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Bu makine i¢ kullanim igindir

AEEE Yénetmeligi'ne uygundur.

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

Kurulum, kullanim ve bakimlari kullanim kilavuzuna ve yénetmeliklere uygun olarak yapildiginda makine guvenlidir.
Operatdr ve makine sahibi is glvenligi kurallarina uymakla yakamiGdur.

Makinede bir degisiklik yapildiginda ve is glvenligi kurallarina uyulmadiginda Gedik Kaynak San. Ve Tic. A.S.

glvenlik veya CE uygunlugu ile ilgili bir sorumluluk almamaktadir.

C€

Bu A sinifi ekipman, elektrik enerjisinin algak gerilim sehir sebekesi tarafindan
saglandid: ev ve benzeri yerlerde kullanmaya uygun degildir.

P —
Bu makine evsel atik degildir, cbpe atilamaz.
Makinenin kullanim émri bittiginde veya atil duruma

gectiginde yonetmeliklere uygun olarak bertaraf edilmelidir.

AEEE YONETMELIGI'NE UYGUNDUR.

Eko Tasarim Aciklamasi

Bu makine 2009/125/AT Enerjiile ilgili Uriinlerin Cevreye Duyarli Tasarimina iligkin Yénetmelik (2009/125/EC
Eco Design Directive) gereklerine gére tasarlanmis ve Uretilmistir.

Buna gdre bosta ¢alisma modu olan makineler asagidaki gibidir.

Bosta Calisma Modu

MMA X
MIG v
TIG v
Plazma | V

SAW Kapsam disi

Verimlilik 6lciimleri sadece giic linitesi lizerinde yapilmalidir. Su sogutma devre disi1 birakilmahdir.
Olciimlerle ve makine ayarlariyla daha fazla bilgi icin Gedik Kaynak Sanayi ve Ticaret A.S.’ye danisiimalidir.
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AT UYGUNLUK BEYANI
EU DECLARATION OF CONFORMITY

Bu uygunluk beyani yalnizca imalatginin sorumlulugu altinda duzenlenir.

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

istanbul, Turkey, 08.03.2024
imalatgi / Manufacturer
GEDIK KAYNAK SANAYi ve TICARETA.S.

Ankara Cad. No.306 Seyhli Pendik ISTANBUL TURKIYE

Uriin / Product PLASMA CUTTING MACHINE

Marka-Model / Brand- Model POWER CUT 155

Yukarida tanimlanan beyanin nesnesi ilgili uyumlastirilmis AB mevzuati ile uyumludur.

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

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

Uyumlastirilmis standartlar ve uygunlugun deklare edilmesiyle iliskili diger referanslar.

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

Standartlar / Standards EN IEC 609741
EN IEC 60974-10

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

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

imalatci Adina imzalayan / Signed for and on behalf of:

Hatice Ozel, Equipment Business Unit Director O\
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| Giris 2 | Giris
’:1 Aciklama 2 Uriiniimiizi satin aldiginiz igin tesekkiir ederiz.
Makineden en iyi performansi elde etmek ve pargalarinin
D PoWer CUT 155 Torglar 3 maksimum 6mrii/nup saglamak igin, bu k|Iavuzdpa ger alan
[:1 CS - Orjinal Yedek Pargalar 3 kullanim ve bakim talimatlarinin yani sira, bu kilavuzda yer
- alan guvenlik talimatlarinin da okunmasi ve kesinlikle
D Kullanim Limitleri (IEC 60974-1) 3 uyulmasi gerekir. ilgili klasér. Makinede onarim yapilmasi
N erekiyorsa, gerekli ekipmana ve 6zel olarak egitiimis ve
D Teknik Ozellikler 4 gi’lrekliy gUngeIIenen FExarsonele sahip oIduEIarl §ig;in
D Kutu Agihmi 4 misterilerimizin servis merkezi atdlyelerimizle iletisime
] gecgmelerini 6neririz. Tim makine ve ekipmanlarimiz sirekli
D Makine Taginmasi 4 gelistiriimekte  olup, konstrikksiyon ve &zelliklerinde
’: Plazma Kesme 4 degisiklikler yapilabilmektedir.
1
D Kurulum 5 | Agiklama
[:J Elektrik Baglantisi 5 Onemli yatinmlar ve arastirmalara ayrilan kaynaklar
D Normlar 5  sonrasinda bu invertdr jeneratérler, yeni teknoloji torglar ile
kesme isleminin kalitesinde ve hizinda &nemli bir artig
D Topraklama Baglantisi 7 mimkin kilmaktadir. Bu kalite, kesin hatlar, capaksiz
D Hava Baglantisi g kenarlar, termal olarak degistiriimis sinirli bir bolge ve
. yeterince kare bir kenar geklini alir.
__| Ekipmanin agiimasi ve baslangig ekranlar 9  PoWer CUT 155 sistemlerimiz her tiirlii metal ve delikli
’: YUkl yazilim striminin gorintilenmesi 9 plakanin kesilmesi konusunda etkili bir ¢ézimdur. inverterin
] - — ] ] elektronik  kontrolli, hassasiyeti ve esnekligi, Ozellikle
D Kesimden once gergeklestirilecek iglemlerin sirasi 10 yesjlecek malzemenin kalinligina ve tiriine bagl olarak
’: Enerji tasarrufu 10  Yuksek kalitede kesim saglamak icin en dogru parametrelerin
D T | Kesim ici land 11 belirlenmesini mimkan kilar.
orcu manuel kesim I¢in yapiiandirma * Manuel kesme igin yeni PoWer CUT 155 torglari ve otomatik
D Manuel kesim icin torcu kullanma 12 CNC kesme igin PoWer CUT 155 sayesinde, PoWer CUT 155
’: i . modelleri, arki ateslemek icin ylksek frekanslar kullaniimadan
Torcu otomatik kesme icin yapilandirma 15 kesim yapmay! miimkiin kilar ve bdylece dis ortamin
D Otomatik kesim igin torcu kullanma 19 rahatsizligini azaltir.
’: i i + Profesyonel, yuksek debili, hava sistemine sahip glcli PoWer
Otomatik CNC kesim masalari 21 CUT 155 jeneratérlerimiz mikemmel kesimleri garanti eder.
D Bakim 40 * Tdm makinelerde ortak olan belirgin teknik 6zellikler sunlardir:
D Olasi sorunlar ve ¢éztumleri 41 - 3 faz Gig Kaynagi.
D Hata durumu 41 * Gug kaynagi dalgalanmalarina ragmen kesme parametrelerinin
] kararlihgi.
D Ana sorun giderme tablosu 42 « Koruma cihazlarini diisiik degere karsi otomatik olarak
’: Dijital arayiiz kartini degistirme 43 sifilama
+ Daha az ener;ji tiketimi.
D Yaygin kesme kusurlari 44 . Mikemmel kesim kalitesi igin ark parametrelerinin dijital
[:1 Meaning of graphic symbols on machine 45 kontrold.
D B » Operatorin givenligini garanti altina almak igin torg
Baglanti semasi 46 tizerindeki elektrikli koruyucu cihaz.

+ Parametrelerin kolay okunmasi ve ayarlanmasi igin her
acidan acikga gortlebilen egimli 6n panele sahip yenilikgi,
islevsel tasarim



+ Unitenin en sorunlu ¢alisma ortamlarinda kullaniimasina olanak
saglayan yenilik¢i “tlinel” havalandirma sistemi sayesinde IP23S
koruma seviyesi ve elektronik parcalar toza karsi korunmaktadir.

» Son kesme asamasinda daha iyi kontrol saglamak icin Akilli

Son Kesme iglevi. Kesim tamamlandiktan sonra akim,

parcalarin kesin olarak ayrilmasina olanak taniyan optimum

degere ulasir. Bu cihaz, uglarn keserken gurultiyu azaltmanin
yani sira, operatdriin pargalari manuel olarak ayirmasina
gerek kalmayacagi ve boylece kesilen ylzeyin son bolimunin
bozulmasina neden olacagi anlamina gelir.

| PoWer CUT 155 Torglar

* PoWer CUT 155 makineleriyle birlikte kullanilan PoWer CUT
155 torglari, kontroll ve termal enerjiyi artirmak amaciyla
plazma 1sininin performansini iyilestirmeyi amaclayan, son
on yilda yapilan arastirmalarin sonucudur.

+ Daha spesifik olarak, PoWer CUT 155 torglari, havanin
miktarini ve hizini arttirmayi, plazma arkinin
konsantrasyonunu arttirmayi ve kesme arkini stabilize
etmeyi mimkin kilan Yiksek Performansli Kesme (HPC)
teknolojisi ile karakterize edilir.

* :Yiksek Kesme Hizlari

Tim PoWer CUT 155 torglari, 6nemli dizeyde glc¢ ve
ezilmeye karsi direng ile birlikte mikemmel esneklik saglayan
bir koaksiyel kabloyla donatiimigtir.

Yiksek Performansli Kesme - HPC teknolojisi, arkin ekseni
etrafinda radyal ve girdapli gaz akiglari olusturmayr miumkin
kilar, bdylece galigilan yuzeyi daha verimli bir sekilde delip
buharlastiran ¢ok ylksek sicaklikta bir Plazma 1sini olusturur.
Bu teknoloji ayrica, esas olarak nozulun hasar gérmesinden
ve arkin kararsizligindan sorumlu olan cift arkin (katot ile is
pargas! ylzeyleri arasinda seri halinde iki ark) olugsmasini
onlemeyi mumkin kilar ve ¢ok yuksek kalitede kesimlerin
gerceklestiriimesini saglar. daha uzun sarf malzemesi dmriine
sahiptir.
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| CS — Orjinal Yedek Parcalar

CS, tim PlasmaTECH sarf malzemeleri icin garanti markamizdir.
CS igareti, PoWer CUT 155 makinelerinde kullanilan PoWer CUT
155 torc¢larinin tim orijinal yedek parcalarinda bulunacaktir.

Tum sarf malzemeleri tGizerinde CS isaretinin bulunmasi, kesme
makinesi satin alanlar icin makinenin beyan edilen performans
seviyelerinin saglanacaginin garantisidir.

Yillarin deneyiminden kaynaklanan geometrik sekiller, kullanilan
malzemelerin kalitesi ve bunlarin islenmesi ve baglanmasinin
hassasiyeti, PoWer CUT 155 tor¢larinin gelistiriimesinin ve
aynisinin kesme jeneratérlerimizde kullaniimasinin temelini
olusturur. CS isaretli orijinal yedek pargalarin kullaniimasini
O6nemle tavsiye ederiz. Korsan pargalarin kullaniimasi, makinenin
optimum fonksiyonundan &diin vermenin yani sira, asiri iIsinmaya
ve elektrik voltajlarinda dalgalanmalara neden olabilir ve bu da
asagidakilere neden olabilir:

+ Torcun agiri Isinmasi ve hasar gérmesi

+ Jeneratbrdeki arizalar

+ Kotl Kesim Kalitesi

+ Makine glvenliginin azalmasi.
Yukaridakilerin 1siginda, CS disinda herhangi bir parganin
kullanilmasi yalnizca makine garantisinin gegersiz olmasina neden
olmakla kalmaz, ayni zamanda herhangi bir kaza durumunda
GeKaMac PlasmaTECH'in sorumlu tutulamayacagi anlamina da
gelir.

1

| Kullanim Limitleri (IEC 60974-1)

Kesim i¢in plazma ekipmaninin kullanimi, etkili ¢alisma
(kesme) ve dinlenme sirelerinden (par¢a konumlandirilirken
vb.) olustudu icin tipik olarak streksizdir. Ekipmanin boyutu
maksimum givenli kullanima uygundur. toplam kullanim
suresinin %30'u olan bir ¢calisma suresi igin nominal akim 12.
Yururllkteki duzenlemelerde maksimum toplam kullanim
sUresinin 10 dakika oldugu belirtiliyor. Caligma dongisu igin
bu sirenin %30'u dikkate alinir. Izin verilen calisma
déngusinun asilmasi, ekipmanin dahili bilesenlerini tehlikeli
asiri 1Isinmaya karsi koruyan bir termal devre kesiciyi tetikler.
Termal korumanin etkinlestirildigi, kontrol paneli ekraninda “t°
C’nin yanip s6nmesiyle bildirilir. Birka¢ dakika sonra agma
anahtari otomatik olarak kendini sifirlar ve kesme ekipmani
tekrar kullanima hazir hale gelir. Bu ekipman IP 23 S koruma
dlzeyine sahip olacak sekilde Uretilmistir; bu su anlama gelir:
* Capl 12 mm'yi asan katl yabanci cisimlerin girisine karsi
korumalidir..
* 60°'ye kadar gelis acgislyla ylizeye ¢arpan su spreyine karsi
korumalidir.
« Ekipmanin hareketli parcalar hareket ederken igeri su girmesi
nedeniyle olusabilecek zararl etkilere karsi ekipmanin test edilmis
olmasi.




| Teknik Ozellikler

Saf kesme guici - tim urln yelpazesinde PoWer Cut 155
modeli en yuksek performansi saglar. Guglu, kompakt
PoWer Cut 155 modeli orta/hafif metal isleme ihtiyaglarini en
_lyi sekilde kargilayan bir plazma Unitesidir.
Unite, tim kesme parametrelerinin dijital kontrolu igin bir
ekranla birlikte gelir. llk ve son kesme asamalar tzerinde
daha iyi kontrol icin Akilli Baglangig Aktarimi ve Akilli Son
Kesme iglevi. Kesimler her zaman hassastir ve her durumda
yuksek kesim standartlar saglar.
Konsantre, guglu bir plazma i1sini saglayan (HPC) Yiksek
Performansli Kesme teknolojisine sahip PoWer Cut 155 torg
sayesinde yuksek kalite ve kesme hizi.
Bu makinenin diger belirli 6zellikleri sunlari igerir:
+ (HPC) Yiksek Performansli Kesme teknolojisine sahip torg
+ Guglu, kompakt ve hafif, yalnizca 48 kg.
* Yiksek kesme kalitesi ve hizi sayesinde yuksek verimlilik.
+ Sarf malzemelerinin uzun émru nedeniyle daha disuk
* isletme maliyetleri.

Bu plazma kesme sisteminin standart bilesimi sunlardan olugur:

* Plazma kesme Unitesi

* Merkezi baglantili ve baslangi¢ yedek parga kitli plazma torgu.

* Topraklama Kablosu.

* Tagima arabasi (istege bagl).

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. Degilse derhal bayinize haber verin.

» TUm havalandirma deliklerinin agik oldugundan ve hava akisinin

engellenmediginden emin olun.

Bu ekipman, makineyi elle tasimak icin &6zel olarak bir
tutamaga sahiptir.

NOT: Bu kaldirma ve tagima cihazlari Avrupa standartlarina
uygundur. Baska kaldirma ve tasima sistemlerini
kullanmayin.

|
| Plazma Kesme

Tablo 1
Model PoWer Cut 155
3 faz Gii¢ Kaynag 50/60 Hz vV 400
Sebeke beslemesi: Znax Q 0,017
Gie @ I, Max kVA 27,5
Gecikmeli sigorta (I, @ 100%) A 30
Giic Faktori / cosg 0,89/0,99
Verimlilik I 86%
Bosta Calisma Gerilimi (pik) \' 320
Akim Araligi A 25+150
Devrede kalma orani @ 100% (40°C) A 100
Devrede kalma orani @ 60% (40°C) A 120
Devrede kalma orani @ 30% (40°C) A 150
Kesim Kapasitesi
Onerilen mm 45
maksimum mm 50
ayirma mm 60
delme mm 25
Hava - Temiz, kuru,
N2 - 99.95%
Hava basinci (kesme modu) 5,0+6,0
Hava akisi (kesme modu) 360 + 410
IEC 60974-1
Standartlar Igzg 66(?:77 44_ 170
(e B
Koruma Sinffi IP23S
izolasyon Sinifi F
Olgiler VDY mm | 730-515-290
Agirhik kg 48

UYARI: Bu ekipman, izin verilen maksimum sistem empedansi
Zmax'in kullanicinin beslemesi ile kamu sistemi arasindaki
arayuz noktasinda 0,017 Q'a esit veya daha az olmasi kosuluyla
EN/IEC 61000-3-12 ile uyumludur. Ekipmanin yalnizca izin
verilen maksimum sistem empedansi Zmax 0,017 Q'dan dusik
veya ona esit olan bir kaynada baglanmasinin, gerekiyorsa
dagitim sebekesi operatériine danigilarak saglanmasi, ekipmani
kuran veya kullanan kisinin sorumlulugundadir..

Bu ekipmanin kullandigi kesme sistemi, sogutmanin yani sira plazma
ekipmani olarak da basingl havayi kullanan diisiik akimh bir sistemdir.
Normalde kullanilan hava %79 nitrojen ve %21 oksijen karigimidir. Bu
iki biatomik gaz hemen hemen ayni entalpiye sahiptir ve oldukca
enerjik bir karisim olusturur. Disik akim ayni zamanda manuel
prosedurler icin daha uygun olan, disiuk hava kapasitesi ve orta
kesme hizina sahip torglarin kullanilmasini da mimkin kilar.

KESME PARAMETRELERI

Manuel plazma kesmeyi karakterize eden parametrelerin
analizinde, bunlarin kesilecek malzemeye, kalinligina ve
operatoriin kesme ¢izgisini takip etme becerisine bagli
olduguna dikkat etmek gerekir. Optimum hiz, biyuk 6l¢ide
operatoriin becerisine ve kesilecek malzeme miktarina
baghdir ve kaynasmig malzeme oluk igcinden aktiginda ve torg
yonunde firlatiimadiginda elde edilir. Ikincisi meydana gelirse
kesme hizinin azaltilmasi gerekir.

Kesimi etkileyen parametreler sunlardir:

Elektrik Giicii. Elektrik gicindeki herhangi bir artis, daha
yuksek kesme hizina ve kesilecek malzemenin daha kalin
olmasina olanak saglayacaktir.

Hava Kapasitesi. Hava kapasitesinin arttirilmasi, daha kalin
malzemelerin kesilmesine olanak tanir ve her kalinlikta daha
iyi kalite saglar.

Noziil ve is parcasi arasindaki mesafe. Torcun calisma
parcalarinin kesilmesinin ve asinmasinin gérinimd, nozil ile
calisma pargasi arasindaki dogru mesafeye baghdir.

NOT: Kesim genisligi, nozuldaki deligin ¢capinin yaklasik iki
katina esittir.
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| Kurulum

1

| Normlar

Ekipmanin kuruldugu yer, tatmin edici, gtivenli bir kullanim
saglayacak sekilde 6zenle segilmelidir.

Kullanici, bu kilavuzda Uretici tarafindan saglanan talimatlara
gore ekipmanin kurulumu ve kullanimindan sorumludur.
Sicakliklar -25 °C ile +55 °C arasinda olmalidir. nakliye ve/veya
magazalarda saklama sirasinda.

Kullanici, ekipmani kurmadan énce ¢alisma alanindaki olasi
elektromanyetik sorunlari dikkate almalidir.

Ozellikle ekipmanin agagidakilerin yakinina kurulmamasini
oneririz:

« Sinyalizasyon, kontrol ve telefon kablolari.

+ Radyotelevizyon vericileri ve alicilar.

* Bilgisayarlar veya kontrol ve dlgiim cihazlari.

+ Guvenlik ve koruma cihazlari.

Operator kalp pili, isitme cihazi veya benzeri bir cihaz
takiyorsa, ekipman calisirken yaklasmadan dnce doktoruna
danigsmalidir. Ekipmanin kuruldugu ortam, kasanin IP 23 S
(IEC yayini 60529) koruma derecesine uygun olmalidir. Sistem
ozellikle galisma kosullarinin zor oldugu ortamlarda ¢alisabilme
ozelligine sahiptir.

Bu ekipman, zorla hava sirkllasyonu yoluyla suyu sogutur ve
bu nedenle, havanin kasadaki agikliklardan kolayca iceri ¢ekilip
disar atilabilecegi sekilde konumlandiriimalidir.

| Elektrik Baglantisi

Makinenin kullanici hattina (elektrik akimi) baglantisi kalifiye
personel tarafindan yapiimalidir.

Kesim ekipmanini sebekeye baglamadan 6nce, makine
plakasindaki verilerin besleme voltajina ve frekansina uygun
olup olmadigini ve ana salterin “0” konumunda olup
olmadigini kontrol edin.

Bu sistem 400 V - 50/60 Hz nominal gerilim igin
tasarlanmigtir.

Besleme baglantisi, makine ile birlikte verilen dort damarli
kablo ile yapiimalidir.

+ Beslemeyi Ug telli.
« Dérdiinciisii SARI-YESIL, yere.

Uygun kapasitede uygun bir figi (3p+e) sebeke kablosuna
baglayin ve sigortalar veya otomatik anahtarla donatilmis bir
prize sabitleyin: uygun topraklama terminali, cihazin toprak
konektoriine (sari-yesil) baglanmalidir.

Tablo 2'de gecikmeli hattaki sigortalar icin 6nerilen kapasite
degerleri gosterilmektedir.

Table 2
Model PoWer Cut 155
Glg @ I, Max KVA 27,5
Gecikmeli Sigorta (I, @ 100%) A 30
Gevrim Orani @ 30% (40°C) A 150
Sebeke besleme baglanti kablosu
Uzunluk m 4
Kesit mm?2 6
Topraklama Kablosu
Uzunluk m 4
Kesit mm?2 25

NOT: Gulg kaynagi kablosunun uzatmalari kullaniliyorsa, bunlar
yeterli kesitte olmali ve asla verilen kablonunkinden daha dusuk
olmamalidir.

KOMUTA VE KONTROL CIHAZLARI (Fig. A)
Poz. 1 Kontrol paneli (Sek. B).
Poz. 2 Toprak hatti icin gegmeli konnektor.
Poz. 3 Merkezi torg eklentisi.
Poz. 4 Konnektor, 14 kutuplu, CNC kontrol arayiizii igin (istege
bagh ekstra).
Poz. 5 Filtreleme ve kesme havasi basing regiilatori. Hava
filtresi yabanci maddeleri otomatik olarak digar atar.
Poz. 6 Basingl hava borusunu baglamak i¢in hizli baglanti.
Poz. 7 Kesme makinesi gii¢ kaynagi kablosu.
Poz. 8 Gui¢ kaynagi anahtari.
Poz. 9 Robomat1 arayiizii (istege bagh).

PoWer Cut 155

PoWer Cut 155/M PoWer Cut 155/MR




KONTROL PANELI (Fig. B)
Poz. 1 Yanan LED'e gbre kesme parametresi
dizenleme dugmesi (akim, gerilim ve
hava basinci).
Poz. 2 Basingli hava digmesi.
Bu digmeye basildiginda ve birakildiginda
kesme havasi valfi acgilir ve
operatoriin arka panelde bulunan
filtre/regulator digmesini (Konum 5,
Sekil A) kullanarak basingli hava
basincini diizenlemesine olanak tanir.
Ekranda gergcek zamanl kesme havasi basinci
(bar veya psi cinsinden) gosterilir.
Ekranda gosterilen hava basinci degeri yanip
sonlyorsa bu, segilen kesme modu
icin optimum araligin diginda oldugu
anlamina gelir.
Filtre / regulatér digmesini, asagidaki tabloda
gOsterildigi gibi ekran optimum basinci gosterene
kadar cevirin. Basing degeri yanip s6nmeden
surekli olarak goérintilenir.

Minimum /
Kesim Modu Optimum Basing Maximum basing
alarmi
{§7=£ 57:; 5,5 bar 4,5+6,5 bar
| ;@;‘B 80 psi 65+94 psi
"gi 3,7 bar 3,0+4,5 bar
§_/ 54 psi 44+65 psi

islem, tusa basilip birakilarak manuel olarak (veya 10 saniyelik
bir gecikmenin ardindan otomatik olarak) sonlandirilir.

Poz. 3 RoboMAT LED!'.

Bu, ekipman "RoboMAT 1" analog / dijital robot arayiziine
baglandiginda agilir ve baglh olan otomatik sistem tarafindan
cahstirihr.

NOT: Jenerator, robot araylizii baglantisini otomatik olarak tanir.
Poz. 4 Ekran segim tusu.

Acllan ilgili LED'e gére asagidaki 3 kesme parametresinin
dongusel secimi igin kullanilir:

KESME AKIMI (25A'den 150A'ya kadar degisebilir).

Kesme akimi, parametre ayar digmesi dondurllerek dnceden
ayarlanabilir.

KESME GERILIMI - Ekranda kesme gerilimi gosterilir. LED “V”
yaniyor.

HAVA BASINCI - Bu LED yandiginda, EKRANIN ekipman
girisinde olculen (ayarlanabilir deger) gercek zamanh HAVA
BASINCINI  (¢ubuklar halinde) gosterdigi anlamina gelir.
Asagidakileri yaparak hava basinci 6l¢li birimini bar ve psi
arasinda degistirebilirsiniz:

+ Ekran sec¢im tusunu yaklasik 3 saniye basil tutun.

» Gerekli 6l¢l birimine (bar veya psi) gegmek icin parametre
diizenleme dugmesini gevirin.

* Ekran segim tusuna basarak yapilan segimi onaylayin.

NOT: KESME AKIMI, KESME GERILIMi veya HAVA BASINCI
LED'i yandiginda

yanip sonuyor, bu HOLD iglevi sirasinda ekranin operatorin
kesim yaptidi son degeri gosterdigi anlamina gelir. LED agik
kaldiginda, bu, ekranin KESME AKIMI igin dnceden ayarlanmis
degeri veya KESME AKIMI, KESME GERILIMi veya HAVA
BASINCI icin 6lgulen gercek degeri gosterdigi anlamina gelir.

FIG.B

Poz. 5 Kesme modu sec¢im diigmesi.

Bu, ilgili LED'in yanmasiyla gosterildigi gibi 3 kesme modundan
birini se¢mek igin kullanilabilir:

OA
eV

o &

@A
oV
CYCE
@A
eV

o@®x

+ Kati malzeme modu (torg &C
digmesine basildiginda, kesim |
sirasinda operatér is pargasindan

ciktiginda ark otomatik olarak

kapanir).

« Orgi  malzeme modu (torg _
digmesine basildiginda, kesme A
siras

iInda operatér is pargasindan =

¢iktiginda, kesimin devam etmesini
saglamak igin pilot ark otomatik

olara
* Bir

k yeniden ateslenir).
plazma 1sininin yardimiyla malzemeyi

¢tkarmak i¢in oluk agma modu.

3%

NOT: Kesme modu her degistirildiginde, operatoriin bu
degerin dogru olup olmadigini kontrol etmesine olanak

saglamak icin ekran kesme basincini gésterir.

Kesme Modu Optimum basing
&E Z:#C 5,5 bar

| ami| 80 psi

&Fg{ 3,7 bar

P—ag 54 psi
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Plazma Torcunun
Topraklama Kablosuna

Baglanmasi
ONEMLI: Torg ve topraklama kablosunun baglanmasiyla ilgili herhangi bir islem yapmadan énce sistemin giiciinii kesin.
ONEMLI: Plazma ekipmanina, standart olarak saglananlardan farkli bir torcu baglamayin; uygun olmayan diger torglarin kullaniimasi
operator icin tehlikeli olabilir.
Yiksek kesme kalitesi elde etmek igin torg, makine tarafindan uretilen glict yuksek enerji yogunluklu bir plazma jetine dénustirmelidir;
bdylece metali verimli bir sekilde eritebilir ve kesilen pargay! kesme bdélgesinden ¢ikarmak igin yeterli glicli garanti edebilir ve bu da kesme
islemini engeller. capak olusumu. Torg, plazma kesme makinesinin temel ve vazgegilmez bir bilesenidir.
Standart olarak saglanan Plazma torgta 6zel GeKaMac bulunur
merkezi adaptordeki elektrik baglantilari. Yeni bir ekipman takmadan 6nce tor¢ merkezi adaptérinin elektrik baglantilarinin Plazma
ekipmanininkilerle eslestiginden emin olun.

Plazma torcunu monte etmek igin asagidakileri yapin:

+ Plazma torgunun erkek baglantisini, tesisin 6n tarafinda bulunan ilgili merkezi disi baglantiya kadar saat yonilinde vidalayin.

+ Erkek polarizasyon pimini (n° 8) plazma torcunun erkek baglantisindaki karsilik gelen pim (n° 8) ile hizalayin (Sek. C).

Torcun baglantisini kesmek igin ters sirada ilerleyin.

Toprak kablosunu monte etmek igin asagidakileri yapin:

+ Toprak kablosunu sekil C'de gésterildigi gibi pozitif kutuptaki hizli baglantiya baglayin.

+ s parcasinin kesme tezgahiyla birlikte etkili bir sekilde topraklanmasi icin toprak kablosunun ilgili terminal kullanilarak kesilecek is
pargasina baglanmasi gerekir.

Toprak kablosunu dogru sekilde baglamak igin:

* Topraklama kelepgesi ile gelik plaka arasindaki metal-metal temasinin yeterli oldugundan emin olun. Jenerator ile gelik plaka arasinda
dogru temasi saglamak igin her tirli pasi, kiri, boyayi, kaplamayi veya diger kalintilari temizleyin.

» Mikemmel kalitede bir kesim elde etmek icin topraklama kelepgesini kesilecek alana mumkiin oldugunca yakin baglayin.

* Cikarilacak malzeme pargasina topraklama kelepgesini baglamayin.




Table 3

(L -
F&C P --/*gi
Basi Nozil T Nozul
¢ 160 A 125A 105A 85A 65A 45A asing 160A | 105-125A
4.5 bar 315 I/min 310 I/min | 305 I/min 300 l/min | 265I1/min | 235I|/min 3,0 bar 250 I/min | 225 |/min
65 psi 667 cfh 655 645 cfh 635 cfh 560 cfh 500 cfh 44 psi 530 cfh 475 cfh
cfh
5,0 bar 3451/min | 340 1/min | 335I1/min 330 1l/min | 2851/min | 250 I/min 3,5 bar 2851/min | 255 |/min
72 psi 730 cfh 720 cfh 710 cfh 700 cfh 605 cfh 530 cfh 51 psi 605 cfh 540 cfh
5,5 bar 3751/min | 365|/min | 360 I/min 3551/min | 3101/min | 275I|/min 4,0 bar 3151/min | 285 |/min
80 psi 795 cfh 775 cfh 760 cfh 750 cfh 655 cfh 580 cfh 59 psi 667 cfh 605 cfh
6,0 bar 4051/min | 3951/min | 390 I/min | 385I/min | 3351/min | 295 I/min 4.5 bar 350 1/min | 3151/min
87 psi 860 cfh 835 cfh 825 cfh 815 cfh 710 cfh 625 cfh 65 psi 740 cfh 665 cfh
>
| Basingli hava baglantisi

Basingli hava hortumunu hizli baglantiya baglayin (Sek. D).
Minimum i¢ gapi 8 mm olan bir basingl hava hortumu kullanin.

Gaz besleme basincinin 8,6 bar / 861 kPa'yr agsmadigindan
emin olun. Basing bu degerden yiksekse filtre patlayabilir.

Asagidaki 6zelliklere sahip sabit bir hava akisiyla
beslenmelidir:

Ekipman PoWer CUT 155 S
HAVA - Temiz, kuru, yagsiz 1SO 8573- \
o e 4

Kesme Modu OptimumBasn¢ | | [°°°°°T°°TT """ TTTTTTT T f """" .

% B W ool

. |

~ 3,7 bar
E‘f/c 54 psi

DIKKAT

Sadece Basingli
Hava

42 max 125 psi

(8.6 bar / 861 kPa)

FIG.D

Basingli hava dugmesine (Konum 2, Sekil B) bastiktan sonra, sekil D'de gésterildigi gibi halka somunu kaldirip ardindan déndirerek
basing regllatérini yukaridaki tabloda belirtilen degeri elde edecek sekilde ayarlayin. tamamlandi, disuk

Basinca, kesme moduna ve takilan noziile bagh olarak basingli hava tiketimi tablo 3'te gésterilmektedir.
NOT: Basing, basing yikselirken ayarlanmalidir.

Hava/gaz beslemesinin kalitesi iyi degilse kesme hizi diser, kesim kalitesi kotulesir, kesilebilir kalinlik azalir ve sarf malzemelerinin
galisma émru kisalir.
Genel kompresdr nedeniyle hava hattina nem, yag veya diger kirletici maddeler girerse ek GeKaMac filtreleme sistemini kullanin.

GeKaMac

Yedek filtreler icin siparis kodu 427530'dur). .

Hava/gaz beslemesi ile jeneratéruin arka panelinde bulunan filtre arasina ilave filtreleme sistemi kurulmalidir. llave filtreleme, gereken
minimum besleme basincini artirabilir.
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Ekipmanin agilmasi ve
baslangi¢ ekranlari

1) Arka paneldeki
anahtarikonumuna gevirerek
ekipmani ¢aligtirin.

2) Kisa bir MAKINE KONTROLU
islemi otomatik olarak
gerceklestirilir (tdm LED'ler ayni
anda agllir ve kapanir).

3) Daha sonra kontrol makinenin BASLANGIC

paneli
EKRANINI gérintller ve makine artik kesmeye hazirdir
ve EKRAN KESME AKIMI i¢in ayarlanan son sayisal

Ekipman beklemede
gercek

gosterir.
(Amper cinsinden)

degeri (6rnegin: 80)
oldugundan bu degerin

olmadigini, SET oldugunu unutmayin.

| Yukla yazilim
suriimiiniin goruntiilenmesi

PoWer CUT 155, fabrikada hazirlanan yazilimin bulundugu dijital
bir kontrole sahiptir. Bu yazilim sirekli gelismeye ve iyilestirmeye
tabidir. Yazilim, EKRANDA asagidaki sekilde gorlntulenebilen
belirli bir numara ile tanimlanir:

1) Ekipman kapaliyken EKRAN SECIMI tusunu (T1) basili tutun.
2) Gug anahtarini | konumuna gevirerek ekipmani galistirin.

3) Yaklasik 7 saniye boyunca EKRAN, kurulu yazilimin tipini (6rn.
A.01) gbsterir; burada:

* A, yuklenen yazilimin olusturuldugu YIL'l belirtir.
+ 0, kurulu yazilimin YAYINLANMASI'ni gdsterir.
* 1, yikli yazilimin SURUMUNU gésterir




Kesimden 6nce

gerceklestirilecek islemlerin

sirasl
ONEMLI: Ekipmani agmadan énce bu talimatlari dikkatlice
izleyin:
* Besleme aginin voltajinin ve frekansinin anma degeri
plakasindaki verilere uygun oldugundan emin olun.
+ Tum torg bilesenlerinin dogru sekilde takildigindan emin olun.
* Feneri kendinize veya yakindaki diger kigilere dogrultmayin.
Yanliglikla gcalistirilirsa pilot ark arki tutugabilir ve tehlikeli
yaniklara neden olabilir.
1) Glg anahtarini (Konum 8, Sekil A) | konumuna gevirin.
2) Ekipman yeni baslatildi. Ekipmanin yerlesik kontrol cihazi,
fan motorunun birkag saniyeligine devreye girdigi bir dizi
programlanmis testi calistirir ("Ekipmanin agilmasi ve baglangic
ekranlari" paragrafina bakin).
3) llgili yanan LED'e gére kesme modu segim tusuna (Konum 5,
Sekil B) basarak operatér asagidaki calisma modlarindan birini
segebilir;
+ Kati malzeme modu: Torg digmesine basildiginda, kesme
sirasinda operatdr is pargasindan ¢iktiginda ark otomatik olarak
kapanir.

4) BASINGLI HAVA TESTI tusuna basin ve sunlari kontrol
edin:

* Torgtan bu hava ¢ikar.

» Ekranda gosterilen hava basinci degeri yanip sénlyorsa bu,
secilen kesme modu igin optimum araligin disinda oldugu
anlamina gelir. Filtre / regulator digmesini, asagidaki tabloda
gOsterildigi gibi ekran optimum basinci gésterene kadar
cevirin. Basing degeri yanip sbnmeden surekli olarak
g6runtulenir.

Min. / Max. basing
Kesme Modu Optimum basing alarmi
g:,g (A 5,5 bar 4,5+6,5 bar
I— | B 80 psi 65+94 psi
§’&C 3,7 bar 3,0+4,5 bar
=/ 54 psi 4465 psi

4) EKRAN gegerli degeri gosterene kadar EKRAN
SECIM tusuna basin (KESME AKIMI LED'i agik ve sabit).
EKRANDA goésterilen degere ON AYARLI KESME AKIMI
denir. KODLAYICI DUGMESINI kullanarak kesme
akimini ayarlayin. Akimin arttirilmasi daha hizli kesmeyi
mumkiln kilar veya ayni hizda daha buylk kalinliklar
kesilebilir.

5) Torcu galisma pargasina yaklastirin (Sek. E) ve
korumayi basing uygulamadan destekleyerek torg
digmesine basin, bdylece pilot arki ve hava beslemesini
atesleyin. Alevi is parcasina yerlestirin ve kesmeye
baslayin. Alevle pargcaya gidin ve kesmeye baslayin.
Elektrotun ve nozulun gereksiz tiketimini énlemek igin
pilot arki havada tutmayin.

6) Ozel durumlarda, is pargasi girdiginde ark kapatilirsa,
torg ile metal arasinda dogru egdim agisina dikkat edin
(Sek. E). Ozel bir kontrol

LTI

90-95°

FIG.E

cihazi, torg ile is pargasi arasinda yanlis edim olmasi
durumunda ark aktarimini énler.

8) Erimis malzemenin oluktan akmasina ve tor¢ yoninde
ctkinti yapmamasina dikkat ederek kesin. Béyle bir durumda kesme
hizini azaltin.

9) Kesme isleminin tamamlanmasinin ardindan, torg
bilesenlerini sogutmak igin yaklasik bir dakika boyunca torgtan hava
clkmaya devam edecektir. Ekipmani kapatmadan O6nce hava
akiginin durmasini bekleyin. Bu sure zarfinda yeni bir kesme
islemine de bagslayabilirsiniz. Dairesel kesimler yapmaniz
gerekiyorsa, talep Uzerine verilen 6zel pusulayi kullanmaniz tavsiye
edilir.

| Enerji Tasarrufu

+ Bu fonksiyon, daha diisuk enerji tiketimini garanti etmek icin
Oonceden tanimlanmis bir stire boyunca ve yalnizca kesinlikle
gerekli oldugunda galigtirilan fan motorunun dogru galismasini
yonetir; yani:

+ Ekipman agildiginda.

* Kesim asamasinda.

* Kesim asamas| tamamlandiginda.

» Termostat mudahale ettiginde veya sifirlandiktan sonra.

10



GIRIS

Bu makineler, manuel kesim i¢in agagidaki standart torcglarla birlikte sunulur:
Diger uzunluklar istek Gzerine mevcuttur.

Torglar hava sogutmalidir ve 6zel bir sogutma gerektirmez.

Temin edilen torglarin ana nominal 6zellikleri asagidaki gibidir.

PoWer CUT 155

PoWer CUT 155 =6 m (standard)
(Diger uzunluklar istek izerine mevcuttur)

160 A @ 60%
(10 min. 40°C)

T i

X

R

DC

Kesme: 5,0-6,0 bar/ 72-87 psi

Oluk Agma: 3,5-4,0 bar / 50-58 psi

Gaz Akisi @ 160 A: 420 I/min - 890 cfh
HAVA - Temiz, kuru, yagsiz 1SO 8573-1 Class

1.2.2
N2 - 99.95%

A

VOLTAGE
CLASS

HF olmadan

IEC 60974-7

~E

SARF MALZEMELERININ CALISMA OMRU

Asagidaki faktorler sarf malzemelerinin degistiriimesi gereken
sikhigi etkiler:
* Metal kesiminin kalinhgi.
* Ortalama kesim uzunlugu.
* Hava kalitesi (yag, nem veya diger kirleticilerin varligr).
* Metalin delinmesi veya kenardan kesilmesinin
gergeklestiriimesi.
* Dogru delme derinligi.
* Kesme iglemi ag orgusu veya kati malzeme kesme modu
kullanilarak yapilir. Mesh modunda yapilan kesme iglemi sarf
malzemelerinin daha fazla asinmasina neden olur.
Normal sartlarda kesme iglemleri sirasinda nozdl diger sarf
malzemelerinden 6nce asinir.
MANUEL KESME ICIN SARF MALZEMELERI
Sekil F, tedarik edilen plazma torglari igin kullanilan sarf malzemelerini GeKaMac siparis kodlariyla birlikte gdstermektedir.
Bu torglar korumali sarf malzemeleri kullanir ve béylece torcun ucu kesilecek metalin tzerine surtklenebilir.

11



MANUAL KESIM

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

1

| Torcun manual kesimde kullanimi

UYARI

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

Basinizi, goézlerinizi, kulaklarinizi korumak igin uygun ekipmani kul
eller ve viicut.

Fenerin ucundan uzak durun.

Plakayi tutmayin ve ellerinizi kesme yolundan uzak tutun.
Feneri asla kendinize veya baskalarina dogrultmayin.

TORG GUVENLIGI

Manuel kesime yonelik torglar, istemsiz
ateslemeyi dnleyen bir glvenlik korumasina
sahiptir. Torcu kullanmaya hazir oldugunuzda,
diigmenin givenlik korumasini (torcun ucuna
dogru) gevirin ve kirmizi tor¢ diigmesine sekil
H'de gosterildigi gibi basin.

MNUAL KESIiM iGiN TAVSIYELER

+ Sabit bir kesim saglamak igin torcu plakanin
Uzerinde hafifce surlkleyin.

» Kesim sirasinda kivilcimlarin plakanin alt
tarafindan ¢iktigindan emin olun.

* Plakanin Ust kismindan kivilcim g¢ikarsa torcu daha yavas
hareket ettirin veya ¢ikis akimini daha yuksek bir degere
ayarlayin.

* Manuel kesim igin SK serisi torglari kullanirken, torg tzerindeki
nozill plakaya dik tutun, bdylece nozul kesme ylzeyi ile 90-95°
acl olusturacaktir. Torg keserken kesme arkini izleyin.

UYARI: Torg gerekli olmadigi halde ateslenirse nozulun ve
elektrodun ¢alisma émri kisalir.

lanin,

% electrode

air diffuser

a nozzle

I

— outer nozzle holder
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PLAKA ICINDEN KESME(DELME)

UYARI: Kivilcimlar ve sicak metal yaralanmalara neden
olabilir.

gozler ve cilt.

Tor¢ egik bir konumda ateslendiginde kivilcimlar ve sicak
metal nozuldan uzada dogru firlatilir. Feneri kendinize veya
yakindaki diger kigilere dogrultmayin.

ince Mazeme Kesimi

Topraklama kelepgesi plakaya baglhyken, torcu ayni konumda
LEVHA KENARINDAN KESME tutun.

Topraklama kelepgesi plakaya bagliyken, torg nozUlini plakanin

kenarina dik (90-_9_5°) tutun. . Torg digmesine basmadan 6nce, torg kalkani plakadan
Arki ateslemek igin tor¢ diigmesine basin. Ark plakayi yaklasik 1,5 mm uzakta olacak sekilde plakaya yaklagik 30°
yerlestirin.

Torg digmesine basin. Torcu yavasga dikey konuma (90°)

tamamen kesinceye kadar kenarda bekleyin.

déndirun.

Digmeye basmaya devam ederken torcu bu konumda tutun.
Plakanin alt kismindan kivilcimlar ¢giktiginda ark malzemeyi delmis
demektir.

Kesimi yapmak igin torcu plakanin Uzerine surukleyin.
Duzenli, dogrusal bir tempoyu koruyun.

Delme islemi tamamlandiktan sonra, kesimi yapmak igin
nozulu plakanin Gzerinde hafifce strikleyin.

13



Orta / kalin malzeme kesimleri

Topraklama pensesi plakaya bagliyken, torcu
plakanin tzerine kaldirin.

-

Torg diigmesine basin ve yavasca plakaya dogru ilerleyin.

Plakanin alt kismindan kivilcimlar ¢iktiginda ark malzemeyi
delmis demektir. Malzeme delindikten sonra torcun koruyucusu
kesilecek malzemenin Uzerine yerlestirilebilir.

Kesimi yapmék |<;,|n ﬁozUIU plakanin tzerine hafifce surlkleyin.

OLUK ACMA
UYARI: Tesis asagidaki 6zelliklere sahip sabit bir hava akisiyla
beslenmelidir: basing 3,0-4,5 bar (44-65 psi).
UYARI: Kivilcimlar ve sicak metal yaralanmalara neden olabilir.
Torg egik bir konumda ateslendiginde kivilcimlar ve sicak metal
nozuldan uzagda dogru firlatilir. Feneri kendinize veya yakindaki
diger kisilere dogrultmayin.
Topraklama kelepgesi plakaya bagliyken, tor¢ diigmesine
basmadan 6nce torcu galisma pargasina yaklasik 45° agida ve
tor¢ korumasi plakadan yaklasik 1,5 mm uzakta olacak sekilde
tutun.

Torcu plakaya 45° agida tutun ve torg korumasi ile plaka arasinda
klguk bir bosluk birakin. Pilot arki ateslemek icin tetige basin. Arki
plakaya aktarin.

AV

Oluk agma islemini gerceklestirirken plakaya 45°'lik agiy!
koruyun. Plazma arkini olusturmak istediginiz oyuk yoninde
itin. Sarf malzemelerinin 6mrinin kisalmasini veya torcun
zarar gérmesini 6nlemek igin tor¢ korumasi ile erimis metal
arasinda kuguk bir bogluk birakin. Torg acgisi degistirilirse
olugun boyutlari da degisir.

Oluk profili, torcun plaka Gzerinden gegis hizi degistirilerek,
torg ile plaka arasindaki mesafe degistirilerek, torg ile plaka
arasindaki agi degistirilerek ve jeneratdrdeki c¢ikis akimi
degigtirilerek degistirilebilir.

14



Asagidaki eylemler oluk profili izerinde ilgili etkiye sahiptir:

Oluk Profil Oluk Profil
Genisligi Derinligi

Torg Hizi g g g
poes Q) O o
arasindaki Q g 0
mesafe

Torg Agisi g g g
Jenerator 0 0 0
Akimi Q Q Q

0 = artan (veya daha fazla dikey agl)

Q = azalan (veya daha az dikey agi)

MANUEL KESMEDE YAYGIN HATALAR

Problem

Nedeni

Tor¢ saci tamamiyla
kesmiyor

Kesme hizi yuksek

Sarf malzemeler asinmis

Kesilecek metal segilen voltaj
icin cok kalin.

Kesme sarf malzemeleri
yerine oluk agma sarf
malzemeleri takili

Topraklama pensesi
plakaya dogru sekilde
baglanmamis..

Gaz basinci veya akis hizi
cok dusuk.

Kesim kalitesi kotl

Kesilecek metal voltaja gore
cok kalin.

Yanlis sarf malzemeleri
kullaniliyor (6rn. kesme sarf
malzemeleri yerine oluk agcma
sarf malzemeleri kullanihyor).

Torg ¢ok hizli veya ¢ok
yavas hareket ettiriliyor.

Ark dagihyor ve sarf
malzemelerinin omri

Gaz kaynaginda nem.

Yanlis gaz basinci

ongérilenden daha kisa.

Sarf malzemeler dogru monte
edilmemis

.
| Torcu otomatik kesme
icin yapilandirma
GiRiS
Bu makineler, otomatik kesim icin asagidaki standart torclarla
birlikte sunulur:

Diger uzunluklar istek tGzerine mevcuttur.
Torglar hava sogutmalidir ve 6zel bir sogutma gerektirmez.
Temin edilen torglarin ana nominal 6zellikleri asagidaki gibidir:

& PoWer CUT 155

{:
I

v
>
[72]
S
>

& PoWer CUT 155 = 6/12 m (standard)
S (Diger uzunluklar istek Gzerine mevcuttur)

el 160 A @ 60%
X% (10 min. 40°C)

\IZ DC
AIR .
Ja= Kesme: 5,0-6,0 bar / 72-87 psi
/r Gaz akigi @ 160 A: 420 I/min - 890 cfh
HAVA - Temiz, kuru, yagsiz 1SO 8573-1 Class
1.2.2
N> - 99.95%
\")
VOLTAGE M
CLASS
NO &

HF Y HF olmadan
#

C€

SARF MALZEMELERININ CALISMA OMRU

IEC 60974-7

Asagidaki faktorler sarf malzemelerinin degistiriimesi gereken
sikhgi etkiler:

* Metal kesiminin kalinlig.

* Ortalama kesim uzunlugu.

» Hava kalitesi (yag, nem veya diger kirleticilerin varhigi).

*+ Metalin delinmesi veya kenardan  kesilmesinin
gerceklestiriimesi.

* Dogru delme derinligi.

+ Kesme iglemi ag 6rgust veya kati malzeme kesme modu
kullanilarak yapilir. Mesh modunda yapilan kesme islemi sarf
malzemelerinin daha fazla agsinmasina neden olur.

Normal sartlarda kesme islemleri sirasinda nozil diger sarf
malzemelerinden 6nce asinir.
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OTOMATIK KESME iGiN SARF MALZEMELERI

Sekil |, tedarik edilen plazma torglari icin kullanilan

sarf malzemelerini GeKaMac siparis kodlariyla

birlikte géstermektedir.

OTOMATiK KESME iCIN SARF MALZEMELERININ
TORG UZERINDE TAKILMASI

UYARI: Sarf malzemelerini degistirmeden 6nce makinenin ana
salterinin O konumunda oldugunu kontrol edin..

Torcu otomatik kesme amaciyla kullanmak igin, sekil L'de

gosterildigi gibi eksiksiz bir sarf malzemeleri seti takiimalidir.

Korumali sarf malzemeleriyle kullanilacak, Ohmik sensorlu
bir dis nozul tutucusu mevcuttur.

TORGUN OTOMATIK KESME iGiN HAZIRLANMASI

(Fig M)
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Sinval Tip Notlar Kutup Kablo Rengi
Kesim Basl Input Aktivasyonun gerceklesebilmesi igin izole edilmis bir n” Yesil
esim Baglangle kontagdin kapatiimasi gerekir. Bu kontagin ézellikleri 3 Yesil
sunlardir: voltaj > 20 Vdc; akim > 10 mA. 4
. Output Yalitiimig foto role kontaginin kapatiimasi. Bu kisinin
pitanian ark Makine ézellikleri asagidaki gibidir: 12 (+) o
areketini bagiatin » Maksimum voltaj 60 Vdc 14 (-) Kahveren
Toprak koruma (PE) * Maksimum akim 400 mAdc gi(-)
S . Alternatif akima (AC) izin verilmez.
Ulaiiilll:?]ls esme Earth Asagidaki oranlara gére, galvanik olarak izole
7 Output edilmemis, kesme voltajiyla orantih sinyal: 1:50 13 .
(fabrika ayari); 1:20; 1:21; 1:30; 1:40. 5(-) Sart Yesil
6 (+) Siyah (-)

CNC Disi 14 kutuplu konnektor
vd Yesil
Nr Siyah
Rs Kirmizi
Bc Beyaz
Mr Kahverengi
GV Sarn/Yesil
|CNC conlroller |
]
=
L
@)
- O
YE_
0N -—C
3 562
[ PoWer CUT 1559.@ Q
0] —ZE
9z
FIG. N £- &g 2
52 353 g
nL >F (6]
/N /N
poom T, T .
b 4 7 10, 11 12 13, 1
RSV VUGV
[ U S
CNC N -
S8 2 85 £
j !
g‘ é

Kirmizi (+)

Kesim tezgahinin kilavuzlari ve iletim sistemi temizlenir,
kontrol edilir ve optimize edilirse tor¢ kolayca hareket eder.
Tezgahin dengesiz hareketi kesme vylzeyinde dalgall,
dlzensiz bir yol olusmasina neden olabilir.

Kesim sirasinda torcun plakaya temas etmediginden emin
olun. Temas, muhafazaya ve memeye zarar verebilir ve
kesilen ylzeyi etkileyebilir.

Torcu X-Y-Z tezgahina bagladiktan sonra onu PoWer CUT
155 sistem jeneratéri Uzerindeki merkezi baglantiya
vidalayin. PoWer CUT 155 plazma torcunun merkezi
baglantisindan yaklasik 2 m kadar digari ¢ikan iki kutuplu
kablo, kesme baglatma digmesiyle seri halindedir.

X-Y-Z tezgahinin turiine ve kullanilan yazilima bagli olarak iki
kutuplu kablo su sekilde kullanilabilir:

» Mekanize kesme makinesi icin ek bir acil durdurma Unitesi.

* Acil durdurma (nitesi olarak kullaniimiyorsa, iki kutuplu
kablonun 2 kablosunda kisa devre.

INTERFACE WITH ACNC CONTROLLER PLANT

| 120 [ 121 [ 130 [ 140 |

" DiSi 14 KUTUPLU MAKINE ARAYUZU KONNEKTOR
CIKISLAR

PoWer CUT 155 tesisinin arkasinda orada

CNC kontroloriinii veya yiikseklik kontrolériind baglamak igin
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14 kutuplu disi konnektordur (CPC TE Baglanti serisi).
Makine arayuz konektdriinde bulunan sinyaller

sekil N'de gdsterilmistir.



I

VOLTAJ BOLUCU SEGENEKLERI
ikincil voltaj béliicii fabrikada 1:50 degerine ayarlanmustir.
Makinenin icinde diger 4 ikincil voltaj degerini ayarlamak i¢in
kullanilabilecek bir dip anahtari (SW1) bulunmaktadir:
| 120 [ 121 | 130 [ 140 |

Dip anahtarina (SW1) erismek igin agagidakileri yapin (Sek. O):
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FIG. P

Manuel torglar PoWer CUT 155 versiyonu tesislerinde
ancak CNC kontroldr tesisleriyle arayliz olusturmak igin
kullanilan 14 kutuplu erkek konnektér tzerindeki 3 ve 4
numarall terminallerin kisa devre yapmasi durumunda
caligabilir (Sekil P).

Kod 460180: CNC kontrolor tesisleriyle araytiz olusturmak
icin kullanilan 14 kutuplu erkek konnektoriin satin alma
kodu.

—|| Otomatik kesim icin torg kullanimi

UYARI

Plazma arki yaralanmalara ve yaniklara neden olabilir.
Torg diigmesine basildiginda plazma arki hemen ateslenir.
Plazma arki eldivenlerden ve deriden hizla gecer.
Basinizi, gozlerinizi, kulaklarinizi, ellerinizi ve viicudunuzu
korumak icin uygun ekipmani kullanin.

Fenerin ucundan uzak durun.

Plakayi tutmayin ve ellerinizi kesme yolundan uzak tutun.
Feneri asla kendinize veya baskalarina dogrultmayin.

OTOMATIK KESME iGiN TORGUN KULLANILMASINA
ILISKIN ONERILER

Daha kaliteli bir kesim igin agagidaki parametrelerin
incelenmesi gerekir:

* Kesim agisi / kesim egimi.

* Capak.
+ Kesim yiizeyinin diizglinligu. igbiikey veya digbiikey
kesme yuzeyleri.

Kesim agisi / kesim egimi

Pozitif acl

J
i

Bu, kesimin Ust kismindan
daha fazla miktarda malzeme
cikarildiginda elde edilir.

Negatif agl

o
:

Bu, kesimin alt kismindan daha
fazla miktarda malzeme
cikarildiginda elde edilir.

Neden; Neden;
ark ¢ok yuksek ark ¢ok dusuk
Co6zim; Gozum;
Arki azaltin. Torcu kaldirin.

Torg yukseklik kontroll
kullaniliyorsa kesme arki
voltajini artirin.

Torg yukseklik kontroll
kullaniliyorsa kesme arki
voltajini azaltin.

90°

FIG. Q

Dik agiya en yakin agi, mesale hareketine gore sagda olacaktir.
Sol taraf her zaman 90°'den farkli bir agiyla karakterize
edilecektir (Sek. Q).
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Genellikle kesme agisi sorunu kesme tezgahi sisteminden
kaynaklanir ve plazma makinesinden kaynaklanmaz.
Torcun konumu ile kesilecek plaka arasindaki dogru agiyi
kontrol etmek icin bir kare kullanin.

Kesme probleminin ortadan kalkip kalkmadigini kontrol
etmek icin torcu ilgili tor¢ tutucusunda 90°'ye ayarlayin veya
hareket yonunu tersine gevirin.

Kesilecek malzeme sertlestirilirse veya miknatislanirsa

kesme agisi sorunlari ortaya ¢ikabilir.

Capak

Her kesim yapildiginda bir miktar capak olusacaktir. Quan-
Makinenin uygulamaya goére dogru ayarlanmasiyla capak
miktar ve tlru azaltilabilir.

Tor¢ c¢ok dislkse veya ylkseklik kontrol sistemi
kullanildiginda kesme voltaji cok dustkse kesilecek plakanin
ust kenarinda agiri gapak olusacaktir. Bu sorunu ¢ézmek igin,
capak azalincaya kadar torcun voltajini yaklasik 5V'luk kiigiik
adimlarla ayarlayin.

Capak Tipi Nedeni Coziim

Kesimin alt Hiz ¢ok dusuk Hizi arttirin

kisminda agir

kalintilar (kolayca

cikarilabilir).

Kesigin alt Hiz cok yiksek Hizi azaltin

tarafinda hafif bir  [Torc ve plaka Reduce the gap

kalinti arasindaki bosluk | between the torch

(cikariimasi zor). cok buyuk. and the plate or
the cutting voltage,
when using height
control systems.

+ PLAKA ICINDEN KESME (DELME)

* Manuel kesimde oldugu gibi, dis kenar yerine plakanin igcinden
baslayarak (delerek) kesim vyapilabilir. Plakanin igeriden
kesilmesinin  sarf  malzemelerinin  calisma  omrini
kisaltabilecegini hatirlamakta fayda var.

» Bir plakay! iceriden keserken asagidaki parametreler dikkate
alinmalidir:

* Basglangi¢ delme yuksekligi: kesilecek malzemenin kalinhidina
bagli olarak kesme derinlidinin yaklagik 2-2,5 kati.

* Delme gecikmesi: ateslenen torcun hareket etmeye
baslamadan 6nce delme yuksekliginde kaldigi sire. Kesme
arkinin malzemeyi delmesine olanak saglamak icin yeterince
uzun bir delme gecikmesi uygulanmaldir. Daha sonra tor¢
normal kesme yuksekligine indirilebilir.



Bir deligin optimum sekilde acilmasi i¢in ¢apin plaka kalinhginin iki katindan fazla olmasi gerektigi dikkate alinmalidir.

Malzemelerin kimyasal 6zellikleri delme kapasitesi (izerinde etkili olabilir. Ornegin, yiiksek manganez veya silika igerigine sahip
yuksek mukavemetli bir ¢elik, maksimum delme kapasitesini azaltabilir.

OTOMATIK KESIM iGiN GENEL PROBLEMLER

Problem Nedeni

Pilot ark atesleniyorfakat transfer edilemiyor. Topraklama kablosu kesme tezgahiyla iyi
temas etmiyor veya kesme tezgahi plakayla
iyi temas etmiyor.

Torg/plaka boslugu ¢ok fazla.

Plakaya tam olarak nilifuz edilmemis ve plakanin tst kisminda| Plakanin ylzeyinde pas veya boya var.

asin kivilcimlar olusuyor Sarf malzemeleri asinmis ve degistiriimeleri gerekiyor.

Topraklama kablosu kesme tezgahiyla iyi
temas etmiyor veya kesme tezgahi plakayla
iyi temas etmiyor.

Kesme voltaji cok dusuk.

Kesme hizi ¢ok yuksek.

Kesme kalinhgi ¢ok fazla.

Kesimin alt kisminda ¢apak oluguyor Hava ayarlari yanhs.

Sarf malzemeleri aginmis ve degistiriimeleri gerekiyor.

Kesme hizi yanls.

Voltaj ¢cok dusuk.

Kesme agisi dik degil Torg plakaya dik degildir.

Hava ayarlar yanlis.

Sarf malzemeleri agsinmis ve degistiriimeleri gerekiyor.

Torcun hareket yonl yanlhs. Yiksek kaliteli kesim,
torcun ileri hareketine bagli olarak her zaman sag
taraftadir.

Torg ve plaka arasindaki bogluk yanlis.

Kesme hizi yanlis.

Sarf malzemelerinin 6mri kisa Hava ayarlar yanlis.

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

Arki havada tutusturun (kesigin baslangici ve bitisi plaka
yuzeyinin digindadir). Arkin ateslendiginde plaka ile
temas halinde olmasi sartiyla kenardan baslamak
mumkindur.

Torgla yanlhs yukseklikte delmeye baslama.

Delme suresi yanlis.

Hava kalitesi kotu (havada yag veya su var)
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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.
IEI Kesme akimi ayari. ® g Delme gecikmesi.
séc IHS Ark ateslendiginde torcun, son kesme
. yuksekliginde kesme hareketine
Fe Karbon Celigi baslamadan  énce ik  delme
Fe 430 B - S275JR yiiksekliginde kaldigi siire.
CrNi Paslanmaz Celik istenilen sonucu elde etmek icin en iyi
Aisi 304 / X5 CrNi 18-10 @':> parametreleri  bulmanin  baslangig
. noktasini gosteren kesme hizi ve ark
Al Aluminyum V voltaji ayarlari (torg yiikseklik kontrollii
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, ol ; akilacak P THC sistemleri).
azma orcuna akilaca sa
Q- ao-<o i | malzemelerine iligkin kodlarla birlikte torg
Wl ' | konfiglrasyonu. — —
; PRODUCTION Uretim kalitesi.
lyi bir kesme agisi (0-10°), kabul
E Hava basing ayarlari edilebilir gapak ve yiizey kalitesi elde
etmek. Bu parametreler daha fazla

saylda kesilmis parganin Uretiimesini

& Hava basinci ayari. midmkin kilar, ancak bu mimkin olan
- Hava akis hizinin gdstergesi (soguk en iyi kalitede kesim anlamina gelmez.
hava dururmu). Maksimum kalit
m Kesme havasi gdstergesi. QUALITY En ivi ! e . -
n iyi kesme agisini (*), minimum
mm capaklari ve en iyi kesme ylzeyi
Metric sistem kalitesini elde etmek igin.
™ Standart sarf malzemeleri
in Imperial sistem. kullanilarak 0-6° ve CLEAN-CUT sarf
malzemeleri kullanilarak 0-4°.
Kesilecek Malzeme Kalinhgi “Kerf” kesme  genisligi. Kesim
tablolarinda belirtilen degerler gosterge
Kesme yuksekligi. niteligindedir ve maksimum kalite

« Korumali sarf malzemeleri: Koruma ile ayarlari kullanilarak elde edilmigtir.

kesilecek parga arasindaki bogluk. - Kenardan baslama
* Korumasiz sarf malzemeleri: meme
ile kesilecek parca arasindaki bosluk.

ik delme yiiksekligi.

Bu, ark ateslendiginde kesme
yuksekligine inmeden &nce koruma
(korumali sarf malzemeleri) veya noziil
(koruyucu olmayan sarf malzemeleri) ile
kesilecek parga arasindaki ilk bosluktur.
Yuzde degeri, ilk delme yiksekligini
elde etmek icin kesme ylksekligindeki
artig1 gosterir.

NOT: Sarf malzemelerinin asinmasiyla ark voltaji artar ve bu nedenle voltaj ayarlarinin yukseltiimesi gerekir.

Torg ve kaplama arasindaki dogru boslugu koruyun.

NOT: Tablodaki veriler, yeni sarf malzemeleri kullanilarak ve ISO 9013 uluslararasi standardi referans alinarak yapilan laboratuvar
testleri sirasinda elde edilmistir. Plazma kesimlerinin hassasiyeti temel olarak plazma tesisi, kilavuz sistemi ve yikseklik kontrolu
arasindaki etkilesime baghdir. Kesme hizi ayni zamanda kesme ylzeyinin egimini de etkiler.
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PoWer CUT 155

(2] 150 A

Fe

265:;' F %g Zﬂ:‘ HAVA — Temiz, kuru, yagsiz - ISO 8573-1 Class 1.2.2
mm PRODUCTION QUALITY
E 2 X
{_ IHS] e 9@ @ = @Q [
1 | | | ¥ { o=
mm mm mm % sh mm/dk \") mm/dk v mm
6 5 10 200 0,2 6560 158 5480 161 2,3
8 5 10 200 0,3 5030 160 4180 163 2,4
10 5 10 200 0,4 3665 161 3025 164 2,6
12 5 10 200 0,5 2765 163 2255 166 2,7
16 5 12,5 250 0,6 1830 167 1390 167 2,9
20 5 12,5 250 1,7 1255 169 1080 168 3,2
25 5 12,5 250 3.1 860 170 675 172 34
30 5 565 172 480 174 3,7
32 5 550 175 460 177 4,0
35 5 =9c> 475 178 375 180 4,3
40 5 f— 345 181 265 183 4.5
45 5 265 185 200 186 4.9
50 5 160 189 145 191 55
in PRODUCTION QUALITY
X
x IHS sec [HS @ 0> @Q |<*|
) | | ¥ { .
inch inch inch % sh ipm \' ipm \' inch
1/4" 0.195" 0.39" 200 0.2 244 158 204 161 0.095"
3/8" 0.195" 0.39" 200 04 151 161 125 164 0.10"
1/2" 0.195" 0.39" 200 0.5 103 164 84 166 0.11"
5/8" 0.195" 0.49" 250 0.6 73 167 55 167 0.12"
3/4" 0.195" 0.49" 250 1.6 54 168 46 168 0.13"
7/8" 0.195" 0.49" 250 2 52 170 45 169 0.14"
1" 0.195" 0.49" 250 3.1 33 172 26 172 0.14"
1-1/4" 0.195" 22 175 18 177 0.16"
1-1/2" 0.195" =9c> 14 179 11 181 0.17"
1-3/4" 0.195" Yy 11 184 8 185 0.19"
2" 0.195" 6 190 5 192 0.22"
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PoWer CUT 155

(2] 150 A

Fe

gbsgo;r F %g Zﬂ:‘ HAVA — Temiz, kuru, yagsiz - SO 8573-1 Class 1.2.2
mm PRODUCTION QUALITY
E 2 X
{_ IHS] 5%%9@ §E> @Q [
1 |1 | | 9 { e
mm mm mm % sn mm/dk \") mm/dk \") mm
6 5 10 200 0,5 8460 160 6505 159 2,3
8 5 10 200 0,5 6105 161 4470 160 25
10 5 10 200 0,55 4070 162 2795 162 26
12 5 10 200 0,55 2985 164 2390 166 2,8
16 5 12,5 250 07 1610 165 1255 168 3
20 5 12,5 250 1,2 1135 166 1035 170 32
25 5 840 169 695 175 34
30 5 675 170 565 176 36
32 5 ) 660 172 520 180 38
35 5 —_%% 495 176 355 183 40
40 5 235 182 200 188 4,2
45 5 185 186 165 191 4,7
50 5 140 190 125 195 54
in PRODUCTION QUALITY
X
x IHS sec IHS §E> @Q |<*|
] ) | |9 { =
inch inch inch % sh ipm \' ipm \' inch
1/4" 0.195" 039" | 200 0,5 315 161 242 160 0,096"
3/8" 0.195" 039" | 200 0,55 168 162 116 161 0,008"
172" 0.195" 039" | 200 0,55 111 164 89 165 0,11"
5/g" 0.195" 049" | 250 0,7 64 165 50 166 0,115"
3/4" 0.195" 049" | 250 1,1 47 166 43 167 012"
7/8" 0.195" 049" | 250 1.4 40 167 37 172 0,13"
1" 0.195" 33 169 27 175 0,14"
1-1/4" 0.195" . 26 172 21 180 0,15"
172" 0.195" —_?E 10 178 8 186 0,16"
1-3/4" 0.195" 8 185 7 190 0,18"
2" 0.195" 6 190 5 195 0,22"
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PoWer CUT 155

(2] 150 A

Fe

265:;' F %g Zﬂ:‘ HAVA — Temiz, kuru, yagsiz - ISO 8573-1 Class 1.2.2
mm PRODUCTION QUALITY
E 2 X
{_ IHS] e 9@ @ = @Q [
1 | | | ¥ { o=
mm mm mm % sh mm/dk \") mm/dk v mm
6 5 10 200 0,2 9420 159 8430 162 2,4
8 5 10 200 0,3 6710 160 5610 164 2,6
10 5 10 200 0,4 4425 162 3280 166 2,8
12 5 10 200 0,5 3380 165 2355 168 3,0
16 5 12,5 250 0,6 2300 166 1695 172 3,3
20 5 12,5 250 1,7 1650 170 1390 173 34
25 5 12,5 250 3,2 1155 171 935 177 3,5
30 5 895 172 840 178 3,7
32 5 860 177 825 185 3,9
35 5 =9c> 640 179 580 186 4,2
40 5 f— 330 182 300 188 4.5
45 5 250 186 220 191 4.9
50 5 160 190 130 195 55
in PRODUCTION QUALITY
X
T s | Q% | B > *
) | [ { .
inch inch inch % sh ipm \' ipm \' inch
1/4" 0.195" 0.39" 200 0,2 350 160 314 163 0,10"
3/8" 0.195" 0.39" 200 0,4 183 161 136 165 0,105"
1/2" 0.195" 0.39" 200 0,5 126 164 88 169 0,125"
5/8" 0.195" 0.49" 250 0,6 91 166 67 172 0,128"
3/4" 0.195" 0.49" 250 1,6 71 168 60 173 0,130"
7/8" 0.195" 0.49" 250 2,1 68 170 57 175 0,14"
1" 0.195" 0.49" 250 3,2 45 171 36 178 0,145"
1-1/4" 0.195" 34 176 33 185 0,15"
1-1/2" 0.195" =9c> 14 180 12 186 0,17"
1-3/4" 0.195" (- 10 185 9 190 0,19"
2" 0.195" 6 190 5 195 0,22"
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PoWer CUT 155

265::;' B 3ok HAVA — Temiz, kuru, yagsiz - ISO 85731 Class 1.2.2
mm PRODUCTION QUALITY
X
{_ IHS e 9@{ @ = @Q [
1 | | | ¥ { o=
mm mm mm % sn mm/dk \") mm/dk \") mm
6 4 8 200 0,3 5360 153 4480 156 2,1
8 4 8 200 0,35 4110 155 3420 156 2,2
10 4 8 200 0,45 2990 156 2470 156 2,3
12 4 8 200 0,55 2250 155 1840 155 2,4
16 4 10 250 0,65 1490 162 1130 160 2,6
20 4 10 250 1,8 1020 162 880 163 2,8
25 4 10 250 3,2 700 165 590 167 3
30 4 490 165 410 167 3,5
32 4 =9c> 450 170 380 172 3,9
35 4 T 380 173 310 175 4
40 4 270 176 220 178 4,2
in PRODUCTION QUALITY
X
0 IHS Q. s @Q @Q ™
g - | | ¥ { 0=
inch inch inch % sh ipm \' ipm \' inch
1/4" 0.16" 0.32" 200 0.3 202 153 169 156 0.09"
3/8" 0.16" 0.32" 200 0.4 124 156 102 156 0.095"
1/2" 0.16" 0.32" 200 0.55 83 156 67 156 0.096"
5/8" 0.16" 04" 250 0.6 59 162 45 160 0.105"
3/4" 0.16" 04" 250 1.7 43 161 37 162 0.11"
7/8" 0.16" 04" 250 2 33 164 27 166 0.111"
1" 0.16" 0.4" 250 3.25 27 165 20 167 0.125"
1-1/4" 0.16" =9c> 18 170 14 172 0.152"
1-1/2" 0.16" — 12 175 9 177 0.16"
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PoWer CUT 155

265::;' B 3ok HAVA — Temiz, kuru, yagsiz - ISO 85731 Class 1.2.2
mm PRODUCTION QUALITY
X
{_ IHS e 9@{ @ = @Q [
1 | | | ¥ { o=
mm mm mm % sn mm/dk \") mm/dk \") mm
6 4 8 200 0,55 6920 155 5310 154 2
8 4 8 200 0,55 4990 155 3650 155 2,2
10 4 8 200 0,6 3330 155 2280 157 2,3
12 4 200 0,6 2430 155 1950 161 2,4
16 4 10 250 0,75 1310 160 1020 163 2,5
20 4 0 250 1,3 920 161 840 165 2,7
25 4 680 164 480 170 2,9
30 4 B 540 164 450 171 3
32 4 == 510 167 380 175 3.1
35 4 400 171 280 178 3,3
40 4 180 177 160 183 3,5
in PRODUCTION QUALITY
X
0 IHS Q. s @Q @Q ™
g - | | ¥ { o=
inch inch inch % sh ipm \' ipm \' inch
1/4" 0.16" 0.32" 200 0.55 259 155 198 154 0.079"
3/8" 0.16" 0.32" 200 0.55 138 155 93 156 0.095"
1/2" 0.16" 0.32" 200 0.6 88 156 70 161 0.105"
5/8" 0.16" 04" 250 0.7 52 160 40 163 0.105"
3/4" 0.16" 04" 250 1.2 38 161 36 165 0.105"
7/8" 0.16" 31 162 27 166 0.114"
1" 0.16" =9c> 26 164 18 171 0.125"
1-1/4" 0.16" Yy 21 167 14 175 0.118"
1-1/2" 0.16" 10 175 8 181 0.139"
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PoWer CUT 155

265::;' B 3ok HAVA — Temiz, kuru, yagsiz - ISO 85731 Class 1.2.2
mm PRODUCTION QUALITY
X
{_ IHS e 9@{ @ = @Q [
1 | | | ¥ { o=
mm mm mm % sn mm/dk \") mm/dk \") mm
6 4 8 200 0,25 7700 154 6890 157 2,2
8 4 8 200 0,3 5490 155 4590 159 2,4
10 4 8 200 0,45 3610 157 2680 161 2,5
12 4 8 200 0,5 2760 160 1920 163 2,6
16 4 10 250 0,7 1880 161 1380 167 2,7
20 4 10 250 1,9 1350 165 1130 168 2,8
25 4 10 250 34 940 165 760 172 2,9
30 4 700 165 650 173 3
32 4 =9c> 670 172 600 180 3.1
35 4 T 520 174 450 181 34
40 4 270 177 240 183 3,6
in PRODUCTION QUALITY
X
0 IHS Q. s @Q @Q ™
g - | | ¥ { 0=
inch inch inch % sh ipm \' ipm \' inch
1/4" 0.16" 0.32" 200 0.25 288 154 255 157 0.092"
3/8" 0.16" 0.32" 200 0.4 149 156 111 161 0.105"
1/2" 0.16" 0.32" 200 0.5 102 160 72 164 0.106"
5/8" 0.16" 04" 250 0.65 74 161 54 167 0.112"
3/4" 0.16" 04" 250 1.8 55 165 46 168 0.121"
7/8" 0.16" 04" 250 3 46 165 39 169 0.103"
1" 0.16" 0.4" 250 3.45 36 165 28 173 0.114"
1-1/4" 0.16" =9c> 27 172 15 180 0.118"
1-1/2" 0.16" — 14 176 10 182 0.142"
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PoWer CUT 155

gf;sair F .3,28 Zf,:‘ HAVA — Temiz, kuru, yagsiz - ISO 8573-1 Class 1.2.2
mm PRODUCTION QUALITY
X
0 ] IHS seec IHS §E> @Q ]
1 | | | 9 { 1
mm mm mm % sn mm/dk \") mm/dk \") mm
6 4 8 200 0,55 4420 144 3690 156 2
8 4 8 200 0,6 3390 148 2890 156 2,1
10 4 8 200 0,65 2450 151 2160 157 2,2
12 4 8 200 0,7 1780 154 1620 161 2,3
16 4 10 250 0,95 1100 153 940 163 2,4
20 4 10 250 1,2 760 155 700 166 2,6
25 4 - 520 160 480 172 2,8
30 4 == 390 166 370 174 3,1
32 4 360 168 330 175 3,2
i n PRODUCTION QUALITY
X
0 =] IHS sce?: IHS @Q @Q [
| | | |9 { 0
inch inch inch % sh ipm \' ipm \' inch
1/4" 0.16" 032" | 200 0.55 167 145 140 156 0.081"
3/8" 0.16" 032" | 200 0.6 102 150 90 156 0.089"
172" 0.16" 032" | 200 0.7 65 154 59 161 0.092"
5/8" 0.16" 0.4" 250 0.9 44 153 37 163 0.095"
3/4" 0.16" 0.4" 250 11 31 154 29 166 0.1"
7/8" 0.16" 0.4" 250 0.95 27 156 23 167 0.105"
1" 0.16" 9> 19 161 18 173 0.109"
1-1/4" 0.16" Yy 14 168 13 175 0.127"
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PoWer CUT 155

gf;sair B 3ok HAVA — Temiz, kuru, yagsiz - ISO 85731 Class 1.2.2
mm PRODUCTION QUALITY
T e Je> Je> 4
V x IHS sec IHS
1 | | | 9 { 1
mm mm mm % sn mm/dk \") mm/dk \") mm
6 4 8 200 0,55 5200 142 4780 156 17
8 4 8 200 0,55 3540 146 3280 157 1,9
10 4 8 200 0,55 2170 149 2000 158 2,1
12 4 8 200 0,55 1780 152 1310 160 2,2
16 4 10 250 0,95 850 154 940 164 2,3
20 4 10 250 2,3 650 156 590 167 2,4
25 4 - 460 160 390 172 2,8
30 4 == 400 165 290 174 2.9
32 4 370 167 260 175 3
i n PRODUCTION QUALITY
X
0 =] IHS sce?: IHS @Q @Q [
| | | |9 { 0
inch inch inch % sh ipm \' ipm \' inch
1/4" 0.16" 032" | 200 0.55 201 143 178 156 0.068"
3/8" 0.16" 032" | 200 0.5 90 148 84 158 0.086"
172" 0.16" 032" | 200 0.55 63 152 49 161 0.092"
5/8" 0.16" 0.4" 250 0.9 34 154 37 164 0.095"
3/4" 0.16" 0.4" 250 2.15 27 155 25 166 0.094"
7/8" 0.16" . 23 157 19 170 0.113"
1 0.16" —_%% 18 161 15 172 0.118"
1-1/4" 0.16" 15 167 10 175 0.118"
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PoWer CUT 155

gf;sair F .3,28 Zf,:‘ HAVA — Temiz, kuru, yagsiz - ISO 8573-1 Class 1.2.2
mm PRODUCTION QUALITY
X
0 ] IHS s&c IHS §E> @Q 1
1 | | | 9 { 1
mm mm mm % sn mm/dk \") mm/dk \") mm
6 4 8 200 0,55 5750 152 5700 156 18
8 4 8 200 0,6 4220 152 3890 160 1,9
10 4 8 200 0,75 2920 153 2390 162 2
12 4 8 200 0,8 2330 157 1810 165 2,1
16 4 10 250 0,95 1390 155 1210 167 2,2
20 4 10 250 1,2 910 159 870 170 2,3
25 4 - 720 165 590 174 2,5
30 4 == 520 172 410 178 25
32 4 440 174 350 180 2,6
i n PRODUCTION QUALITY
X
0 =] IHS sec IHS @Q @Q [
| | | |9 { 0
inch inch inch % sh ipm \' ipm \' inch
1/4" 0.16" 032" | 200 0.55 216 152 212 157 0.076"
3/8" 0.16" 032" | 200 0.7 120 152 99 162 0.087"
172" 0.16" 032" | 200 0.8 85 157 67 165 0.086"
5/8" 0.16" 0.4" 250 0.9 55 155 48 167 0.084"
3/4" 0.16" 0.4" 250 11 37 158 36 169 0.084"
7/8" 0.16" 0.4" 250 13 33 162 30 171 0.088"
i 0.16" o> 27 165 22 174 0.103"
1-1/4" 0.16" Yy 18 174 14 180 0.101"
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PoWer CUT 155

2] 85A

Fe

265::;' B Soguek AIR| HAVA - Temiz, kuru, yagsiz - 1SO 8673-1 Class 1.2.2
mm PRODUCTION QUALITY
T 2 |0 He> He> X
{_x IHS] sec IHS ]
=1 |1 | J { .
mm mm mm % sn mm/dk \") mm/dk \") mm
3 2 4 200 0,2 8740 121 6460 123 17
4 2 4 200 0,3 6930 123 5360 123 17
6 2 4 200 0,6 4180 126 3420 124 1,8
8 2 4 200 0,6 2940 128 2370 126 1,9
10 2 4 200 0,6 1960 129 1590 128 2,0
12 2 5 250 0,8 1520 131 1210 131 2,2
16 2 5 250 1.2 880 134 820 135 2,4
20 2 6 300 17 640 137 540 138 2,6
25 2 —oc> 420 142 330 143 3,2
30 2 f— 280 145 190 147 37
i n PRODUCTION QUALITY
X
0 =] IHS sce?: IHS @Q @Q [
| | | J { 0
inch inch inch % sn ipm \' ipm \' inch
10 GA 0.08" 0.16" | 200 0.1 319 122 238 123 0.068"
3/16" 0.08" 0.16" | 200 0.3 209 124 176 124 0.071"
1/4" 0.08" 0.16" | 200 0.6 152 127 124 124 0.073"
3/8" 0.08" 0.16" | 200 0.6 82 128 67 127 0.078"
172" 0.08" 0.2" 250 0.6 53 132 43 132 0.090"
5/8" 0.08" 0.2" 250 1.2 35 134 33 135 0.095"
3/4" 0.08" 024" | 300 17 28 136 23 137 0.100"
7/8" 0.08" 21 139 18 140 0.115"
E 0.08" =9 16 142 12 143 0,130"
1-1/8" 0.08" Yy 12 144 9 146 0.140"
1-1/4" 0.08" 10 147 7 149 0.146"
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PoWer CUT 155

2] 85A

Fe

265::;' B Soguek AIR| HAVA - Temiz, kuru, yagsiz - 1SO 8673-1 Class 1.2.2
mm PRODUCTION QUALITY
o 9 Je> Je> 2
V x IHS sec IHS
= | | { { o=
mm mm mm % sh mm/dk \") mm/dk \") mm
3 2 4 200 0,2 8740 121 7120 123 1,6
4 2 4 200 0,3 7120 121 5790 123 1,7
6 2 4 200 0,6 4370 123 3510 123 1,8
8 2 4 200 0,6 2890 125 2320 125 1,9
10 2 5 250 0,6 1800 127 1470 128 2,1
12 2 5 250 0,8 1330 131 1040 132 2,3
16 2 5 250 1,2 720 135 660 136 2,4
20 2 =9c> 540 138 450 139 2,5
25 2 (o 350 142 280 144 2,6
[ J
in PRODUCTION QUALITY
T Je> > B
v = IHS sec IHS
1 |1 | { { o=
inch inch inch % sn ipm \' ipm \' inch
10 GA 0.08" 0.16" 200 0.3 319 121 261 123 0.065"
3/16" 0.08" 0.16" 200 0.3 228 122 190 123 0.068"
1/4" 0.08" 0.16" 200 0.6 156 123 124 123 0.070"
3/8" 0.08" 0.16" 200 0.6 76 126 62 127 0.080"
1/2" 0.08" 0.20" 250 0.6 46 132 34 133 0.094"
5/8" 0.08" 0.20" 250 1.2 29 135 27 136 0.095"
3/4" 0.08" B 23 137 19 138 0.096"
7/8" 0.08" == 18 140 15 141 0.098"
1" 0.08" 13 142 10 144 0.100"
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PoWer CUT 155

2] 85A

Fe

gf;sair B Soguek AIR| HAVA - Temiz, kuru, yagsiz - 1SO 8673-1 Class 1.2.2

mm PRODUCTION QUALITY

X
0 =] IHS s%)c IHS §E> @Q ]

=1 |1 | J { 0 -
mm mm mm % sn mm/dk \") mm/dk \") mm
3 2 4 200 0,2 8930 122 7600 123 18
4 2 4 200 0,3 7600 124 6170 124 1,9
6 2 4 200 0,6 4650 127 3610 127 2,0
8 2 4 200 0,6 3290 130 2510 131 2,0
10 2 5 250 0,6 2370 132 1820 133 2,1
12 2 5 250 0,8 1830 134 1370 135 2,2
16 2 5 250 1.2 1140 138 900 140 2,4
20 2 9> 830 142 570 144 2,6
25 2 Yy 510 145 360 147 2,8
[ J

1 n PRODUCTION QUALITY

X
0 =] IHS se®c IHS @Q @Q [

=1 |1 | J { 0
inch inch inch % sn ipm \' ipm \' inch
1/8" 0.08" 0.16" 200 0.3 342 122 285 123 0.075"
1/4" 0.08" 0.16" 200 0.6 163 128 124 128 0.080"
3/8" 0.08" 0.16" 200 0.6 99 132 76 133 0.085"
172" 0.08" 0.2" 250 0.6 65 134 48 136 0.090"
5/8" 0.08" 0.2" 250 12 46 138 36 140 0.095"
3/4" 0.08" } 35 141 24 143 0.100"
7/8" 0.08" == 28 143 19 145 0.105"
E 0.08" 19 145 13 147 0.110"
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PoWer CUT 155

(2] 65A

Fe

265::;' B aasuek AIR| HAVA - Temiz, kuru, yagsiz - 1SO 8673-1 Class 1.2.2
mm PRODUCTION QUALITY
T 2 |0 He> He> X
{_x IHS] sec IHS ]
=1 |1 | J { .
mm mm mm % sn mm/dk \") mm/dk \") mm
2 15 3,8 250 0,15 6310 121 5330 120 15
3 15 3,8 250 0,2 5470 121 4630 121 16
4 15 3,8 250 0,4 4630 121 3930 121 17
6 15 3,8 250 0,5 2940 122 2530 123 18
8 15 3,8 250 0,6 2010 124 1870 125 1,9
10 15 45 300 0,7 1340 126 1360 127 2
12 15 45 300 11 1020 128 860 129 2,2
16 15 6 400 18 660 133 590 134 2,7
20 15 —oc> 400 138 310 139 3
25 15 f— 240 144 190 144 3,5
i n PRODUCTION QUALITY
X
0 =] IHS sce?: IHS @Q @Q [
| | | J { 0
inch inch inch % sh ipm \' ipm \' inch
16 GA 0.06" 0.15" | 250 0.15 264 120 223 120 0.061"
10 GA 0.06" 0.15" | 250 0.2 201 121 171 121 0.066"
3/16" 0.06" 0.15" | 250 0.45 156 121 134 122 0.068"
1/4" 0.06" 0.15" | 250 0.5 104 122 90 123 0.071"
3/8" 0.06" 0.15" | 250 0.7 55 126 58 127 0.08"
172" 0.06" 0.18" 300 11 36 129 27 130 0.089"
5/8" 0.06" 0.24" | 400 17 27 133 20 134 0.106"
3/4" 0.06" ] 17 137 13 138 0.122"
7/8" 0.06" == 13 141 10 141 0.136"
E 0.06" 9 144 7 144 0.149"
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PoWer CUT 155

(2] 65A

Fe

gf;sair B aasuek AIR| HAVA - Temiz, kuru, yagsiz - 1SO 8673-1 Class 1.2.2
mm PRODUCTION QUALITY
X
(! IHS sec IHS §E> @Q 1
1 | | { { 0=
mm mm mm % sh mm/dk \") mm/dk v mm
2 1,5 3,8 250 0,15 8970 119 6660 117 1,3
3 1,5 3,8 250 0,2 7410 120 5500 118 1,4
4 1,5 3,8 250 0,4 5490 121 4350 120 1,6
6 1,5 3,8 250 0,5 2550 123 2040 123 1,7
8 1,5 3,8 250 0,6 1670 125 1350 125 1,8
10 1,5 4.5 300 0,7 1120 126 1000 128 1,9
12 1,5 4.5 300 1,1 830 128 640 131 2
16 1,5 =9c> 450 134 410 135 2,1
20 15 Y 310 139 280 139 2.2
[
in PRODUCTION QUALITY
X
(! IHS ssc IHS @Q @Q ™
1 | | { { 0=
inch inch inch % sh ipm \' ipm \' inch
16 GA 0.06" 0.15" 250 0.15 382 118 284 116 0.053"
10 GA 0.06" 0.15" 250 0.2 266 120 198 119 0.061"
3/16" 0.06" 0.15" 250 0.45 151 121 136 121 0.066"
1/4" 0.06" 0.15" 250 0.5 86 123 64 123 0.072"
3/8" 0.06" 0.15" 250 0.7 46 126 43 128 0.075"
1/2" 0.06" 0.18" 300 1.15 28 129 20 132 0.077"
5/8" 0.06" =9c> 18 134 17 135 0.084"
3/4" 0.06" (- 13 138 12 138 0.091"
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PoWer CUT 155

(2] 65A

Fe

gf;sair B aasuek AIR| HAVA - Temiz, kuru, yagsiz - 1SO 8673-1 Class 1.2.2
mm PRODUCTION QUALITY
X
(! IHS sec IHS §E> @Q ™
e | [ { i
mm mm mm % sh mm/dk \") mm/dk v mm
2 1,5 3,8 250 0,15 9230 120 7020 121 1,9
3 1,5 3,8 250 0,2 7910 121 5900 123 1,9
4 1,5 3,8 250 0,4 6580 122 4780 124 1,9
6 1,5 3,8 250 0,5 3930 124 2560 127 2
8 1,5 3,8 250 0,6 2470 127 1810 131 2
10 1,5 4.5 300 0,7 1480 130 1380 134 2
12 1,5 4.5 300 1,1 1190 133 940 137 2,1
16 1,5 =9c> 720 138 570 141 2,1
20 1,5 Yy 490 142 300 144 2,2
[
in PRODUCTION QUALITY
X
(! IHS ssc IHS @Q @Q ™
e | |9 { i
inch inch inch % sh ipm \' ipm \' inch
1/16" 0.06" 0.15" 250 0.1 385 120 295 121 0.075"
1/8" 0.06" 0.15" 250 0.2 302 121 225 123 0.075"
1/4" 0.06" 0.15" 250 0.6 136 124 85 128 0.076"
3/8" 0.06" 0.15" 250 0.75 61 129 58 133 0.078"
1/2" 0.06" 0.18" 300 1.15 43 134 31 138 0.08"
5/8" 0.06" =9c> 28 138 23 141 0.083"
3/4" 0.06" - 21 141 14 143 0.086"
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PoWer CUT 155

(2] 45A

Fe

gf;sair B| 2aguck AIR| HAVA - Temiz, kuru, yagsiz - 1SO 8673-1 Class 1.2.2
mm PRODUCTION QUALITY
X
(! IHS 8. s §E> @Q ™
1 | | { { i
mm mm mm % sh mm/dk \") mm/dk v mm
0,5 0,5 2 400 0 11250 118 8000 116 1,3
1 0,5 2 400 0 9680 118 8000 117 1,4
1,5 0,5 2 400 0,15 9140 121 7230 121 1,4
2 1,5 3,8 250 0,3 6990 123 5900 126 1,5
3 1,5 3,8 250 0,35 4400 126 3350 127 1,5
4 1,5 3,8 250 0,4 3190 128 2020 128 1,5
6 1,5 3,8 250 0,55 1840 128 1130 130 1,6
o
1n PRODUCTION QUALITY
X
(! IHS ssc IHS @Q @Q ™
1 | | { { i
inch inch inch % sh ipm \' ipm \' inch
26 GA 0.02" 0.08" 400 0.0 450 118 315 116 0.049"
22 GA 0.02" 0.08" 400 0.0 405 118 315 116 0.051"
18 GA 0.02" 0.08" 400 0.1 360 118 315 117 0.053"
16 GA 0.02" 0.08" 400 0.15 360 121 282 121 0.057"
14 GA 0.06" 0.15" 250 0.2 288 123 243 126 0.061"
12 GA 0.06" 0.15" 250 0.3 194 125 166 127 0.061"
10 GA 0.06" 0.15" 250 0.4 147 128 90 128 0.062"
3/16" 0.06" 0.15" 250 0.5 97 128 66 129 0.064"
1/4" 0.06" 0.15" 250 0.6 65 128 38 130 0.065"
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PoWer CUT 155

(2] 45A

Fe

gf;sair B| 2aguck AIR| HAVA - Temiz, kuru, yagsiz - 1SO 8673-1 Class 1.2.2
mm PRODUCTION QUALITY
X
(! IHS 8. s §E> @Q ™
1 | | { { i
mm mm mm % sh mm/dk \") mm/dk v mm
0,5 0,5 2 400 0 11250 118 8000 111 1,3
1 0,5 2 400 0 9680 118 8000 111 1,3
1,5 0,5 2 400 0,15 9140 118 7040 115 1,4
2 1,5 3,8 250 0,3 7750 120 5480 120 1,4
3 1,5 3,8 250 0,35 3960 121 3220 121 1,5
4 1,5 3,8 250 0,4 2300 124 1960 124 1,6
6 1,5 3,8 250 0,55 910 130 870 130 1,7
o
1n PRODUCTION QUALITY
X
(! IHS ssc IHS @Q @Q ™
1 | | { { i
inch inch inch % sh ipm \' ipm \' inch
26 GA 0.02" 0.08" 400 0.0 450 118 315 111 0.049"
22 GA 0.02" 0.08" 400 0.0 405 118 315 111 0.052"
18 GA 0.02" 0.08" 400 0.1 360 118 315 111 0.055"
16 GA 0.02" 0.08" 400 0.15 360 118 274 115 0.056"
14 GA 0.06" 0.15" 250 0.2 324 120 225 120 0.056"
12 GA 0.06" 0.15" 250 0.3 185 121 157 121 0.056"
10 GA 0.06" 0.15" 250 0.4 120 122 90 122 0.063"
3/16" 0.06" 0.15" 250 0.5 52 126 61 126 0.066"
1/4" 0.06" 0.15" 250 0.6 31 131 27 131 0.069"
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PoWer CUT 155

(2] 45A

Fe

gf;sair B| 2aguck HAVA — Temiz, kuru, yagsiz - ISO 85731 Class 1.2.2
mm PRODUCTION QUALITY
X
(! IHS 8. s @ = @Q ™

e | [ { i
mm mm mm % sh mm/dk \") mm/dk v mm

1 1,5 3,8 250 0 9990 122 8230 124 1,5

2 1,5 3,8 250 0,15 8280 122 6720 123 1,5

3 1,5 3,8 250 0,2 5570 123 4200 123 1,6

4 1,5 3,8 250 0,35 4360 125 3330 127 1,7

6 1,5 3,8 250 0,55 2510 130 1560 133 1,8
in PRODUCTION QUALITY

X
S IHS Q. s @ = @Q ™

| | | | { o=
inch inch inch % sn ipm \' ipm \' inch
1/32" 0.06" 0.15" 250 0.0 405 122 324 124 0.055"
1/16" 0.06" 0.15" 250 0.1 360 122 324 124 0.058"
3/32" 0.06" 0.15" 250 0.2 295 122 209 122 0.060"
1/8" 0.06" 0.15" 250 0.4 201 123 159 124 0.063"
1/4" 0.06" 0.15" 250 0.5 86 131 49 134 0.071"
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1

| Bakim

ONEMLI: Makinenin iireticinin énerdigi gibi rutin bakimdan
gecmesi gerekmektedir.

DIKKAT: Herhangi bir dahili inceleme yapmadan énce
ekipmanin gu¢ kaynagini kesin.

YEDEK PARCA

COrijinal yedek pargalar ekipmanlarimiz igin 6zel olarak
tasarlanmistir.

Orijinal olmayan yedek pargalarin kullaniimasi performansta
degisikliklere neden olabilir ve ekipmanin givenlik duzeyini
azaltabilir. Orijinal olmayan yedek pargalarin kullanimindan
kaynaklanan hasarlardan sorumlu degiliz.

EKIPMAN

Bu sistemler, her durumda kendinden yaglamali burglarla
donatiimis fan disinda tamamen statik oldugundan, yalnizca
asagidaki islemler gereklidir:

+ Ekipmanin icindeki kir ve toz birikintilerinin basin¢h hava
kullanilarak periyodik olarak uzaklastiriimasi. Hava jetini
dogrudan hasar gorebilecek elektrikli bilesenlere
ybneltmeyin.

* Asiri Isinmaya neden olabilecek aginmig kablolar veya
gevsek baglantilar agisindan periyodik kontrol.

» Hava devresinde her tirli yabanci maddenin
bulunmadigindan, baglantilarin siki oldugundan ve herhangi
bir sizinti olmadigindan emin olun. Bu bakimdan solenoid
valf ve hava filtresine 6zellikle dikkat edilmelidir.

* Hava filtrelerinde otomatik yogusma suyu tahliyesi
bulunmamasina ragmen, hava filtresi elemaninin zaman
zaman temizlenmesi iyi bir uygulamadir (Sek.R)

R).RUTIN BAKIMLARIN YUORUTULMESI
UYARI: Bakim islemini yapmadan 6nce elektrik beslemesini
kesin. Jeneratdér kapaginin cikarilmasini gerektiren tim
islemler kalifiye bir teknisyen tarafindan yapilmalidir.
Makineyi her kullandiginizda:
+ Gosterge LED'lerini ve hata simgelerini kontrol edin.
Herhangi bir hatali durumu diizeltin.
+ Sarf malzemelerinin  dogru
yipranmadigindan emin olun.
Her 3 ay:
* Glg kaynagi kablosunu ve fisini kontrol edin. Hasarliysa
degistirin.
* DUgmenin hasarli olup olmadigini kontrol edin. Tor¢ sapinin
¢atlak olmadigindan ve agikta kalan kablo olmadigindan emin
olun. Hasarli herhangi bir bileseni degistirin.
* Torg kablosunu inceleyin. Hasarliysa degistirin.
Her 6 ay:

« Ekipmanin igindeki kir ve tozun elektrikli bilesenlere Zarar
vermeyecek sekilde temizligi

takildigindan  ve

40

FIG.R

Filtre elemani

SARF MALZEMELERININ

Komponent

Kontrol

Aksiyon

O-ring

Yuzeyin hasarl,
asinmis veya
yaglanmamis olup
olmadigini kontrol
edin.

O-ring kuruysa,

onu ve diglerini

ince bir silikon
yaglayici
tabakasliyla
yaglayin. Eger
O-ring aginmis veya
hasarli, degistirin.

Gaz

Diflizor halkasinin i¢
ylzeyinin hasar
gOrmedigini veya
asinmadigini ve
hava deliklerinin
tikali olmadigini

Yuzey hasar
gOrmis veya
asinmigsa ya da
hava delikleri
tikanmigsa diflizor
halkasini degistirin.

kontrol edin
% Yuzey asinmigsa
veya kraterin derinligi
L 1,6 mm'den fazlaysa
max 1.6 mm elektrodu degistirin.
Elektrot
> Merkezi deligin Merkezi delik
yuvarlakhgi. yuvarlak degilse
nozull degistirin.
Nozil
Koruma Merkezi deligin Deligin korumasini

yuvarlakhigi.
Kalkan ve nozll
arasindaki
boslukta dokintl

birikmesi.

oval olarak
degistirin.
Korumayi ¢ikarin
ve tum kalintilari
temizleyin.




WEAR OF CONSUMABLES
yeni
. 5 S v A
kullanilmig

& = =i

degistirilecek

aslnma derinligi > 1,6mm

Tabloda 2 tir hata bulunmaktadir:

Hatalar otomatik olarak sifirlanir: alarm durumu sona
erdiginde ekipman yeniden calismaya hazirdir ve operatér
yeniden kesmeye baglayabilir!

Hatalar otomatik olarak sifirlanmaz: Alarm durumlarini
ortadan kaldirmak ve makinenin diizgiin galismasini saglamak
icin ekipmanin kapatiimasi gerekir.

Tekrar agildiginda makine tekrar calisacak ve operator tekrar
kesmeye baslayabilecektir!

LUTFEN DIKKAT EDIN: Acildiginda hata durumu tekrarlanirsa
derhal GeKaMac teknik destegiyle iletisime gegin. Tum bunlar
teknik destek departmanimizin  (ekipmanin  operat6r
arayuzunde her hata mesaji gortiindiginde iletisime gegilmesi
gereken) sorunlari daha kolay, miimkiin olan en kisa siirede ve
kullanici raporlari sayesinde ¢ozebilmesini saglamak igin

gereklidir. , bu esnada makine operatérin isini yapmasina izin
vermeyecektir. Tablo 4
Oval delik Ekran Teshis
Cok asinmis TORC DUGMESINE BASILI
Bu, kesme ekipmaninin tor¢ digmesine basilarak
aclimasiyla etkinlegtirilir.
E00 | OLMAYAN hata otomatik olarak sifirlanir.
Makineyi kapatin ve ekipmani agmadan dnce torg
Deforme Cok asinmig! Hafniyum artik mevcut degil digmesinin serbest birakildigindan emin olun.
olmus delik —
ASIRI GERILIM
Bu, ekipmanin gi¢ kaynagi voltaji 480V'u astiginda
E02 etkinlesgtirilir.
! v a . Hata otomatik olarak sifirlanir.
| Olasi sorunlar ve ¢6ziimleri Gerilim tekrar sinirlar igerisine girdiginde ekipman
Cogu sorunun nedeni elektrik hattidir. Ariza durumunda asagidaki sekilde harek@¢iegiiye otomatik olarak sifiranir.
1) Ggrilimin hat deggrini kontrol edin . o . GERILIM ALTINDA
2) G.ug kablosunun fise ve ana saltere tam olarak sab!tlend|g|n| kontrol edin Bu, ekipmanin giic kaynagi voltaji 320 V'un altinda
3) Sigortalarin yanmis veya gevsek olmadigindan emin olun E03 | Oldugunda etkinlestirilir.
4) Asagidakileri kusurlara karsi kontrol edin: Hata otomatik olarak sifirlanir.
» Makineye gli¢ veren anahtar Gerilim tekrar sinirlar icerisine girdiginde ekipman
* Fis icin duvar prizi durur ve otomatik olarak sifirlanir.
+ Ekipman gui¢ anahtari ASIRI AKIM
Ozel teknik servisimizle iletisime ge¢menizi dneririz. E»u, birincil IGB'I(;'IerdlizkiI aklmI Onceden tanimlanmig
ir esigi astiginda etkinlesgtirilir.
| Hata durumu Eo4 Hata otomatik olarak sifirlanmaz.
Derhal teknik yardim departmaniyla iletisime
gegin.
AKIM OLGCUM OFSETI
Bu, akim sensoriindeki ofset asiri oldugunda
EO08 etkinlegtirilir.
Hata otomatik olarak sifilanmaz.
Derhal teknik yardim departmaniyla iletisime
gegin.
GUVENLIK KONTAGI ACIK (el feneri digmesi)
(Hata yalnizca istege bagl “RoboMAT 1” analog /
dijital robot arayiziine sahip ekipmanlarda bulunur).
Bu, merkezi adaptérdeki 1 ve 9 numarali terminaller
arasindaki kontaklarin agilmasi ve ekipman normal
calisirken veya bir sonraki agilista kesimin
Ekipman sorunlara karg! korunur ve herhangi bir sorun ortaya E10 |kesilmesine neden olmasi durumunda etkinlegtirilir.
¢iktiginda EKRAN, operatdre ekipmanda bir ariza olugtugunu OLMAYAN hata otomatik olarak sifirlanir.
bildiren sabit veya yanip sonen (hata kodu) mesajlari Bu hatayi dizeltmek igin makinenin kapatilip tekrar
(hata tlrtine bagh olarak) gosterir (bkz. tablo 4). . Tablo, acllmasi gerekir.
ekipmanda ortaya ¢ikabilecek tim hata durumlarinin basit Tekrar agildiginda hata tekrar ortaya gikarsa derhal
bir 6zetini ve mimkin oldugunda operatérin sorunu Teknik Yardim Departmani ile iletisime gegin.
¢6zmek icin yapmasi gerekenleri saglar.
ROBOT HAZIR SINYALI KAYIP
(Hata yalnizca istege bagl “RoboMAT 1” analog /
dijital robot arayiziine sahip ekipmanlarda bulunur).
E11 | Bu, ekipmana bagli kaynak robotunun galismaya
hazir olmamasi veya duzgln galismamasi
durumunda devreye girer.
Otomatik sififama hatasi.
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Ekran Teshis

GERILIM OKUMA HATASI

Bu, kesme gerilimi dogru okunmadiginda devreye
girer. Raf 6n kartindaki CN6 konektériine giden
E12 | kablolar kontrol edin.

Hata otomatik olarak sifirlanir.

Gerilim tekrar sinirlar igerisine girdiginde ekipman
durur ve otomatik olarak sifirlanir.

HAVA YOK VEYA HAVA BASINCI YETERSIZ

Bu, ekipmanda hava olmadiginda veya dlgllen hava
Air basinci 6nceden tanimlanmig bir esigin altinda
oldugunda etkinlestirilir.

Bu hata, fener digmesi birakildiginda otomatik
olarak sifirlanir.

ACMA ANAHTARI

Sicaklik limitlerin Gzerinde oldugdu igin durma
tc (termostat tetiklendi).

Hata otomatik olarak sifirlanir. Ekipman
durur ve sicaklik yeniden sinirlar igerisine
girdiginde otomatik olarak sifirlanir.

1
| Ana sorun giderme tablosu

Kusur Neden

Coziim

Power switch (Pos. 8, + Kesme ekipmaninin gig¢ kaynagi
Fig. A) acik fakat EKRAN kablosu elektrik sebekesine
yok baglanmamis veya yanlis baglanmis

veya kusurlu bir sekilde

Kesme ekipmaninin gug¢ kaynagi kablosunu ana
gl¢ kaynagina baglayin

» Gug kaynagi kablosunun figse ve ana saltere
dogru sekilde baglandigini ve ana sigortalarin
atmis veya gevsek olmadigini kontrol edin.

+ Sebeke voltaji hatali

Kesme ekipmanina giden gl¢
kaynagivoltajinin gergek sebeke glic
kaynag voltajina uygunlugunu kontrol edin

Kesme ekipmanindaki bazi bilegenler
arizali veya arizali

» Teknik yardim ¢agirin

- Torgta hava « Dijital Araylz Karti veya Glg¢

* Her iki karti da kontrol edin ve gerekirse degistirin

eksikligi
digmeye Kaynak Karti arizali
basili  Arizah solenoid valf + Degistirin
Torg butonuna + Elektronik kart arizasi + Kontrol edin,gerekirse degistir

basildiginda pilot
ark olugsmuyor

« Elektrot ve tor¢ nozull asinmis

* Degistirin

» Torg buton arizasi

+ Degistirin

* Plazma torgu yanlis
veya hatali baglanmis.

* Plazma torg baglantisini kontrol
edin, gerekirse degistirin

+ Ark parcayla temas
ettiginde sontyor

Topraklama kablosunun baglantisinin olmamasi

» Topraklama kablosunu kontrol edin
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| Dijital arayiiz kartinin degisimi

Asagidaki gibi ilerleyin:

* Membran klavyeyi sabitleyen 4 vidayi gikarin.

+ ENCODER dugmesini ve kartt membran klavyeye sabitleyen somunu gikarin.
« Kartin elektrik konnektérlerini ayirin.

+ Elektronik kartin somunlarini ve kilitteme pullarini sékdin.

+ Elektronik karti desteklerinden kaldirarak ¢ikarin.

* Yeni kartl takmak igin bu talimatlari tersten uygulayin.
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Genel Kesim Hatalari

Asagidaki tablo, makineyi kullanirken ortaya ¢ikabilecek genel kesme kusurlarina genel bir bakis sunmakta ve bunlarin nasil

¢Ozllecegini agiklamaktadir.

Hata

Nedeni

Cozim

Yetersiz penetrasyon

* Kesme hizi ¢ok ylksek

e Hizi azaltin

* Akim gok dusuk

e Akimi arttirin

» Topraklama baglantisi yanlis

» Topraklama baglantisini kontrol edin

Ana ark sénlyor

* Kesim hizi gok diglk

e Hizi arttirin

« Elektrottaki aginma

Elektrotu degistirin

Asiri kalinti

* Kesim hizi gok diglk

e Hizi arttirin

« Elektrot deligi aginmis

Elektrotu degistirin

Nozul agiri 1Isinmig veya siyah

* Akim gok fazla

o Akimi digUrin

* Nozlil ile parga arasindaki
bosluk gok diistik

Boslugu arttirin

« Kirli hava

Hava filtresini degistirin

« Elektrottaki aginma

Elektrotu degistirin

Pilot ark aralikl veya sigranti yapiyor

* Hava kirli,neli,yagl

Hava filtresini temizleyin

* Pilot arc akimi ¢ok dusuk

Pilot arc ekipmanini kontrol edin

* Hava filtresi elemani kirlenmis,
elemani degistirin.

Pargayi degistirin

» Hava devresinde nem
olmadigini kontrol edin.

 Jeneratorin hava filtre
sistemini kurun veya onarin.

Ark séniyor ancak torg digmesine
tekrar basildiginda yeniden
atesleniyor

« Sarf malzemeler asinmis ya da
deforme olmus

» Sarf malzemesi bilesenlerini
inceleyin ve degistirin

« Kirli hava

* Hava filtresini degistirin

* Yanlis hava basinci

« Hava basincini kontrol
edin

Kesim kalitesi diglik

» Torcun dogru bir sekilde
kullaniimamasi

» Torcun dogru kullanildigini kontrol edin

« Sarf malzemeler asinmis ya da
deforme olmus

« Sarf malzemeleri kontrol edin
gerekirse degistirin

* Yanlis hava basinci ya da kalitesi

« Hava kalitesi ve basincini kontrol edin

* Kesme modu segici
yanlis konumda

* Kesme islemi igin kesme modu
segicinin dogru konumda olup
olmadigini kontrol edin.

» Sarf malzemeleri dogru
degil veya yanhs
takilmis

* Dogru sarf
malzemelerinin
takildigindan emin
olun

Arkin pargaya transferi saglanmiyor

» Topraklama kablosu yanhs takiimig

+ lyi bir baglanti saglamak icin
topraklama kelepgesi ile plaka
arasindaki temas alanini
temizleyin

» Topraklama pensesi hatali takilmis

» Topraklama pensesini onarin veya
degistirin

* Delme mesafesi ¢ok ylksek

* Mesafeyi azaltin
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(7]

embollerin Anlamlari

-]
@ Ana ekipman svici

Pozitif toprak kablosu baglanti polaritesi

AIR
CHECK

Jo 2 Yesil LED, hava testi active edildi

5

LED'i gésteren yesil RoboMAT kontrol ekrani

_&C Yesil LED, kati malzeme kesme modu

Tehlikeli voltaj

h%E Yesil LED, mesh malzeme kesme modu

I |
1

Topraklama korumasi

S’.g:c, Yesil oluk agma fonksiyonu LED

Dikkat!

A Yesil kesme akim gostergesi LED

Ekipmani kullanmadan 6nce bu kilavuzda yer
alan talimatlar dikkatlice okumalisiniz.

V Yesil kesme gerilim gostergesi LED

Avrupa Toplulugu'nda serbest dolasima uygun
arin

‘;iﬁi,’ Yesil basingl hava gostergesi in bar ya da
psi )LED

Elektrik carpmasi riskinin yiksek oldugu
ortamlarda kullanima yonelik sistem

mmm  Merkezi plazma torg baglanti konnektéri

Ozel imha

45




46

_
I
Kablo Diyagrami
Elektrik Diyagram Kilavuzu Renk Kilavuzu

AIR Hava Girigsi AN Turuncu-Siyah
CNC CNC denetleyici Ar Turuncu
CP EMC kondansatoru Az Gokylzi mavi
CT Plazma tor¢ konnektorti, makine tarafi Bc Beyaz
D1-2-10-11 | ikincil devre diyot modiilii BI Mavi
DS Transil diyot bosalticilar BN Siyah beyaz
EL Plazma mesale elektrodu Gg Gri
EVG Hava solenoid valfi Gl Sari
FE EMC filtresi GV Sari yesil
FR Reguilator filtresi Mr Kahverengi
FT Toroidal ferrit Nr Siyah
IL Sebeke anahtari RN Kirmizi siyah
IPS Basing sensoru Ro Pembe
L indiiktans Rs Kirmizi
MIH Birincil Gst IGBT modulu Vd Yesil
MIL Alt birincil IGBT moduila W Menekse
MV1-2 Fan motorlari
PM Toprak kelepgesi
PT Plazma mesale digmesi
Q1 Pilot ark IGBT devresi
RF On panel membran klavyesi
RP Birincil devre dogrultucu
RSN ikincil devre durdurma direnci
RV Gerilim bélucu direnci
S-Al Robotat 1 araytzi
S-INTDIG | Raf paneli dijital karti
S-INV Birincil invertér PCB
S-IR Robomat 1 arayliz izolasyon karti
SL Egzoz
S-PAD ikincil kart
S-PS Glg¢ Kaynagi PCB'si
ST Plazma torgu guivenlik sensori
S-TSF Torg diigmesi PCB'si
TA Hall etkisi transformatori
THS ikincil devre termostat
TIP Plazma mesale memesi
TP Ana transformatér
TPL Plazma torcu
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I T Lista ricambi LEGGERE ATTENTAMENTE
[ 1
E N Spare parts list READ CAREFULLY

F R Liste piéce de rechange LIRE ATTENTIVEMENT

D E Ersatzteilliste SORGFALTIG LESEN

ES Lista repuestos LEER ATENTAMENTE

N L Onderdelenlijst EERST GOED DOORLEZEN

PT Lista de pegas de substituicdo  LERATENTEMENTE

— 1
D A Liste over reservedele LES OMHYGGELIGT
Reservdelslista LAS NOGAS
Varaosaluettelo LUE HUOLELLISESTI
1
N Reservedelliste LES NOYE
I . NEPEQ HAYANIOM PABOThI
RU Cnucok 3anacHbix Yacmeu BHUMATENLHO POYTHTE
MHCTPYKUMUIO

s GeKa

PoWer MAC 155
0|2
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PoWer CUT 155
Pos.

| (®)
@

Aciklama

1

On raf seffaf vizor

Plastik 6n panel

GeKaMac logo etiketi

Hizli baglanti pozitif polaritesi

Calisma kablosu ve kelepge

Plazma torcu igin merkezi konnektér

Merkezi konnektor icin disi terminal (No.10 adet)

0 [N~ W|IN

Manuel Plazma torgu Glig Kesimi 155 6m

Manuel Plazma torgu Gug¢ Kesimi 155 12m

Makine Plazma torgu PoWer Cut 155 6m

Makine Plazma torgu PoWer Cut 155 12m

10

PLASMATECH logo ¢ikartmalarindan olusan celik kapak

11

Logo PLASMATECH ¢ikartmasi




@)

PoWe||; S:T 155 Agiklama
12 Tutamag
13 Pan_e! CNQ 14P disi konnektor,
disi terminallerle
tamamlanmistir
14 CNC konnektort icin disi terminal (No.10 adet)
15 Mobil CNC 14P erkek
konnektor, erkek
terminallerle
tamamlanmistir
16 CNC konnektort igin erkek terminal (No.10 adet)
17 Ayar basincina sahip hava filtresi
18 Girig havasi nipeli 1/4 gaz
19 Plastik arka panel
20 Ana kablo
21 Ana kablo kelepgesi
22 Ana galter digmesi
23 Ana salter etiketi 0-1

@




PoWer CUT 155

Pos. Aciklama
24 Yazilimla birlikte dijital raf pcb'si
25 Kodlayici
26 ROBOMAT arayuz izolasyon PCB'si
27 Membran klavye
28 Kodlayici somunu
29 Knob
56 Hava basinci sensori




PoWer CUT 155 Agciklama
Pos.
30 Gerilim bolici direnci
31 Transil montaji
32 Pilot ark IGBT moduli
33 Termostat
34 Ana transformator
35 Ana transformator kelepgesi
36 Ana transformator icin ferrit halka @46mm
37 Gulg¢ kablolari kablolamasi
38 Bobin
39 ikincil devre pcb'si
40 Akim salonu trafosu
41 ikincil gli¢ diyotu
42 Soéndurict direnci
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PoWer CUT 155 Aciklama
Pos.
43 @6x8 rilsan hortumu
44 Fan
45 Kauguk ayak
46 Celik taban
47 Birincil invertor diizenegi pcb
48 Birincil devre IGBT moduli
49 3ph birincil gii¢ kdprisi




PoWer CUT 155

Pos. Aciklama
50 Ana salter
51 Ana kablo igin ferrit @40mm
52 EMC filtresi
53 Yardimci kablolama
54 Gl¢ Kaynagi pcb'si
55 Celik Ust plaka
56 Hava basinci sensorl
57 Solenoid hava valfi celik braket
58 Hava solenoid valfi
59 Torg anahtari filtre pcb'si




PoWer CUT 155

Pos. Aciklama
60 Pozitif kutup igin EMC Kapasitor
61 Negatif kutup icin EMC Kapasitor




PoWer CUT 155

PoWe:; gslfT 155 Agiklama
62 PoWer CUT 155 versiyonu icin CNC kontrol cihazi
kablolamasi
63 Robomat 1 kontrol cihazi kablolamasi
64 Robomat1 denetleyici
13 Panel CNC 14P disi konnektor,

disi terminallerle tamamlandi

PoWer CUT 155



URETICI
CEA Costruzioni Elettromeccaniche Annettoni S.p.A.

CAPSOCIALE: € 3.000.000

C.E. - PIVA: 00444640130

REG. IMPRESE: 2812

TRIB. LECCO

R.E.A. C.CI.A.A. LECCO: 132039
MECC. LC: 002124

ISO 9001 R.Q.S.

Adres: C.SO EMANUELE FILIBERTO, 27
Posta Kodu / Sehir: 23900 - LECCO - ITALIA
CASELLA POST:.: 205

TEL.: (0341) 22322

FAX: (0341) 422646

Email: cea@ceaweld.com

Web: http://www.ceaweld.com

ITHALATCI

[thalat¢1: Gedik Kaynak San ve Tic A.S.

Ithalat¢1 Adresi: Ankara Cad No: 306 Seyhli 34906 Pendik, Istanbul
Tiirkiye

Iletisim Bilgileri: +90 216 378500



Gedik Welding Inc.

Ankara Caddesi No: 306 Seyhli 34906 Pendik - istanbul / Turkey
P.+90216 378 50 00 « F. +90 216 378 20 44
www.gedikwelding.com





