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AT UYGUNLUEK BEYANI
EU DECLARATION OF COMFORMITY
Bu uygunluk beyani yalnizca imalatginin sorumlulugu altinda dazenlenir.

This declaration of conformity i& issuad under the sole responsibility of the manufacturer.

Istanbul, Turkey, 08.03.2024
imalatgi / Manufacturer
GEDIK KAYMAK SANAYi ve TICARET AS.

Ankara Cad. No.306 Seyhli Pendik ISTANBUL TURKIYE

Uriin / Product PLASMA CUTTING MACHINE

Marka-Model / Brand- Model POWER CUT 75

Yukanda tammlanan beyanin nesnesiilgili uyumlagtiriimis AB mevzuati ile uyumludur.

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

narmonisation legislation

Direktifler / Directives 2014730/EU & 2014/35/EU & 20091 25/EC
EU/2019/1784

Uyumlagtinlmis standartlar ve uygunlugun deklare edilmesiyle iligkili diger referansiar.

Heterences to the relevant harmonised standarts used and references to the other technical

specifications in relation to which conformity is declared.

Standartlar / Standards EN IEC 609741
EM IEC 6097410

Bu ekipman, talimatlara uygun kuruldugunda, bakimi yapildifinda ve kullanildifinda
belirtilen standartlara uygundur. Makine Gzerinde bir degisiklik yapildifinda veya yanlig
kullamimda deklarasyon gecersiz olur.

The equipment i8 in compliance with pertinent legistation when installeq, utilized, and
maintained in sccordance with the encloged instructions. This deciaration will be invalid under

any modilication or improper use.

imalatci Adina imzalayan / Signed for and on behalf of:

Hatice Ozel, Equipment Business Unit Director 0 @
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| Giris

Urlinimiizii satin aldiginiz igin tesekkiir ederiz.

Makineden en iyi performansi elde etmek ve pargalarinin
maksimum kullanim émrind saglamak igin, bu kilavuzda yer
alan kullanim ve bakim talimatlarinin yani sira ilgili klasorde
bulunan guvenlik talimatlari okunmali ve bunlara kesinlikle
uyulmalidir. Makinede onarim yapilmasi gerekiyorsa, gerekli
ekipmana ve 06zel olarak egitilmis ve surekli glincellenen
personele sahip olduklari igin musterilerimizin servis merkezi
atdlyelerimize basvurmalarini éneririz. TUm makinelerimiz ve
ekipmanlarimiz  surekli olarak gelistiriimektedir ve bu
nedenle vyapilari ve Ozellikleri agisindan degisiklikler
yapilabilir.
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| Agiklama

Arastirmaya yapilan énemli yatinmlar ve kaynaklarin
ardindan, bu invertér jeneratdrleri, yeni teknoloji torglarla
birlikte kesim isleminin kalitesinde ve hizinda dnemli bir
artisi mimkin kilmaktadir. Bu kalite, hassas hatlar,
capaksiz kenarlar, termal olarak degistirilmis sinirli bir
bélge ve yeterince kare bir kenar seklini alir.

* Sistemlerimiz, her tlrli metal ve delikli plakalarin kesimi
s6z konusu oldugunda etkili bir gdzumdur. Inverterin
elektronik kontroll, hassasiyeti ve esnekligi, 6zellikle
kesilecek malzemenin kalinligina ve tirtine bagl olarak
yuksek kaliteli kesim saglamak igin en dogru
parametrelerin belirlenmesini mimkuin kilmaktadir.

* Manuel kesim i¢in yeni SK torglari ve otomatik CNC kesimi
icin SKM sayesinde CUT 75 modelleri, arki ateslemek icin
yuksek frekanslar kullanmadan kesim yapmayi mimkun
kilar ve boylece dis ortamdaki rahatsizlig1 azaltir.
Profesyonel, ylksek debili hava sistemine sahip gugli
jeneratorlerimiz mikemmel kesimleri garanti eder.

* TUm makinelerde ortak olan goze ¢arpan teknik 6zellikler

asagidaki gibidir:

Ug fazl gu¢ kaynag.

Gulg¢ kaynagi dalgalanmalarina ragmen kesme

parametrelerinin kararliligi.

 Elektrik sebekesindeki dusuk gerilim ve asiri gerilimlere

karsi otomatik olarak sifirlanan koruyucu cihazlar.

Asir yuklenmeye karsl koruma saglayan agma anahtarlari.

Azaltilmig eneriji tiketimi.

Mukemmel kesim kalitesi icin elektronik kontrol.

Profesyonel, yltiksek debili hava sistemi.

Pilot arkl torg.

Merkezi tor¢ baglantisi.

Operatoriin guvenligini saglamak icin tor¢ Uzerinde elektrikli

koruyucu cihaz.

+ Kafesleri ve delikli plakalari kesme kapasitesi.

Kizak veya diger ara pargalari kullanmadan 50A'den daha

dusuk akimlarla temasli kesim kapasitesi.

Makine girisindeki hava basincini 6lgmek igin basing Olger

ile tamamlanan, kirliliklerin otomatik olarak disari atiimasini

saglayan hava filtresi ve regulator Unitesi.

Parametrelerin kolay okunmasi ve ayarlanmasi igin her

acidan acikgca gorulebilen egimli bir 6n panele sahip

yenilikgi, islevsel tasarim.

Darbeye dayanikl fiber 6n panelli ve kazara darbelere karsi

korumali komutlara sahip metal yik tasiyici yapi.

» Cergeve igine yerlestiriimis gugli tutamak.

» IP23S koruma seviyesi ve uUnitenin en sorunlu calisma
ortamlarinda kullaniimasini  saglayan yenilikgi  “tinel”
havalandirma sistemi sayesinde toza karsi korumali
elektronik pargalar.

+ ilk kesim asamasinda daha iyi kontrol igin 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 sture kullaniimasini saglar.

» Son kesim asamasi Uzerinde daha iyi kontrol icin Akilli Son
Kesim fonksiyonu. Kesim tamamlandiginda, akim optimum
bir degere ulasir ve bu da parcalarin kesin olarak
ayrilmasini saglar. Bu cihaz, kesim bittiginde gurultlyd
azaltmanin yani sira, operatdrin parcalari manuel olarak
ayirmak zorunda kalmayacagi ve boylece kesilen yuzeyin
son kismini bozmayacagi anlamina gelir.
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| Kullanim sinirlar (IEC 60974-1)

Plazma ekipmaninin kesim igin kullanimi, etkin calisma
(kesim) ve dinlenme sirelerinden (parga konumlandirilirken
vb.) olustugu icin tipik olarak sureksizdir. EKipmanin boyutu,
toplam kullanim suresinin %40'I kadar bir galisma suresi icin
maksimum nominal akim [2'nin guvenli kullanimi igin
uygundur. YUruarlukteki ydnetmelikler, maksimum toplam
kullanim sdresinin 10 dakika oldugunu 06ngdérmektedir.
Calisma dongusu icin bu surenin %40" dikkate alinir. Izin
verilen c¢alisma dongusunin asiimasi, ekipmanin dahili
bilesenlerini tehlikeli asiri iIsinmaya kargi koruyan bir termal
devre kesiciyi tetikler. Termal devre kesici tetiklendiginde,
ekipmanin 6n tarafindaki sari LED yanar (Poz. 3, Sekil B).
Birkac dakika sonra asir i1sinma kesicisi kendini otomatik
olarak sifirlar ve sart LED soOnerek ekipmanin tekrar
kullanima hazir oldugunu goésterir. Bu ekipman IP 23 S
koruma seviyesine sahip olacak sekilde Uretilmistir, bu da su
anlama gelir:
e Caplari @ 12 mm'yi asan kati yabanci cisimlerin nufuz
etmesine kargi korumali olmasi.
* Yizeye 60°'ye kadar bir gelis acgisiyla ¢arpan su spreyine
karsi korumali oldugunu.
« Ekipmanin, ekipman Uzerindeki hareketli pargalar hareket
halindeyken igeri giren sudan kaynaklanan zararli etkilere
karsi test edilmis olmasi..




| POWER CUT 75 teknik ézellikler

Gucli, kompakt SHARK 75 modeli, orta / hafif metal islerinin
ihtiyaclarini en iyi sekilde karsilayan bir plazma Unitesidir.
Kesimler her zaman hassastir ve her durumda yuiksek kesme
dayanimi saglar.

Konsantre, guglu bir plazma i1sini saglayan (HPC) Yiksek
Performansli Kesme teknolojisine sahip SK 75 tor¢ sayesinde
yuksek kalite ve kesme hizi.

Bu makinenin diger belirli 6zellikleri sunlardir:

* (HPC) Yiksek Performansli Kesme teknolojisine ve
koaksiyel kabloya sahip SK 75 torg.

» GUglu, kompakt ve hafif, sadece 23 kg.

* Yuksek kesim kalitesi ve hizi sayesinde yuksek verimlilik.

« Sarf malzemelerinin uzun 6mri sayesinde daha disik
isletme maliyetleri.

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

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

* Diz bir SKM 75 torg ile donatiimis SHARK 75-M
versiyonunu kullanarak otomatik CNC kesim imkani.

Bu ekipman igin teknik veriler ta- ble 1'de 6zetlenmigtir.
Tablo 1

Model POWER CUT 75
50/60 Hz ii¢ fazli glic kaynagi \% 400
Sebeke beslemesi: Zmax 0,107

Giig girisi @ 12 Maks kVA 10,5
Gecikmeli sigorta (12 @ %100) A 16

Powar facior § cosg 0,83/0,99
Verimlilik derecesi 0,87

IDLE durumundaki giris glicl w 15
Agik devre gerilimi (tepe noktasi) V 300
Gegerli aralik A 20+ 70

A

A

A

Gorev dongusti @ %100 (40°C) 55
Gorev déngist @ %60 (40°C) 65
Gorev dongisi @ %40 (40°C) 70
Kesme kapasitesi

Tavsiye edilen mm 20
maksimum mm 25
kidem tazminati mm 30
delme mm 15

HAVA - Temiz, kuru,
yagsiz 1ISO 8573-1

Makine giris havasi/gazi tipi SInf1.2.2

N2 - 99.95%
Hava basinci 5,0+5,5
Hava akisl 180 + 210

IEC 60974-1

Standartiar IEC 6057410
Koruma sinifi IP23 S
izolasyon sinifi F
Olgliler mm 595-390-185
Agirlik kg 23

UYARI: Bu ekipman, izin verilen maksimum sistem empedansi
Zmax'in kullanicinin beslemesi ile genel sistem arasindaki arayliz
noktasinda 0,107'yve esit veya daha az olmasi kosuluyla EN/IEC
61000-3-12 ile uyumludur. Gerekirse dagitim agi operatériine
danigarak, ekipmanin yalnizca izin verilen maksimum sistem
empedansi Zmax 0,107'den kliglik 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 kargilamaktadir..
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| Ambalajin agilmasi

1

| Kurulum

* Bu plazma kesme sisteminin standart bilesimi sunlardan
olusur:

* Plazma kesme Uniteleri.

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

» Topraklama kablosu.

* 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.

e Tim havalandirma panjurlarinin agik oldugundan ve hava
akisinin engellenmediginden emin olun.
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| Plazma kesimi

Bu ekipman tarafindan kullanilan kesme sistemi, plazma
ekipmaninin yani sira sogutma icin de basingli hava kullanan
disik akimh bir sistemdir. Normalde kullanilan hava %79
nitrojen ve %21 oksijen karisimidir. Bu iki biyatomik gaz
neredeyse ayni entalpiye sahiptir ve yuksek enerjili bir karisim
olusturur. Duslk akim, manuel prosedirler igin daha uygun
olan disuk hava kapasiteli ve orta kesme hizina sahip torglarin
kullaniimasini da midmkun kilmaktadir.

KESME PARAMETRELERI

Manuel plazma kesimini karakterize eden parametreleri

analiz ederken, bunlarin kesilecek malzemeye, kalinhdina ve

operatérin kesim hattini takip etme becerisine bagh

olduguna dikkat etmek gerekir. Optimum hiz blylk oOl¢ude

operatoriin becerisine ve kesilecek malzeme miktarina

bagldir ve erimis malzeme oluktan akarken tor¢ yoninde

cikinti yapmadiginda elde edilir. Eger ikinci durum meydana

gelirse, kesme hizi digtrdlmelidir.

Kesimi etkileyen parametreler sunlardir:

 Elektrik giicii. Elektrik glicindeki herhangi bir artis, daha
yuksek kesme hizina ve kesilecek malzemenin daha kalin
olmasina izin verecektir

* Basingh hava kapasitesi. Hava kapasitesinin artiriimasi

daha kalin malzemelerin kesilmesini saglar ve her
kalinhkta daha iyi kalite saglar
* Nozul ve is pargasi arasindaki mesafe. Kesimin

gorinimu ve torcun calisan pargalarinin asinmasi, nozul
ile is pargasi arasindaki dogru mesafeye baglidir.

NOT: Kesim yolunun genisligi, nozuldaki deligin ¢apinin
yaklasik iki katina esittir.

Yukaridaki  tavsiyelere  uyulmasi, kesme  nedeniyle
malzemede meydana gelen ve her durumda oksijen
torglarinin  neden olduklarindan daha az olan termal
degisikliklerin buyuk oOlguide azaltilmasini saglar. Termal
olarak degistiriimis bolge her durumda kaynagin etkili oldugu
boélgeden daha kuglktir, bu nedenle plazma ile kesilmis
kaynak parcalarinda herhangi bir temizleme veya taslama
islemi yapilmasi gerekmez..

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

Kullanici, bu kilavuzda Uretici tarafindan saglanan talimatlara
g6re ekipmanin kurulumundan ve kullanimindan sorumludur.

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

Ekipmani kurmadan once kullanici ¢alisma alanindaki olasi
elektromanyetik sorunlari géz 6éninde bulundurmalidir.

Ozellikle, ekipmanin asagidakilerin yakinina kurulmamasini
tavsiye ederiz:

« Sinyalizasyon, kontrol ve telefon kablolari.

» Radyo-televizyon vericileri ve alicilari.

« Bilgisayarlar veya kontrol ve élcim cihazlari.

» Guvenlik ve koruma cihazlari..

Operator kalp pili, isitme cihazi veya benzeri bir cihaz
kullaniyorsa, calisirken ekipmana yaklasmadan o&nce
doktoruna danigsmalidir. Ekipmanin 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 acikliklardan kolayca
cekilebilecegi ve disari atilabilecegi sekilde
konumlandiriimaldir.

| Elektrik kaynagina 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 igin

tasarlanmistir.

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

» Ug kablo beslemeye.

» Doérdincusl, SARI-YESIL, topraga..

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

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

Tablo 3
Model POWER CUT 75
Giig girisi @ 12 Maks kVA 10,5
Gecikmeli sigorta (12 @ %100) A 16
Gorev dongist @ %40 (40°C) A 70
Sebeke besleme baglanti kablosu
Uzunluk m 4
Bolim mm?2 25
Topraklama kablosu
Uzunluk m 4
Bolim mm? 10

NOT: Gli¢ kaynagi kablosunun uzatmalari kullanilirsa,
bunlar yeterli kesitte olmali ve asla tedarik edilen kablodan
daha dlisiik olmamalidir.
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| Kullanim normlari
KOMUTA VE KONTROL CIHAZLARI (Sekil A)

Pos.1 Kontrol paneli (Sekil B).

Pos.2 Toprak hatti icin gegcmeli konektor.

Pos. 3 Konektor, 14 kutuplu, CNC kontrol araylzu igin
(istege bagl ekstra).

Pos.4 Merkezi tor¢ baglantisi.

Pos.5 Glg kaynag salteri.

Pos. 6 Kesme makinesi glic kaynagi kablosu.

Pos.7 Basingli hava tipunu baglamak igin hizli kaplin.

Pos. 8 Filtre ve kesme havasi basing regulatért. Hava

filtresi kirleri otomatik olarak disar atar.
Pos.9 Kesme havasi basincini okumak igin manometre.

KONTROL PANELI (Sekil B)

Pos.1 Kesme akimi ayar dugmesi.

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

Pos. 3 Sar LED: asir i1sinma kesme mudahalesini isaret
eder. Bu LED, calisma dongustne uyulmadigi igin
asirt 1sinma  korumasinin  devreye  girdigini
gOstermek igin yanar. Birkag dakika sonra asiri
Isinma kesmesi otomatik olarak yeniden devreye
girer (ve sari LED kendiliginden soner) ve kaynak
makinesi yeniden kullanima hazir hale gelir.

Pos. 4 Tam kesim modu igin yesil secim LED'i. Bu LED
yandiginda, operatoriin kati malzeme igin kesme
‘modunu ayarladigi anlamina gelir.

Pos. 5 Orgu kesme modu igin yesil secim LED'i. Bu LED
yandiginda, operatoriin 6rgi malzeme igin kesme
modunu ayarladigi anlamina gelir.

Pos.6 Kesme modu se¢cme digmesi.

Bu, yanan ilgili LED ile gosterildigi gibi 2 kesme

modundan birini segmek icin kullanilabilir:

« Katt  malzeme modu (torg  digmesine
basildiginda, operatéor kesim sirasinda is
parcasinin disina ¢iktiginda ark otomatik olarak
kapanir).

* Mesh malzeme modu (tor¢ digmesine
basildiginda, operatdér kesim sirasinda is
pargasinin digina ciktiginda, pilot ark otomatik
olarak tekrar ateslenerek kesimin devam
etmesini saglar).

Pos.7 Basingl hava digmesi.

Bu digmeye basilip birakildiginda, kesme havasi
valfi agilir ve operatoriin arka panelde bulunan filtre /
regulator digmesini (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 dakikalilk bir surenin
ardindan otomatik olarak sonlandirilir.

Pos. 8 Yesil basingli hava digmesi LED'i

Bu LED yandiginda, operatoriin basingl hava testi yaptigi

anlamina gelir.

Pos. 9 Kirmizi invertdr anahtar acik gdsterge LED'i.
Makine “acik” durumdadir ve kesme islemi icin
hazirdir.

Pos. 10 Kirmizi LED: tor¢ digmesinin etkinlestirildigini
gOsterir. Torg dugmesine basildiginda LED yanar
ve makine plas- ma tor¢ baglantisinin dogru calisip
calismadigini kontrol eder.

& e

Pos. 11 Yesil LED - gli¢ kaynagi acik. Agik oldugunda sisteme

glg verilir ve kullanima hazirdir.

SEK.B
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Plazma torcu ve topraklama
kablosu baglantisi

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

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

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

Standart olarak verilen Plazma torcunun merkezi
adaptoriinde 6zel GeKaMac elektrik baglantilar vardir. Yeni
bir ekipman takmadan once, tor¢ merkezi adaptoériiniin
elektrik baglantilarinin Plazma ekipmanininkilerle
eslestiginden emin olun.

Plazma torcunu monte etmek igin agagidaki adimlar izleyin:
* Plazma torcundaki erkek baglantiy1 saat yoninde sonuna
kadar tesisin 6n tarafinda bulunan ilgili merkezi disi baglantiya
vidalayin.

* Erkek polarizasyon pimini (n° 8) plazma torcunun erkek

baglantisindaki karsilik gelen pimle (n° 8) hizalayin (Sekil C).

Torcun baglantisini kesmek igin ters sirada ilerleyin.

Topraklama kablosunu monte etmek icin asagidaki islemleri
yapin:

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

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

» Topraklama kablosunu dogru sekilde baglamak igin:

» Topraklama kelepgesi ile celik plaka arasindaki metal-
metal temasinin yeterli oldugundan emin olun. Jenerator
ve gelik plaka arasinda dogru temasi saglamak igin pas,
kir, boya, kaplama veya diger kalintilari temizleyin.

* Mikemmel kalitede bir kesim elde etmek igin, toprak
kelepgesini kesilecek alana mUmkin oldugunca yakin
baglayin.

* Toprak kelepgesini c¢ikarilacak malzeme pargasina
baglamayin.

SEK.C
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| Basinghi hava baglantisi

Basingh hava hortumunu hizli kapline baglayin (Sek. D).
Minimum i¢ ¢apt 8 mm olan bir basingh hava hortumu
kullanin.

Gaz besleme basincinin 8,6 bar / 861 kPa'y1 asmadigindan
emin olun. Basing bu degerden ylksekse, filtre patlayabilir.
Tesis, asagidaki ozelliklere sahip sabit bir hava akisi ile
beslenmelidir:

POWER CUT 75

SK 75
SKM 75
HAVA - Temiz, kuru, yagsiz ISO 8573-1
Class 1.2.2
N2 - 99.95%
Kesme:
5,0-5,5 bar
72-80 psi
Oyma:
4,0-4,5 bar
58-65 psi
185 I/min
390 cfh

Basingli hava digmesine (Poz. 7, Sekil B) bastiktan sonra,
sekil D'de gosterildigi gibi halka somunu kaldirip dondirerek
yukaridaki tabloda belirtilen degeri elde etmek igin basing
regulatérinu ayarlayin.

NOT: Basing, hava / gaz akarken basing ylikselecek sekilde
ayarlanmalidir.

Hava / gaz beslemesinin kalitesi iyi degilse, kesme hizi azalrr,
kesim kalitesi kotllesir, kesilebilir kalinhk azalr ve sarf
malzemelerinin ¢alisma émrl azalir.

Ek filtreleme sistemi, hava / gaz beslemesi ile jeneratorin arka
panelinde bulunan filtre arasina kurulmalidir. Ek filtreleme
gerekli minimum besleme basincini artirabilir..

Ekipman
Torg

Hava / gaz

Basing

Akis hizi

1
| Sequence of operations to

perform before cutting

ONEMLI: Ekipmani galistirmadan 6nce bu
dikkatlice izleyin:

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

e TUm torg bilesenlerinin dogru sekilde monte edildiginden
emin olun.

e Torcu kendinize veya yakininizdaki diger kisilere dogru
tutmayin. Yanliglikla ¢alistirilirsa 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)

acik oldugunu kontrol edin.

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

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

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

talimatlari

DIKKAT
UYARISI

JAN

Aria compressa
Sadece basingl
hava maks. 125 psi
(8.6 bar / 861 kPa)

427529

SEK.D

SEK.E

6) Operator, kesme modu secim digmesine (Poz. 6, Sekil B)
basarak, ilgili yanan LED'e gore asagidaki kesme
modlarindan birini secebilir:

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

* Orgl malzeme modu: tor¢ digmesine basildiginda,
operator kesim sirasinda c¢alisma pargasinin disina
ciktiginda, pilot ark otomatik olarak tekrar ateglenerek
kesimin devam etmesini saglar.

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

8) 8) Torcu calisma parcasina yaklastinn (Sekil E) ve
kalkani  baski uygulamadan destekleyerek torg
digmesine basin, bdylece pilot arki ve hava beslemesini
atesleyin. Alevi is parcasina yaklastirn ve kesmeye
baslayin. Alevle birlikte parcaya gidin ve kesmeye
baslayin. Kesme islemleri sirasinda kirmizi LED'ler (Poz
9-10, Sekil B) yanar. Elektrot ve nozulun daha az
tuketilmesini 6nlemek icin pilot arki havada tutmayin.

9) Ozel durumlarda, is parcasi girdiginde ark kapatilirsa, torg ile
metal arasinda dogru egim agisini gdzlemleyin (Sekil E). Ozel bir
kontrol cihazi, tor¢ ve is pargasi arasinda yanlis egim olmasi
durumunda ark transferini 6nler.



10) Erimis malzemenin oluktan akmasina ve tor¢ yoninde MANUEL KESIM IGIN SARF MALZEMELERI
gikinti yapmamasina dikkat ederek kesin. Bu meydana  goyi'r "CEA siparis kodlanyla birlikte tedarik edilen plazma

gelirse, kesme hizini azaltin.. torglari igin kullanilan sarf malzemelerini gostermektedir.

11) Kesme iglemi tamamlandiktan sonra, torg bilesenlerini f
> - ' . Bu torglar korumali sarf malzemeleri kullanir ve bu nedenle
sogutmak icin torgtan yaklasik bir dakika boyunca hava torcungucu kesilecek metalin Uzerinde surlklenebilir.

clkmaya devam edecektir. Ekipmani kapatmadan once ince metallerin (yaklasik 2 mm veya daha az) kesim

hava akisinin durmasini beldeyin. Bu siire zarfinda yeni kalitesini artirmak icin tercihen maksimum 45 A kesme

bir kesim islemine de baslayabilirsiniz. Koselere veya . .
girintilere  yakin  kesimler yapmaniz gerekiyorsa, ?Sk;?égz ;aKh;%é:;E?g"%UT sarf malzemeleri kullaniimalidir

uzatilmis elektrotlar ve basliklar kullanmaniz tavsiye
edilir. Dairesel kesimler yapmaniz gerekiyorsa, istek
Uzerine temin edilen 6zel kom- pas kullanmaniz tavsiye
edilir.



MANUEL KESIM iGIN SARF MALZEMELERININ
TORCA TAKILMASI

UYARI: sarf malzemelerini dedistirirken, makinenin ana
salterinin O konumunda oldugunu kontrol edin..

Torcu manuel kesim igin kullanmak icin, sekil G'de gdsterildigi
gibi komple bir sarf malzemesi seti takilmalidir.

1

| Manuel kesim igin torg kullanimi

UYARI

Aninda ateslemeli mesale

Plazma arki yaralanmalara ve yaniklara neden olabilir.
Torg diigmesine basildiginda plazma arki hemen tutusur.
Plazma arki eldivenlerden ve deriden hizla geger.
Basinizi, gbzlerinizi, kulaklarinizi, ellerinizi ve viicudunuzu
korumak icin uygun ekipman kullanin.

Torcun ucundan uzak durun.

Plakayi tutmayin ve ellerinizi kesme yolundan uzak tutun.
Torcu asla kendinize veya diger insanlara dogrultmayin.

TORG GUVENLIGI

Manuel kesim icin kullanilan torglar, istemsiz ateslemeyi
Oonlemek igin bir glvenlik muhafazasina sahiptir. Torcu
kullanmaya hazir oldugunuzda, digmenin guvenlik
korumasini (torcun ucuna dogru) dondurin ve sekil H'de
gOsterildigi gibi kirmizi tor¢ digmesine basin.

MANUEL KESIiM iGiN TORG KULLANIMINA YONELIK

ONERILER

+ Sabit bir kesim saglamak igin torcu plakanin tGzerinde
hafifce surukleyin..

* Kesim sirasinda kivilcimlarin plakanin alt tarafindan
ciktigindan emin olun.

e Kivilcimlar plakanin Ust tarafindan c¢ikiyorsa, torcu daha
yavas hareket ettirin veya cikis akimini daha yuksek bir
degere ayarlayin.

* Manuel kesim igin SK serisi torglari kullanirken, torg
Uzerindeki nozulu plakaya dik tutun, bdylece nozul kesim
yuzeyi ile 90-95°'lik bir aci olusturur. Torg kesim yaparken
kesim arkini izleyin.

UYARI: Torg gerekli olmadigi halde ateglenirse, nozulun ve
elektrodun galisma émrii azalir.

Diiz cizgileri kesmek icin kilavuz olarak dliz bir kenar veya
birlikte verilen tagiyiciyr kullanin.
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Hava difiizorii

Elektrod




Dairesel kesimler igin, birlikte verilen pusula kitini kullanin.. PLAKANIN iGINDEN KESME (DELME)

UYARI: Kivilcimlar ve sicak metal gozlerde ve ciltte
yaralanmalara neden olabilir.

Torg egimli bir konumda ateglendiginde, kivilcimlar ve sicak
metal noziilden uzaga yansitilir. Torcu kendinize veya
yakindaki diger kisilere dogrultmayin.

B ince malzemelerin kesilmesi

Topraklama kelepgesi plakaya bagliyken, tor¢g digmesine
basmadan o6nce tor¢ kalkani plakadan yaklasik 1,5 mm
uzakta olacak sekilde torcu plakaya yaklasik 30° agiyla
tutun.

PLAKANIN KENARINDAN KESME
Toprak kelepgesi plakaya bagliyken, tor¢ nozullnd plakanin
kenarina dik (90-95°) tutun..

Tor¢ dugmesine basin. Torcu yavasca dik konuma (90°)
donddrin.

Arki ateslemek igin tor¢ diigmesine basin. Ark plakayi
tamamen kesene kadar kenarda bekleyin.

Butonu itmeye devam ederken torcu bu konumda tutun.
Kivilcimlar plakanin altindan giktiginda, ark malzemeyi delmis
demektir.

Kesimi yapmak i¢in torcu plaka tUzerinde surukleyin. Dizenli
ve dogrusal bir hizda ilerleyin.

Delme islemi tamamlandiginda, kesimi yapmak igin nozulu
plakanin Gzerinde hafifce strukleyin.

1"



B Orta / kalin malzeme kesimleri
Toprak kelepgesi plakaya bagliyken, torcu plakanin Uzerinde
tutun.

Torg diigmesine basin ve yavascga plakaya dogru hareket
edin.

Kivilcimlar plakanin altindan ¢iktiginda, ark malzemeyi delmis
demektir. Malzeme delindikten sonra, torcun kalkani kesilecek
malzemeye dayandirilabilir.

Kesimi yapmak
surukleyin.

icin nozulu plakanin Uzerinde hafifce
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PLAKAYI OYMAK

UYARI: Tesis, asagidaki Ozelliklere sahip sabit bir hava
akisiyla beslenmelidir: basing 4,0-4,5 bar (58-65 psi).

UYARI: Kivilcimlar ve sicak metal gézlerde ve ciltte
yaralanmalara neden olabilir.

Tor¢ egimli bir konumda ateglendiginde, kivilcimlar ve sicak
metal noziilden uzaga yansitilir. Torcu kendinize veya
yakindaki diger kisilere dogrultmayin.

Topraklama kelepgesi plakaya bagliyken, tor¢ digmesine
basmadan o6nce tor¢ kalkani plakadan yaklasik 1,5 mm
uzakta olacak sekilde torcu galisma pargasina yaklasik 45°
aclyla tutun.

Torcu plakaya 45° agiyla tutun ve tor¢ kalkani ile plaka
arasinda kuclk bir bosluk birakin. Pi- lot arkini ateslemek igin
tetige basin. Arki plakaya aktarin.

Oluk agma islemini gergeklestirirken plakaya 45°lik agiyi
koruyun. Plazma arkini olusturmak istediginiz oluk yéninde
itin. Sarf malzemelerinin dmrinu kisaltmaktan veya torca
zarar vermekten kaginmak igin tor¢ kalkani ile erimis metal
arasinda kuguk bir bosluk birakin. Tor¢ acisi degistirilirse,
oluk boyutlari da degisir.

hizi

Uzerinden
degistirilerek, tor¢ ve plaka arasindaki mesafe degistirilerek,
tor¢ ve plaka arasindaki agi degistirilerek ve jeneratdrdeki
cikis akimi degistirilerek degistirilebilir.

Oyuk  profili, torcun plaka gecme



Asagidaki eylemler oyuk profili Gzerinde ilgili etkiye sahiptir:

Oluk profili Oluk profili
genigligi derinligi

)

Torg hizi Q Q
= Q o
Torg ve plaka o O Q
arasindaki
mesafe Q Q O
o © o
Torg agisi —
e e (=)
oot ol © o
enerator N L L
akimi g g g

o = artis (veya daha fazla dikey aci)

° = azalma (veya daha az dikey agi)

MANUEL KESIM iGIN YAYGIN HATALAR

Problem Sebep

Torg plakayl tamamen Kesme hizi ¢ok yuksek.

kesmiyor. Sarf malzemeleri asinmistir.

Kesilecek metal, secilen voltaj
icin cok kalin.

Kesme sarf malzemeleri
yerine oluk agma sarf
malzemeleri takilmistir.

Topraklama kelepgesi
plakaya dogru sekilde
baglanmamisgtir.

Gaz basinci veya akis hizi
cok disuk.

Kesilecek metal voltaj igin gok
kalin.

Kesimin kalitesi disuk.

Yanlhs sarf malzemeleri
kullanihyor (6rn. kesme sarf
malzemeleri yerine oluk agma
sarf malzemeleri kullaniliyor).

Torg¢ ¢ok hizli veya ¢ok yavas
hareket ettiriliyor.

Ark sigramakta ve sarf Gaz kaynaginda nem.

ongorilenden daha kisa

olmaktadir. Sarf malzemeleri yanhsg

takilmis.
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Torcun otomatik kesim igin
yapilandiriimasi
GIRIS
Bu makineler otomatik kesim icin asagidaki standart torglarla
birlikte tedarik edilir:

SARF MALZEMELERININ GALISMA OMRU

Asagidaki faktorler sarf malzemelerinin degistirilme sikligini
etkiler:

* Kesilen metalin kalinhgi.

* Ortalama kesim uzunlugu.

* Hava kalitesi (yad, nem veya diger kirleticilerin varligi).

e Metalin delinmesi veya kenardan kesme igleminin
gercgeklestiriimesi.

* Dogru delme derinligi.

* Kesimin ag veya kati malzeme kesme modu kullanilarak
yapilmasi. Kafes modunda vyapilan kesim, sarf
malzemelerinin daha fazla asinmasina neden olur.

Normal kosullar altinda, kesme islemleri sirasinda nozul
diger sarf malzemelerinden dnce asinir.



OTOMATIK KESIM IGIN SARF MALZEMELERI

Sekil I, tedarik edilen plazma torglari icin kullanilan sarf
malzemelerini CEA siparis kodlariyla birlikte gostermektedir.
Ince metallerde (yaklasik 2 mm veya daha az) kesim
kalitesini artirmak icin tercihen maksimum 45 A kesme
akimina sahip CLEAN-CUT sarf malzemeleri kullaniimahdir
(sadece SKM 125 torg igin).

OTOMATIK KESIM iGIN SARF MALZEMELERININ
TORCA TAKILMASI

UYARI: Sarf malzemelerini degistirmeden énce, makinenin
ana salterinin O konumunda oldugunu kontrol edin.

Torcu otomatik kesim icin kullanmak icin, sekil L'de
gOsterildigi gibi eksiksiz bir sarf malzemesi seti takilmalidir.
Korumali sarf malzemeleri ile kullanilacak Ohmik sensorlu
bir dis meme tutucu mevcuttur.
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OTOMATIK KESIM IGIN TORC DONANIMI

Otomatik kesim icin SKM serisi torglar ¢ok cesitli X-Y-Z
tezgahlarina, motorlu ekipmanlara, borular icin konveyorlere ve
diger ekipmanlara takilabilir. Torcu Ureticinin talimatlarina gore
monte edin.

Dikey bir kesim elde etmek icin SKM torcunu plakaya dik olarak
yerlestirin. Torcu 90°'de hizalamak igin bir gonye kullanin (Sekil

Hava difiizori

Elektrod

Nozul

Dis nozul tutucu

| Ohmik sensorlii dig
nozul tutucu

Kalkan

LIl

SEK. L
| |
90°
7
[ 1
SEK. M




Sinyal Tip Notlar Kutup Wire colour
Kesime baslayin Girig Etkinlestirmenin gerceklesmesi icin yalitiimis bir n° Green
kontagin kapatilmasi gerekir. Bu kontagin ozellikleri 3 Green
sunlardir: gerilim > 20 Vdc; akim > 10 mA. 4
Ark aktarildi Cikis [zole edilmis foto role kontaginin kapanmasi. Bu White (+)
Makine hareketini kontagin dzellikleri asagidaki gibidir: 12 (+) Black (-)
baslatin » Maksimum gerilim 60 Vdc 14 (-
* Maksimum akim 400 mAdc
Alternatif akima (AC) izin verilmez.
Toprak koruma (PE) Toprak Yellow Green
Azaltiimis kesme Cikis Asagidaki oranlara gére kesme gerilimiyle orantili, 13 Black (-)
voltaji galvanik olarak izole edilmemis sinyal: 1:50 (fabrika 5(-) Red (+)
ayari); 1:20; 1:21; 1:30; 1:40. 6 (+)

CNC Disi 14 kutuplu konnektor
Vd Yesil kablo

Nr Siyah kablo

Rs Kirmizi kablo

Bc Beyaz kablo

GV Sari / yesil kablo

CNC conlroller|

=]
S
55 ST
nl =§
N /N
-+
34,5 6

Istart mochine

Trorsfar
motion?

—Ground )

FIG.N
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Kesme tezgahinin kilavuzlari ve aktarma sistemi temizlenir,
kontrol edilir ve optimize edilirse tor¢ kolayca hareket eder.
Makinenin sabit olmayan hareketi, kesme ytizeyinde dalgali
ve duzensiz bir yol olusmasina neden olabilir.

Kesim sirasinda torcun plakaya temas etmediginden emin
olun. Temas kalkan ve nozlle zarar verebilir ve kesim
ylzeyini etkileyebilir.

Torcu X-Y-Z tezgahina bagladiktan sonra, SHARK sistem
jeneratori Uzerindeki merkezi baglantiya vidalayin. SKM
plazma torcu icin merkezi baglantidan yaklasik 2 m disari
cikan iki kutuplu kablo, kesme baslatma digmesi ile seri
haldedir.

X-Y-Z tezgahinin tipine ve kullanilan yazihma bagh olarak,
iki kutuplu kablo su sekilde kullanilabilir:

* Mekanize kesim makinesi i¢in ek bir acil durdurma Unitesi.

* Acil durdurma Unitesi olarak kullaniliyorsa, iki kutuplu
kablonun 2 kablosu igin bir kisa devre.

BIR CNC KONTROL TESISI ILE ARAYUZ

Ozel SHARK 75/M ve SHARK 105/M plazma versiyonlari,

ornegin X-Y-Z kesim tezgahlari gibi CNC kontrol ekipmanlari

icin bir aray(z ile tamamlanmigtir.

SHARK 75/M ve SHARK 105/M makinenin 6n tarafinda

CNC araylz kablosunu baglamak icin 14 kutuplu bir disi

konektor (CPC TE Connectivity se- ries) bulunmaktadir.

Bu soket asagidaki sinyalleri kullanilabilir hale getirir:

 Ark gerilimi 1:50'ye disurtimustur (fabrika ayari), maksimum
¢ikis 15 V'tur (galvanik olarak izole edilmemis sinyal). SHARK
makinesinin iginde, diger azaltiimis ark voltajlarini ayarlamak
icin kullanilabilecek bir dip anahtari vardir:

| 120 | 121 [ 13 | 140 |

» Ark transferi / makine hareketini baslat sinyali

+ Kesme sinyalini baglatin.

Makine arayuz kablosu yetkili bir servis merkezinden bir

teknisyen tarafindan takilmalidir.

Makinenin arayliz kablosunu takmak igin:

Anahtari O konumuna getirerek makineye giden glg
kaynaginin baglantisini kesin.

* Makinenin araylz kablosunu SHARK 75/M ve SHARK
105/M makinelerinin 6n panelinde bulunan 14 kutuplu
CNC kontrolor soketine baglayin. Erkek 14 kutuplu arayiz
konektéri (CPC TE Connectivity serisi) 460180 siparis
koduyla Sirketimizden temin edilebilir.



FIG.O

ALL OFF

SW3ON

SW4 ON

1:20

1:40

1:50
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VOLTAJ BOLUCU AYARLARI

Sekonder gerilim bolict fabrikada 1:50 degerine
ayarlanmistir.

Makinenin iginde, diger 4 sekonder voltaj degerini ayarlamak
icin kullanilabilecek bir dip anahtari (SW1) vardir:

| 120 [ 121 [ 130 | 140 |

Dip anahtarina (SW1) erismek igin asagidaki sekilde ilerleyin

(Sekil O):

1) Arka paneldeki hat anahtarini O konumuna getirerek
guc¢ kaynaginin sistemle baglantisini kesin. Makinenin
guc kaynagi kablosunu duvardaki ana gu¢ kaynagi
soketinden ayirin.

2) Makinenin ikincil kartina erismek icin makinenin metal alt
plakasini gikarin.

3) Dip anahtarini (SW1) mevcut konfiglirasyonlardan birine
ayarlayin.

4) Yukaridaki noktalari ters sirayla takip ederek makineyi
yeniden monte edin.




| Otomatik kesim i¢in torcun kullaniimasi

UYARI

Aninda ateslemeli mesale

Plazma arki yaralanmalara ve yaniklara neden olabilir.
Torg diigmesine basildiginda plazma arki hemen ateslenir.
Plazma arki eldivenlerden ve deriden hizla geger.

Basinizi, gbzlerinizi, kulaklarinizi, ellerinizi ve viicudunuzu
korumak igin uygun ekipman kullanin.

Torcun ucundan uzak durun.
Plakayi tutmayin ve ellerinizi kesme yolundan uzak tutun.
Mesaleyi asla kendinize veya diger insanlara dogrultmayin.

OTOMATIK KESIM iGiIN TORG KULLANIM ONERILERI

Daha kaliteli bir kesim i¢in asagidaki parametreler incelenmelidir;

* Kesim agisi / kesim egimi.

* Capak. )

* Kesim ylzeyinin dizligu. Igblikey veya digbikey kesme
yuzeyleri..

H Kesme agisi/kesme egimi

Bu, kesme kenarinin acgisini verir ve olabilir: FIG. Q - —
— - Capak tiru Sebep Coziim
Pozitif agi Negatif aci Kesigin alt Cok diisiik hiz. Hizi artirin.
tarafinda yogun
' tortu (kolayca
cikarilabilir).
? ' Kesigin alt Hiz ¢cok fazla.. Hizi diglrin..
| |?\ tarafinda hafif Torg ve plaka Yikseklik kontrol
birikinti arasindaki bosluk | sistemlerini
o . (¢ikarilmasi zor). | cok biiyiik. kullanirken torg ile
Bu, kesimin ust kismindan Bu, kesimin alt kismindan plaka arasindaki
daha fazla miktarda daha fazla miktarda malzeme boslugu veya
malzeme ¢ikarildiginda elde cikarildiginda elde edilir. kesme voltajini
edilir. Neden azaltin.
Neden Torg ¢ok dusuk
Mesale _go.l_( ylksek C}&Sgﬁm
Coziim Megaleyi kaldinn. PLAKANIN iCINDEN KESME (DELME)

Feneri indirin.
Torg yukseklik kontroll
kullaniliyorsa, kesme ark
gerilimini artirin.

Torg yikseklik kontroli
kullaniliyorsa, kesme ark
gerilimini azaltin.

Dik agiya en yakin agi, torcun hareketine gore sagda
olacaktir. Sol taraf her zaman 90°den farkli bir agi ile
karakterize edilecektir (Sekil Q).

Genellikle bir kesme acgisi sorunu kesme tezgahi
sisteminden  kaynaklanir ve plazma makinesinden
kaynaklanmaz. Torcun konumu ile kesilecek plaka

arasindaki dogru aciyi kontrol etmek igin bir génye kullanin.
Kesme sorununun ortadan kalkip kalkmadigini kontrol
etmek igin torcu ilgili tor¢ tutucusunda 90°'ye ayarlayin veya
hareket yoninu tersine gevirin.

Kesilecek malzeme sertlestiriimis veya manyetize edilmisse
kesme acisi sorunlari ortaya ¢ikabilir.

H Capak

Her kesim yapildiginda bir miktar ¢apak olusacaktir. Capak
miktari ve turd, makinenin uygulamaya gore dogru sekilde
ayarlanmasiyla azaltilabilir.

Torg c¢ok dislkse veya yikseklik kontrol sistemi
kullanildiginda kesme voltaji ¢ok disukse, kesilecek plakanin
Ust kenarinda asir gapak olusacaktir. Bu sorunu ¢ézmek igin,
capak azalana kadar tor¢ voltajini yaklasik 5V'luk kiguk
adimlarla ayarlayin.

Diger durumlarda, asin ¢apak hizin ¢ok disuk veya g¢ok
yuksek olmasi nedeniyle olusur.
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Manuel kesimde oldugu gibi, dis kenar yerine plakanin

icinden baslayarak (delme) bir kesim yapilabilir. Plakanin

icinden kesmenin sarf malzemelerinin calisma omrin(

kisaltabilecegini unutmamak gerekir.

Bir plakayi igeriden keserken asagidaki parametreler dikkate

alinmalidir:

+ Baslangic delme yiiksekligi: Kesilecek malzemenin
kalinligina bagh olarak kesme derinliginin yaklasik 2-2,5 kati.

* Delme gecikmesi: Ateslenen torcun hareket etmeye
baslamadan 6nce delme yuksekliginde kaldigi sure.
Kesme arkinin malzemeyi delmesine izin vermek igin
yeterince uzun bir delme gecikmesi uygulanmalidir. Daha
sonra tor¢ normal kesme yuksekligine indirilebilir. Ayrica,
malzemelerdeki asinma arttikga, delme gecikmesini
artirmak gerekebilir..

Bir deligin optimum sekilde uygulanmasi icin, capin plaka
kahinhginin iki katindan fazla olmasi gerektigi dikkate
alinmaldir.

Malzemelerin kimyasal 6zellikleri, delme kapasitesi tGzerinde
etkili olabilir. Ornegin, yuksek manganez veya silika icerigine
sahip ylksek mukavemetli bir c¢elik, maksimum delme
kapasitesini azaltabilir.



OTOMATIK KESIM iGiN YAYGIN HATALAR

Problem

Sebep

Pilot ark ateslenir, ancak aktariimaz.

Topraklama kablosu kesme tezgahi ile iyi
temas etmiyor veya kesme tezgahi plaka ile iyi
temas etmiyor.

Torg / plaka boslugu ¢ok buyuk.

Plakaya tam olarak nufuz edilmemistir ve plakanin Ust
tarafinda asiri kivilcimlar olugsmaktadir.

Plaka yuzeyinde pas veya boya.

Sarf malzemeleri asinmistir ve degistiriimelidir.

Topraklama kablosu kesme tezgahi ile iyi
temas etmiyor veya kesme tezgahi plaka ile iyi
temas etmiyor.

Kesim voltaji cok dusuk.

Kesme hizi ¢ok ylksek.

Kesme kalinhigi gok buyuk.

Kesimin alt kisminda gapaklar olugsmustur.

Hava ayarlari yanlis.

Sarf malzemeleri aginmigstir ve degistiriimelidir.

Kesme hizi yanlis.

Voltaj cok diguk.

Kesme agcisi dik degildir.

Torg plakaya dik degildir.

Hava ayarlari yanls.

Sarf malzemeleri aginmistir ve degistiriimelidir.

Torcun hareket yonu yanlistir. Yiksek Kkaliteli
kesim, torcun ileri hareketine gore her zaman
saga dogrudur.

Torg ve plaka arasindaki bosluk yanlis..

Kesme hizi yanlis..

Sarf malzemelerinin dmri kisadir.

Hava ayarlari yanlis.

Ark akimi, ark voltaji, kesme hizi ve diger
degiskenler dogru yapilandiriimamistir.

olmasi kosuluyla kenardan baglamak mumkuandur.

Arki havada atesleyin (kesimin baslangici plaka ylzeyinin
disindadir). Arkin ateslendiginde plaka ile temas halinde

Torg ile yanhs yukseklikte delme islemine baslanmasi.

Delme suresi yanlis.
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| Otomatik CNC kesim masalari

Asagidaki sayfalarda, asagidaki malzemelerin otomatik kesimi igin her bir sarf malzemesi serisine ait kesim tablolari yer

almaktadir:
Yumusak celik.

Paslanmaz celik (CrNi).

Aliminyum.

Her tablo asagidaki bilgileri icerir:

]

Akim kesme ayart.

Fe Karbon celigi
Fe 430 B - S275JR
CrNi KZ?'?S? /X5 %l:’kNl 18-10
Al Aliminyum
":]lﬂ:[ﬂﬂﬂ}‘:‘:" Tor¢ konfiglrasyonu, plazma torcuna

takilacak sarf malzemeleri igin kodlarla
birlikte.

Hava basing ayari.

Hava akis hizinin gdstergesi (soguk
hava durumu).

Kesici gaz gostergesi.

Metrik sistem.

Emperyal sistem.

Kesilecek malzemenin kalinhgi.

Kesme yuksekligi.

» Korumali sarf malzemeleri: kalkan ile
kesilecek parca arasindaki bosluk.
» Korumasiz sarf malzemeleri: nozil ile
kesilecek parga arasindaki bogsluk.

ilk delme yiiksekligi.

Bu, ark ateslendiginde, kesme
yuksekligine inmeden oOnce kalkan
(kalkanli sarf malzemeleri) veya nozul
(kalkanli olmayan sarf malzemeleri) ile
kesilecek  parca  arasindaki ilk
bosluktur. YuUzde degeri, ilk delme
yuksekligini elde etmek igin kesme

yuksekligindeki artisi gosterir.

kgii_- IHS

Delme gecikmesi.

Arkin ateslendigi torcun, son kesme
yuksekliginde kesme hareketine
baslamadan once ilk delme
yuksekliginde kaldigi sure.

==
Y

istenen sonucu elde etmek igin en iyi
parametreleri bulmak icin baslangic
noktasini gosteren kesme hizi ve ark
voltaji ayarlari (tor¢ yukseklik kontrollu
THC sistemleri).

PRODUCTION

Prodiiksiyon kalitesi.

lyi bir kesme acisi (0-10°) ve kabul
edilebilir capak ve yuzey kalitesi elde
etmek. Bu parametreler, daha fazla
saylda kesilmis pargca Uretmeyi
mumkuin kilar, ancak mimkin olan en
iyi  kalitede  kesim  yapilmasini
gerektirmez.

Maksimum kalite.

En iyi kesme acisini (*) elde etmek igin
mini capaklar ve en iyi kesme yuzeyi
finigi.

) Standart  sarf  malzemeleri
kullanildiginda 0-6° ve CLEAN-CUT
sarf malzemeleri kullanildiginda 0-4°.

“‘Kerf”  kesme  genisligi. Kesim
tablolarinda belirtilen degerler
gOsterge niteligindedir ve maksimum
kalite ayarlari  kullanilarak  elde
edilmigtir.

N

Kenardan baslayarak.

NOT: Ark voltaji sarf malzemelerinin asinmasiyla artar ve bu nedenle torg ile kaplama arasinda dogru boslugu korumak igin
voltaj ayarlari artirilmalidir.

NOT: Tablodaki veriler, yeni sarf malzemeleri kullanilarak ve ISO 9013 uluslararasi standardi referans alinarak laboratuvar
testleri sirasinda elde edilmistir. Plazma kesimlerinin hassasiyeti temel olarak plazma tesisi, kilavuz sistemi ve ylikseklik
kontrolii arasindaki etkilesime baglidir. Kesme hizi ayrica kesme ylizeyinin egimini de etkiler.
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| Bakim ve Onarim

ONEMLI: Makine, (iretici tarafindan énerildigi sekilde rutin
bakima tabi tutulmalidir.

DIKKAT: Herhangi bir dahili inceleme yapmadan 6nce

ekipmana giden gli¢c kaynagini kesin.

YEDEK PARCALAR

Orijinal yedek pargalar ekipmanlarimiz icin 6zel olarak

tasarlanmistir.

Orijinal olmayan yedek pargalarin kullanilmasi performansta

degisikliklere neden olabilir ve ekipmanin glvenlik seviyesini

disurebilir. Orijinal olmayan yedek pargalarin kullanimindan
kaynaklanan hasarlardan sorumlu degiliz.

EKIPMANLAR

Bu sistemler, her durumda kendinden yaglamali burglarla

donatilmis olan fan diginda tamamen statik oldugundan,

yalnlzca asagidaki islemler gereklidir:
e Basingli hava kullanarak ekipmanin icindeki kir ve toz
birikimlerini periyodik olarak temizleyin. Hava jetini hasar
gorebilecek elektrikli bilesenlere dogru yonlendirmeyin.

e Asin 1sinmaya neden olabilecek asinmis kablolar veya
gevsek baglantilar icin periyodik inceleme.

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

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

RUTIN BAKIMLARIN YAPILMASI

UYARI: Bakim c¢alismasi yapmadan Once elektrik
beslemesini kesin. Jeneratériin  kapaginin ¢ikarilmasini
gerektiren tim igler 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 asinmadigini
kontrol edin.

3 ayda bir:

e Gug kaynagi kablosunu ve fisini inceleyin. Hasarliysa
degistirin.

* Digmenin hasarli olup olmadigini kontrol edin. Torg tutma
yerinin ¢atlamadigini ve agikta kablo bulunmadigini kontrol
edin. Hasarli herhangi bir bileseni degistirin.

* Torg kablosunu inceleyin. Hasarl ise degistirin.

Her 6 ayda bir:

« Basingli hava kullanarak ekipmanin igindeki kir ve toz

birikimlerini  periyodik olarak temizleyin. Hava jetini
dogrudan  hasar  gorebilecek elektrikli  bilesenlere
yonlendirmeyin.
SARF MALZEMESININ DENETIMi
Bilesen Teftis Eylem
Torg gévdesi | Yiizeyin hasarli, O-ring kuruysa, onu
Uzerindeki asinmig veya ve disleri ince bir
O-ring yag@siz olup tabaka silikon
olmadigini kontrol yagdlayici ile
edin. yaglayin. O-ring

asinmis veya hasar
gormuisse degistirin.

Yizey hasar
g6rmis veya
asinmissa ya da
hava delikleri
tikaliysa diftizor
halkasini degistirin.

N
Havﬁéﬁ]zérﬂ

Diflizor halkasinin i¢
ylzeyinin hasarli
veya asinmis
olmadigini ve hava
deliklerinin tikal
olmadigini kontrol
edin.

Ylzey asinmigsa
veya krater derinligi
1,6 mm'den fazlaysa
elektrodu degistirin.
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Filter element

Nozul Merkezi deligin Orta delik yuvarlak

— yuvarlakhgi. degilse nozulu
degistirin.

Shield Merkezi deligin Oval olan deligin

yuvarlakligi. Kalkan ve
nozul arasindaki
boslukta dokintl
birikmesi.

kalkanini degistirin.
Kalkani ¢ikarin ve
kalintilari temizleyin.

=

| Olasi sorunlar ve ¢é6ziim yollar

Cogu sorunun nedeni elektrik hattidir. Ariza durumunda asagidaki
sekilde hareket edin:
1) Gerilimin hat degerini kontrol edin
2) Glg kablosunun fige ve sebeke anahtarina mikemmel sekilde
baglandigini kontrol edin
3) Sigortalarin yanik veya gevsek olmadigindan emin olun
4) Asagidakilerde kusur olup olmadigini kontrol edin:
- Makineye gti¢ saglayan anahtar
- Fis icin duvar prizi
- Ekipman gl¢ anahtari
NOT: Ekipman onarimi igin gereken teknik bilgi g6z 6niine
alindiginda, ariza durumunda kalifiye personele veya teknik
destek servisimize basvurmanizi éneririz.
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| Aniza giderme tablosu

Normalde bir arizanin nedenini sistemin 6n tarafinin sag tarafinda bulunan uyari LED'lerinden bulmak mimkindur. Bu
nedenle yapilmasi gereken ilk sey hangi ledlerin agik oldugunu kontrol etmektir. Asagida sistemde meydana gelebilecek olasi

arizalardan bazilarini listeliyoruz

Kusurlar

Neden

Coziim

Yesil glic kaynagi agik LED'i kapali (Poz. + Kesme makinesi gli¢ kaynagi.

11, Sek. B)

kablo ana gui¢ kaynagina bagh degil

» Kesme makinesini baglayin,

glic kaynagi kablosunu sebeke glg
kaynagina baglayin.

Gug kaynagi anahtari kapal (Poz. 5,
Sek. A)

» Makineyi su sekilde agin;

gl kaynagi anahtarini 1 konumuna
getirin (Poz. 5, Sekil A)

Sebeke voltaji yanlis

» Kesme makinesine giden glc¢
kaynaginin voltajinin gergek sebeke
glc kaynagiyla ayni olup olmadigini
kontrol edin.

Kesme makinesindeki bazi bilesenler
kusurlu veya arizal.

* Teknik yardim ¢agirin

Makinenin yukarisindaki gi¢ kaynagi
soketi icin sigortalarin veya agma
anahtarlarinin galismasi nedeniyle
makineye gli¢ beslemesi yok.

» Atmis sigortalari degistirin veya atmis
olan agma anahtarlarini sifirlayin.

Sari termostatik koruma LED'i agik (Poz.
3, Sek. B)

+ Acik (Poz. 10, Sek. B)
Kirmizi inverter aktivasyon

- Bu LED yandiginda, calisma
dongusunun otesinde ¢alistiginiz igin
acma anahtarinin tetiklendigini
gOsterir.

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

IéI)EDI kapali (Poz. 9, Sek. - Makinenin éniindeki basincl + Makine icin basingh hava
hava besleme devresi kapall veya besleme devresini acin veya
arizall. onarin.

Torg diigmesine basildiginda Arizali kontrol panosu - Degistirin

pilot ark yanmiyor;

- Kirmizi tor¢ digmesi
aktivasyon LED'i agik (Poz.
10, Sekil B).

- Kirmizi inverter
etkinlestirme LED'i kapall
(Poz. 9, Sek. B).

¢« Asinmis elektrot ve tor¢ Uzerindeki baslik » Degistirin

Torg digmesi arizali

* Degistirin

¢+ Plazma torcu yanlis veya

kusurlu baglanmis.

* Plazma torcunun baglantisini kontrol edin
ve gerekirse degistirin.

+ Glc kaynadi voltajinin 300 V ile

Dusuk voltaj veya asiri
voltaj korumasi

480 V arasinda oldugunu kontrol
edin..

* Ark, kesilecek parca
ile temas ettiginde
soner

etkinlestirildi

- Topraklama kablosunun baglanmamasi » Toprak kablosunu baglayin veya

makinenin toprak devresini kontrol edin
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SEK. S

LED3 LED4

LED1

LED2

SEK.

LED5

|
LED6

LED7 LED8 LED9

On raf kartina eriserek ve saglanan ariza teshis LED'lerini
inceleyerek herhangi bir ariza igin daha gelismis bir arama
yapilabilir.

Bu kartin amaci, operatoriin makineyi diizenlemesine ve
makine ile etkilesime girmesine olanak saglamak ve makinenin
calismasi ve kesimin gerceklestiriimesi icin gerekli tim islevleri
belirlemektir.

Operator arayuzli, makine icin tanilama / islevsel LED'leri ve
kesim modunu segcmek ve hava akis testini etkinlestirmek igin
calistirma dugmelerini iceren 6n panelde bir membran klavye
seklindedir.

Kontrol kartina erigebilmek igin asagidaki adimlari izleyin (Sekil
S):
On raf panelini sabitleyen 4 viday1 sokiin.

- Kontrol karti, dnceden cikariimig olan 6n rafa sabitlenmistir.
Sekil T, 6n kontrol rafi kartinin dizenini, teshis LED'lerini ve
takili ana duzelticileri ylksek aydinlatmayi gdstermektedir.
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LED'lerin Listesi

LED1 Yesil LED, TORC DUGMESINE basildiginda
yanar.

LED2 Yesil LED, +24 voltaji acik oldugunda yanar.

LED3 Yesil LED, inverter karti ASIRI VOLTAJ
durumunda oldugunda yanar.

LED4 Yesil LED, inverter karti ALT VOLTAJ
durumunda oldugunda yanar.

LED5 Yesil LED, ARC TRANSFER EDILDI sinyali aktif
oldugunda bir yanar.

LEDG Yesil LED, hava solenoid valfi etkinlestirildiginde
yanar.

LED7 Yesil LED, fan agildiginda yanar.

LEDS8 Yesil LED, tor¢ digmesi sinyali kart tarafindan
algilandiginda yanar.

LED9 Yesil LED, guvenlik optik Gnitesi PT(U12)
kapatildiginda yanar (PT OFF).

JUMPERS Listesi

JP1 Yerlestirildiginde, makine acildiginda SOLID
CUT modunda olacaktir.

JP2 Yerlestirildiginde, makine acildiginda MESH
CUT modunda olacaktir.
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| Yaygin kesim hatalari

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

¢ozulecegini agiklamaktadir..

Hata Sebep Cozim
Yetersiz penetrasyon + Kesme hizi ¢ok yuksek * Hizi azaltin
* Akim ¢ok distk e Akimi artirin

Topraklama kablosu yanlis
baglanmis

Topraklama kablosu baglantisini
kontrol edin

Ana ark sonuyor * Kesme hizi gok yavasg * Hizi artirin
 Elektrotta asir aginma  Elektrodu degistirin
Asiri kalintilar * Kesme hizi ¢cok yavasg e Hizi artirin

Elektrot deligi asinmig

Elektrodu degistirin

Nozul asiri 1Isinmig veya siyah

Akim ¢ok yuksek

Akimi azaltin

Nozul ve is pargasi
arasindaki bosluk ¢ok kigik

Alani artirin

Kirli hava

Hava filtresini temizleyin

Elektrotta asir asinma

Elektrodu degistirin

Pilot arki kesintili veya kivilcim gikariyor

Hava kirli, yagh, 1slak

Hava filtresini temizleyin

Pilot ark akimi gok dusuk

Ekipman pilot ark devresini kontrol edin

Hava filtresi elemani kirlenmis,
elemani degistirin.

Elemani degistirin.

Hava devresinde nem
olup olmadigini kontrol
edin.

Jeneratoriin hava filtresi
sistemini takin veya onarin.

Ark soner ancak tor¢ digmesine tekrar
basildiginda tekrar ateglenir

Asinmis veya hasar gérmus sarf
malzemeleri

Sarf malzemelerini inceleyin ve
degistirin

Kirli ve kirlenmis hava

Hava filtresi elemanini degistirin

Hava basinci yanhs

Hava basincinin dogru
seviyede oldugundan
emin olun

Kesim kalitesi dusuk

Torg dogru kullaniimamis

Torcun dogru kullanildigini kontrol edin

Asinmis veya hasar gérmus sarf
malzemeleri

Sarf malzemelerinin agsinmamis
oldugunu kontrol edin ve
gerekirse degistirin

Yanlis basing veya dusuk 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
takilmis

Dogru sarf
malzemelerinin takili
olup olmadigini
kontrol edin

Ark plakaya aktarilmaz

Topraklama kablosu yanlis
baglanmis

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

Toprak kelepgesi hasarl

Toprak kelepgesini onarin veya degistirin

Delme mesafesi ¢cok blylk

Mesafeyi azaltin
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| Makine uzerindeki grafik sembollerin anlami
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-1 Ana ekipman anahtari -2 Kesme akimi Olge@i potansiyometresi -3 Yesil LED: glicin ACIK oldugunu gdsterir -4 Kirmizi LED: torg diigmesinin
etkinlestirildigini gosterir -5 Kirmizi LED, invertoriin etkinlestirildigini ve makinenin ¢alistigini gosterir -6 Yesil LED, hava testi etkinlestirildi -7 Sari
LED: basingli 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 konektdrl -12 Pozitif topraklama kablosu baglanti polaritesi -13 CNC kontrolu i¢in konektor -14
Tehlikeli voltaj -15 Topraklama korumasi -16 Uyari! -17 Ekipmani kullanmadan 6nce bu kilavuzda yer alan talimatlari dikkatlice okumalisiniz -18

8

(5

19

20

= Z

Avrupa Toplulugunda serbest dolagima uygun (iriin -19 Elektrik garpmasi riskinin yiiksek oldugu ortamlarda kullanim igin sistem -20 Ozel imha

“ 2 3 o4 5 6 7 8 9 10
CNC CP CT D1-2 EL EVG FE FR IL L
11 +12 13 14 +15 +16 17 +18 +19 +20
M Mi Mv P PM PR PT Q1 RF RP
21 122 023 +24 +25 +26 027 +28 +29 +30
RV RSN S-AL S-INT DIG S-INV SL ST TA THI THP
+31 +32 +33 +34 +35
THS TIP TP TPL \"
1 1
| Elektrik semasinin tusu | Renk tusu

-1 CNC kontrol Unitesi -2 EMC kondansator -3 Plazma torg konnektord,
makine tarafi -4 ikincil devre diyot modiilii -5 Plazma torg elektrodu -6

Hava solenoid valfi -7 EMC filtresi -8 Regulator filtresi -9 Sebeke anahtari -

10 indiikt- ance -11 Basing géstergesi -12 Birincil devre IGBT modiilii -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 klavye -20 Birincil devre dogrultucu -21 Voltaj béltcl direng -22

ikincil devre snubber direnci -23 Giig kaynagi karti -24 Raf paneli karti -25

Birincil invertér PCB -26 Egzoz -27 Plazma torcu giivenlik sensorii -28
Yardimei transformatér -29 indiiktér termostati (SHARK 105) -30 Birincil
devre termistérii -31 Ikincil devre termostati -32 Plazma torcu nozulu -33

Ana transformator -34 Plazma torcu -35 ikincil devre varistori

24

AN Turuncu-Siyah
Ar  Turuncu
Az Gok Mavisi

Bc Beyaz

Bl Mavi

BN Beyaz-Siyah
Gg Gri

Gl Sari

GV Sari-Yesil
Mr Kahverengi
Nr Siyah

RN Kirmizi-Siyah
Ro Pembe

Rs Kirmizi

vVd Yesil

VI  Menekse
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POWER CUT 75

CrUcoK 33MacHbiX Ya3cmeil

I T Lista ricambi LEGGERE ATTENTAMENTE
e o |
T R Yedek parcga listesi DIKKATLE OKUYUN
e |
F R Liste piéce de rechange LIRE ATTENTIVEMENT
[——
D E Ersatzteilliste SORGFALTIG LESEN
[
ES Lista repuestos LEER ATENTAMENTE
N
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——
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Pos. POWER CUT 75 Descrizione Aciklama
1 352453 Visiera pannello frontale On raf seffaf vizor
2 403608 Attacco dinse 25 mmq Hizli baglanti pozitif polarite
3 419129 Presa pannellg femmina_14P Pan'el' CNC' 14P Cjigi konnektor
CNC + terminali femmina disi terminallerin tamami
4 520717 Contatto femmina per connettore CNC konnektor igin disi terminal
CNC (N.10pz) (No.10 adet)
5 460180 Connettore volapte maschiq 14P Erkek tgrminallerden olusan
CNC + terminali maschio mobil CNC 14P erkek
konnektér
6 460179 Contatto maschio per connettore CNC (N.10pz) | CNC konnektér icin erkek terminal (No.10 adet)
7 236648 Attacco centralizzato plasma Plazma torcu igin merkezi konektor
8 461947 Contatto femmina per attacco Merkez_i konektor igin disi
centralizzato (N.10pz) terminal (No.10 adet)
022029 Torcia Plasma taglio manuale SK75 6 metri Manuel Plazma torcu SK75 6m
022073 Torcia Plasma .taglio automa_tico Makine Pla;n)a torcu SKM75
SKM75 6 metri con cremagliera 6m digli rafl
022080 Torcia Plasma_taglio automa_tico Makine Pla;mg torcu SKM75
SKM75 12 metri con cremagliera 12m digli rafli
9 - Torcia Plasma taglio manuale SK125 6 metri Manuel Plazma torcu SK125 6m
) Torcia Plasma taglio automatico Makine Plazma torcu SKM125
SKM125 6 metri con cremagliera 6m digli rafli
) Torcia Plasma taglio automatico Makine Plazma torcu SKM125
SKM125 12 metri con cremagliera 12m digli rafh
10 239623 Cavo massa Calisma kablosu ve kelepge

2




Pos. POWER CUT 75 Descrizione Aciklama
13 468750 Adesivo logo GeKaMac Cikartma logosu GeKaMac
14 438103 Maniglia Tutamak
15 438710 Manopola interruttore di linea Ana salter igin digme
16 432029 Filtro aria con regolatore pressione aria Basing ayarli hava filtresi
17 404370 Attacco tubo 1/4 gas ingresso aria Giris hava nipeli 1/4 gaz
18 438400 Manometro Manometre
19 352377 Pannello posteriore Plastik arka panel
20 427895 Pressacavo completo Ana kablo kelepgesi
21 235994 Cavo linea Ana kablo
22 420483 Coperchio completo dei loghi GeKaMac GeKaMac logolu glkartr_na lle
tamamlanmis celik kapak
23 468750 Adesivo logo GeKaMac Logo GeKaMac c¢ikartmasi
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Pos. POWER CUT 75 Descrizione Aciklama
24 377182 Scheda controllo Raf kontrol PCB'si
25 452989 Potenziometro regolazione corrente Ayar akimi potansiyometresi
26 439399 Pannello rack completo di tastiera a membrana qﬁg;greasr:eég;?fe
27 423112 Dado per potenziometro Potansiyometre somunu
28 438883 Manopola indice nero @ 29 mm Akim dugmesi
29 435755 Interruttore tripolare 3PH ana salter
30 485497 Tubo aria RILSAN PA12 @6x8 @6x8 rilsan hortum
31 413442 Cablaggio ausiliario Elektrik tesisati
32 453245 Pressostato Pressostat
33 425946 Elettrovalvola aria Hava solenoid valfi
34 463211 Staffa fissaggio elettrovalvola Solenoid hava valfi gelik braketi
35 377183 Scheda alimentazione Yardimci gli¢ kaynagi PCB'si
36 455517 Ponte trifase circuito primario 3PH Birincil képri dogrultucu
37 376887 Filtro EMC EMC filtresi
38 431329 Piedino in gomma Kauguk ayak
39 404898 Basamento metallico Celik taban




Pos. POWER CUT 75 Descrizione Aciklama
40 481443 Trasformatore principale Gug transformatori
41 463237 Staffa trasformatore Glg transformatori igin braket
42 486383 Ventilatore Fan
43 481441 Trasformatore ausiliario Yardimci transformator
44 457123 Resistore di snubber circuito secondario ikincil snubber direnci
45 457066 Resistore partitore di tensione Voltaj bolucu direng
46 449483 Telaio metallico Celik sasi
47 240247 Induttore indiktor
48 466176 Pannello metallico supporto ventilatore Fan igin gelik arka panel
49 377185A Scheda inverter primario Birincil invertor PCB'si
50 478867 Termistore Termistor
51 286046 Modulo IGBT primario Birincil IGBT modli
52 352381 Isolamento scheda primaria Birincil devre yalitim levhasi




Pos. POWER CUT 75 Descrizione Aciklama
53 423236 Diodo secondario di potenza ikincil gii¢ diyotu
54 377184 Scheda secondaria ikincil PCB
55 418886 Varistore scheda secondaria ikincil varistér
56 478846 Termostato diodi secondari ikincil diyot termostati
57 286039 IGBT comando arco pilota Pilot ark IGBT moduli
58 352382 Isolamento scheda secondaria ikincil devre yalitim levhasi
59 418858 Condensatori Y2 EMC dinse polo positivo Pozitif kutup icin EMC kondansatori
60 466869 Adesivo DINSE / attacco centralizzato DINSE / merkezi plazma konektori etiketi
61 413392 Cablaggio CNC controller CNC kontrol unitesi igin elektrik tesisati
62 418854 Condensatori Y2 EMC polo negativo Negatif kutup icin EMC Kondansatori




,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. 377184 - per l'impianto CUT 75-400V
-50/60 Hz - Matricola n® ........cccoooeiiieieeneee e

,E Yedek parcga siparisi

Yedek parcga istemek igin agikga belirtin:

1) Parganin kod numarasi

2) Cihaz tipi

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

ORNEK
N. 2 parga kodu n. 377184 - icin CUT 75400V - 50/60 Hz
= SEriNUMAMASE ..vveeieeiieeeciiee e

E Commade des piéces de rechange

Pour commander des pieces de rechange indiquer clairement:

1) Le numéro de code de la piece

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 377184 - pour l'installation CUT 75 - 400V
-50/60 Hz - Matr. NUME&ro .........cccccevvviiviiienieenns

DE, 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 377184 - fur Anlage CUT 75 -400 V
- 50/60 Hz - Seriennummer ..........cccoevveeeiiiieinenne

ES, Pedido de las piezas de repuesto

Para pedir piezas de repuesto indiquen claramente:

1) Elnumero de cédigo del particular

2) Eltipo de instalacion

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

4) Elnumero de matricula de la soldadora misma

EJEMPLO
N. 2 piezas codigo 377184 - para instalacion CUT 75-400V
-50/60 Hz - Matricula N. ......cccoooiiiiieeeeeee

IE 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 377184 - voor apparaat CUT 75-400V -
50/60 Hz - Serie Nummer ........cccccceeeeeeeiiinnenen..

Ao pedir as pecgas de substituicdo indique claramente:

1) O numero de codigo da pecga

2) O tipo 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 pecgas codigo n. 377184 - para o equipamento CUT 75
-400V - 50/60 Hz

Matriculan. .......ccccoeeeiiiiiinnn.n.

@ 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 377184 - til anleeg model CUT 75-400V -
50/60 Hz

Registreringsnummer Nr. ........ccccovceevivieennee.

@ Bestillning 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 377184 - for apparat CUT 75-400V -
50/60 Hz - Serienummer ..........ccceeeeeeeiinriieeeeeenn.

IE 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 377184 - laitteistoon CUT 75-400V -50/60
Hz - Sarjanumero ........ccccocciieiiieiiieiiieeee 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
2 stk. kode 377184 - for apparat CUT 75 -400 V - 50/60 Hz
- SEHENUMMET ........co e

l@ Jaxaz 2anacHBIX HACTSH

O57 33N poca 3anacHkeX YacTer YKawMTe TAHHD:

1} KOO 3arJacTH,

2} HOpent MALMHE,

3} HanpAmeHWe W YaCTOTY, HANMCaHHEIE Ha NNacTUHE,
4} 22 cepuiHLIN HOMEeR,

NMPUMEP

2 Wwr., kog Na 438401

n - wryk gervanei, kog 377184, ana CeEapoOYHOA MEWWHE
CUT 75-400 B - 50/60 Hz

COPHAHLIA HOMEE ..vvieerenneeninenn
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