rilsan hortum
32 486373 486373 Ventilatore Fan
33 241267 241267 Assieme inverter di potenza Glig gevirici tertibati
Isolamento scheda inverter Sasiden gug¢ invertoru elektrik
34 353055 353055 di potenza dal telaio yalitimi
35 377121 377121 Scheda elettronica controllo inverter invertdr kontrol pcb'si
36 240241 240241 Induttanza principale Ana endiiktans
37 481406 481406 Trasformatore principale Ana transformator
38 240242 240242 Induttanza PFC PFC endiiktansi
39 377122 377122 Scheda elettronica rack frontale Raf pcb




,E Ordinazione dei pezzi di ricambio

,E Requisigao de pegas sobressalentes

Per la richiesta di pezzi di ricambio indicare chiaramente:

1) Il numero di codice del particolare

2) lltipo di impianto

3) Latensione e la frequenza che rileverete dalla targhetta
dei dati posta sull'impianto

4) Il numero di matricola

ESEMPIO
N° 2 pezzi, codice n. 352419 - per I'impianto POWER CUT 45
115/230 V - 50/60 Hz - Matricolan® .........cccceeeceeeiieeciieceeee

,E Yedek parca siparigi

Yedek parca istemek icin acikga 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. 352419 - POWER CUT 45 igin - 115/230 V - 50/60
Hz - Serinumarasl ........cccoeooeeiiiiiiiieeeeeeeeeeee e

E Commade des piéces de rechange

Pour commander des piéces de rechange indiquer clairement:

1) Le numéro de code de la piéce

2) Le type d’installation

3) Latension etla fréquence que vous trouverez sur la petite
plaque de données placée sur l'installation

4) Le numéro de matricule de la méme

EXEMPLE
N. 2 pieces code 352419 - pour l'installation POWER CUT 45 -
115/230 V - 50/60 Hz - Matr. NUMEro ...........cccoecevvveeieeeeiinns

@ Bestellung Ersatzeile

Fur die Anforderung von Ersatzteilen geben Sie bitte deutlich

an:

1) Die Artikelnummer des Teiles

2) Den Anlagentyp

3) Die Spannung und Frequenz, die Sie auf dem Datenschild
der Anlage finden

4) Die Seriennummer der Schweillmaschine

BEISPIEL
2 Stuck Artikelnummer 352419 - fir Anlage POWER CUT 45 -
115/230 V - 50/60 Hz - Seriennummer ..........cccceeeeeeeeeeeeeennnn...

@ Pedido de las piezas de repuesto

Para pedir piezas de repuesto indiquen claramente:

1) Elndmero de codigo del particular

2) Eltipo de instalacion

3) Latensiony lafrequencia que se obtien de la chapa datos
colocada sobre la instalacion

4) Elnumero de matricula de la soldadora misma

EJEMPLO
N. 2 piezas codigo 352419 - para instalacion POWER CUT 45 -
115/230 V - 50/60 Hz - Matricula N. .........cccovvvevieeeiiiiiieeee.

,E Bestelling van reserveonderdelen

Voor het bestellen van onderdelen duidelijk aangeven:

1) Het codenummer van het onderdeel

2) Soort apparaat

3) Spanning en frequentie op het gegevensplaatje te vinden
4) Het serienummer van het lasapparaat

VOORBEELD
N. 2 stuks code 352419 - voor apparaat POWER CUT 45-115/230V
- 50/60 Hz - Serie Nummer ........ccccocceeiveeviieennnen.

Ao pedir as pecgas de substituicdo indique claramente:

1) O numero de codigo da pega

2) Otipo de equipamento

3) Atenséo e a frequéncia indicadas na la placa de dados do
equipamento

4) O numero de matricula da propria maquina de soldar

EXEMPLO

N° 2 pegas codigo n. 352419 - para o equipamento POWER CUT 45
-115/230 V - 50/60 Hz

Matricula n. ....cocooviieiiiiiee

@ Bestilling af reservedele

For at bestille reservedele skal man ngjagtigt angive:

1) Reservedelens kodenummer

2) Anlaeggets type

3) Speending og frekvens, som star pa anleeggets typeskylt
4) Selve svejsemaskinens registreringsnummer

EKSEMPEL

2 stk. nummer 352419 - til anlaeg model POWER CUT 45 - 115/230V
- 50/60 Hz

Registreringsnummer Nr. ........cccccoeveeiiiieenen.

@ Bestéllning af reservdelar

Vid férfragan av reservdelar ange tydligt:

1) Detaljens kodnummer

2) Typ av apparat

3) Spanning och frekvens - den star bland tekniska data
paapparatens markplat

4) Svetsens serienummer

EXEMPEL
2 st. detaljer kod 352419 - for apparat POWER CUT 45 - 115/230V
- 50/60 Hz - Serienummer ..........cccceecveeecneeeiveeennen.

Fl, Varaosien tilaus

Tiedustellessanne varaosia, iimoittakaa selvasti:

1) Osan koodinumero

2) Laitteiston tyyppi

3) jannite ja taaiuus, jokta on ilmoitettu laitteistolle sijoitetusta
tietokyltista

4) Hitsauskoneen sarjanumero

ESIMERKKI
2 osaa, koodi 352419 - laitteistoon POWER CUT 45 -115/230V
50/60 Hz - Sarjanumero ...........ccceeceeeeeniiieeeiee e

IE Bestilling av reservedeler

Ved bestilling av reservedeler ma du oppgi:

1) Delenes kodenummer

2) Type apparat

3) Apparatets spenning og frekvens som finnes pa
merkeplaten for data pa apparatet

4) Sveiseapparatets serienummer

EKSEMPEL
2stk. kode 352419-forapparatPOWER CUT 45-115/230 V - 50/60
Hz - Serienummer..........oooouvveeiiiiiiiieee e,

IE 38xa3 2aNACHBIX HACTSH

LN 3anpoca 3anacHblX HacTeA YKa¥MTE TOHHO:

1} KOf sardacTH,

2} HMOpent MAaLMHE,

3) HENPAMSHHMS 1 YacTaTY, HENMGaHHBIE Ha NNACTUHE,
4} @e CepUitHLIA HOMER,

NMPUMEP

2 wr., kog Na 438401

N - WTyK aeranel, kof 332418, ans CBapo-HOA MawWw K HbI
POWER CUT 45 230 B - 50/60 Hz

CEPUIHLIA HOMED v
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