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KULLANIM KILAVUZU

BLUWEL]

CUT 40PA
PLAZMA KESICI

ONEMLI: Cihazi kullanmadan 6nce liitfen kullanim kilavuzunu eksiksiz olarak okuyun. Kilavuzu saklayin ve ileride hemen géz atabilecek
sekilde elinizin altinda bulundurun. Givenliginiz igin, belirtmis oldugumuz emniyet notlarina 6zellikle dikkat edin. Kilavuz igerisinde

anlamadiginiz bir yer oldugunda litfen distribitériniz ile gorisiin
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GUVENLIK

81 Guvenlik

Duyuru: Bu talimatlar yalmzca bilgi amachdir. Uretici, {riin

degisiklikleri ve iyilestirmeleri nedeniyle agiklama ile Urun arasindaki

farklari agiklama hakkini sakh tutar!

Onemli Giivenlik Onlemleri: Plazma ARC ekipmanlarinin galigtirilmasi ve bakimi

saghginiz igin tehlike arz edebilir.

Plazma ark kesimi, kalp pilleri, isitme cihazlari veya diger elektronik saglik
cihazlarinin dizgun caligmasini engelleyebilecek yodun elektriksel ve manyetik
emisyonlara neden olur. Plazma ark kesimi uygulamalarinin yakininda ¢aligan kigiler,
herhangi bir tehlike olup olmadigini belirlemek igin saglik uzmanlarina ve saghk
cihazlarinin ureticilerine danigsmalidir.

Olasi yaralanmalari 6nlemek igin, ekipmani kullanmadan 6nce tum uyarilari,

guvenlik onlemlerini ve talimatlari okuyun, anlayin ve bunlara uyun.

GAZLAR VE DUMANLAR

Plazma kesim iglemi sirasinda ortaya g¢ikan gazlar ve dumanlar tehlikeli

olabilir ve sagliginiz igin zararli olabilir.

* Solunum alanindan tim duman ve gazlari uzak tutun. Basinizi kesme dumaninin
bulutunun diginda tutun.
« Havalandirma, tim duman ve gazlari gidermek icin yeterli degilse, hava beslemeli
solunum cihazi kullanin.
* Plazma arkindan ¢ikan duman ve gazlarin turu, kullanilan metalin turine, metal
Uzerindeki kaplamalara ve farkli islemlere baghdir. Asagidakilerden bir veya daha

fazlasini icerebilecek metalleri keserken veya kesim yaparken cok dikkatli

olmalisiniz:
Antimon  Krom Civa Berilyum
Arsenik Cobalt Nikel Kursun
Baryum Bakir Selenyum  GUmuUsg

Kadmiyum Manganez Vanadyum



GUVENLIK

Kullandiginiz malzemeyle birlikte veriimesi gereken Malzeme Gulvenlik Bilgi Formlarini
(MSDS) daima okuyun.
Bu MSDS'ler, saghiginiz icin tehlikeli olabilecek duman ve gazlarin tari ve miktari
hakkinda size bilgi verecektir.
® -+ Duman ve gazlari yakalamak igin su veya asagi akisli kesim masalari gibi o6zel
ekipman kullanin.
® - Yanici veya patlayici gazlarin ya da maddelerin bulundugu alanlarda plazma
torcunu kullanmayin.
® - Toksik bir gaz olan fosgen, klorlu ¢oztculer ve temizleyicilerin buharlarindan olusur.

Bu buharlarin tim kaynaklarini ortadan kaldirin.

A ELEKTRIK GARPMASI

Elektrik carpmasi yaralanmalara veya 6lime neden olabilir. Plazma ark iglemi, ylksek
gerilimli elektrik enerijisi kullanir ve Uretir. Bu elektrik enerjisi, operatore veya igyerindeki
diger kisilere ciddi veya 6lumcdul elektrik garpmasina neden olabilir.

® - Elektrik akimi gecen veya “sicak” olan parcalara asla dokunmayin.

® - Kuru eldiven ve giysiler giyin. Kendinizi is parcasi veya kesme devresinin diger

parcalarindan yaltin.
® - Asinmis veya hasarl tUm pargalari onarin veya degistirin.
® - Calisma alani nemli veya islak oldugunda ekstra dikkatli olunmalidir.
® - Herhangi bir bakim veya onarim iglemi yapmadan 6nce gug¢ kaynagini kesin.

® - Kullanim Kilavuzundaki tum talimatlari okuyun ve uygulayin

& YANGIN VE PATLAMA

Yangin ve patlama, sicak curuf, kivilcimlar veya plazma arkindan kaynaklanabilir.
® - Jsyerinde vyanici veya parlayicic madde bulunmadigindan emin olun.

Uzaklastirilamayan her turld madde korunmalidir.
2



GUVENLIK

- isyerindeki tiim yanici veya patlayici buharlari havalandirin.

» Daha 6nce yanici maddeler igermig olabilecek kaplar Gzerinde kesim veya kaynak

yapmayin.
* Yangin tehlikesi bulunabilecek bir alanda galigirken yangin gozetimi saglayin.

» Aluminyum is pargalari su altinda veya su masasi kullanilarak kesildiginde, hidrojen
gazi olusabilir ve is pargalarinin altinda hapsolabilir. Hidrojen gazi ortadan
kaldinimadikga veya dagitiilmadik¢a, aliUminyum alagimlarini su altinda veya su

masasinda KESMEYIN. Tutulan hidrojen gazi tutusursa patlamaya neden olur.

‘} e GURULTU

Gurdlta, kalicr isitme kaybina neden olabilir. Plazma ark islemleri, gurGltd
seviyelerinin guvenli sinirlari agsmasina neden olabilir. Kalici isitme kaybini énlemek
icin kulaklarinizi yiksek gurultiden korumalisiniz.
+ Kulaklarinizi yuksek gurultiden korumak icin koruyucu kulak tikaglar ve/veya
kulaklik takin. isyerinde diger kisileri koruyun.
®- Desibel (ses) degerlerinin guvenli sinirlari agsmadigindan emin olmak igin
gurdlta seviyeleri dlculmelidir.
Plazma Ark Isinlan
Plazma ark isinlari gozlerinize zarar verebilir ve cildinizi yakabilir. Plazma ark iglemi,
¢cok parlak ultraviyole ve kizilétesi 1sik uretir. Uygun sekilde korunmazsaniz, bu ark
~ ISIinlari gozlerinize zarar verecek ve cildinizi yakacaktir..
® - Gozlerinizi korumak icin daima kesme kaski veya siperligi takin. Ayrica
daima yan koruyuculu guvenlik gozlugu, koruyucu gozluik veya baska bir
g6z koruyucu ekipman kullanin.
* Cildinizi ark 1sinlarindan ve kivilcimlardan korumak igin kesme eldivenleri ve uygun
giysiler giyin.
» Kask ve koruyucu gozlukleri iyi durumda tutun. Camlar gatlamis, kiriimis veya
kirlenmigse degistirin.
* Calisma alanindaki diger kigileri ark isinlarindan koruyun. Koruyucu kabinler,

perdeler veya kalkanlar kullanin.



GENEL BAKIS

§2 Genel Bakis

§2.1 Ozellikler

1. Yeni panel tasarimi: Daha modern ve kullanici
dostu.

2. Kesim c¢iktisinin dogru ayarlanmasi ve geri
bildirimi icin segment kodlu ekran.

3. IGBT paralel dengeli akim teknolojisi ve dijital
kontrol teknolojisi.

4.  EMI filtresi, gicun EMI yayilimini engeller.

5. Yuksek frekansli sinyal yaymadan caligir, bu

sayede kontrol sistemlerine veya bilgisayarlara

parazit yapmaz.
6. Pilot Ark Kontrol Cihazi, kesme kapasitesini ve hizini artirir ve ug dmrina uzatir. Bu
sayede ag benzeri is parcalarinin kesilmesinde kullanilabilir.
7. Basing, ug, asir sicaklik ve asiri akim igin ¢esgitli koruma ve alarm iglevleri,
sorunlarin daha hizli giderilmesini saglayarak gereksiz durug surelerini ortadan kaldirir.
8. Geri vuran ug ve elektrot, carpma hizini ve ark kalitesini garanti eder ve bunlarin

omrunU uzatir.

82.2 Calisma Prensibi

CUT Hava Plazma Kesme Makinesinin ¢calisma prensibi asagidaki sekilde gosterilmistir.
Tek fazli 230 V calisma frekansli AC akim, DC'ye donusturlir; ardindan orta frekans
transformatort (ana transformator) ile voltaj disurtldikten ve orta frekans dogrultucu
(hizli geri kazanimh diyot) tarafindan dogrultulduktan sonra, invertér cihazi (ayrik IGBT)
tarafindan orta frekansh AC'ye donusturtlir ve endiktans filtreleme yoluyla c¢ikisa
gonderilir. Devre, akim c¢ikisini istikrarli bir sekilde saglamak i¢in akim geri besleme
kontrol teknolojisini kullanir. Ayni zamanda, kesme akimi parametresi, kesme igleminin

gereksinimlerini kargilamak icin surekli ve kademesiz olarak ayarlanabilir.
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— - i DC faceciie m:'% Or::;‘?::;:ms M;.E C()irt‘l frletl;cans Hall devrest
E | dogrultucu
i ' {
l
|
Akim pozitif-
| geribesleme kontroli B
§2.3 Teknik Veriler
Modeller CUT 40PA

Parametreler

Nominal giris gerilimi (V)

1-230+10%

Frekans (HZ) 50/60
Ortalama giris akimi (A) 315
Ortalama giris guict (kVA) 7.22
Kesme akimi (A) 20~40
Bosta gerilim (V) 385
Calisma suresi 28: 322
(40 °C, 10 dakika) 100% 25A
Karbon Celik Kesm

K:II:(I)IQICEfnm) e =25
Karbonlu celik <20
Paslanmaz celik <16
Aluminum <16
Bakir <16
Boyutlar (mm): 430*160*300
Koruma sinifi IP21S
Devre kesici JD03-A1 30A
Net agirlik (kg) 6.1
Sogutma yontemi AF

Not: Yukaridaki parametreler, makinelerin gelistirilmesiyle birlikte degisebilir.
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§82.4 Caligma Suresi ve Asiri Isinma

“X” harfi, bir
dakikalik bir

nominal ¢ikis akimiyla kesim yapabilecegi

10

icinde maksimum

kesme makinesinin

dongu

surenin oranini ifade eden “Calisma

Suresi’ni temsil eder.

Kesme  makinesi nominal  gorev
dongusiunln o6tesinde calistirilirsa, IGBT 1si
makinesinin  kontrol

sensori kesme

unitesine bir sinyal gdndererek ¢ikis kesme
akimini KAPATIR ve ekranda hata kodu

goruntilenir. Bu durumda, makine fan

x A

b CUT 40PA icin kesme akimi ve

goOrev dongusu arasindaki iliski

100%

60%

40%

o ———

0

ot
35 40 1(A)

calisir haldeyken sogumasi igin 10~15 dakika boyunca calistirilmamalidir. Makineyi

tekrar galistirirken, kesme ¢ikis akimi veya gorev dongusu azaltiimalidir.

82.5 Volt-Amper Karakteristigi

CUT serisi Hava Plazma Kesme makineleri, mikemmel volt-amper karakteristigine

sahiptir. Asagidaki grafige bakiniz. Anma yulkleme gerilimi U2 ile kaynak akimi 12

arasindaki iliski asagidaki gibidir:

12 <600 A oldugunda, U2 = 80 + 0,4 12 (V); 165 A <12 <500 A oldugunda, U2 =130 + 0,1 12 (V));

12 > 500 A oldugunda, U2 =180 V) .

U, (WA o
Volt-ampere characteristic
Uo Working
point
180 F------mmmmmmmmeo

80

Geleneksel yiikleme gerilimi
ile kesme akimi arasindaki
iliski

-
500 I, (A



PANEL ISLEVLERI VE ACIKLAMALARI

§3 Panel iglevleri ve Aciklamalan

83.1 Kesme makinesinin 6n ve arka panel dizeni

0o N o o0 B~ W DN P

S N N N N N N N
| I e I N W R W I

2

. Plazma Torcu Euro/Merkezi Konektora.

. Topraklama Kablosu Baglanti Yuvasi.

. Hava Basinci Duzenleyici Dugmesi.

. Glg kablosu: Uygun guc¢ kaynagina baglanir.

. GUg¢ Anahtari: Gug kaynagini acar veya kapatir.
. Basin¢li Hava Girisi.

. Hava Yogusma Suyu Filtresi/Toplama Haznesi.

. Hava Filtresi Yogusma Suyu Tahliye Borusu.
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83.2 Kontrol paneli tanitimi

s
il I N

) PN

BAR/PSI

1. Kesme modu dugmesi: Digmeye basarak Standart kesme, lzgara kesme ve
Oyma modlarini segin. *

2. Hava kontrol diigmesi: Hava gecisinin sorunsuz olup olmadigini kontrol etmek
icin hava kontrol digmesine basin.

3. Screen: It will show all welding parameters, such as cutting mode, cutting current
and other parameters set or error code. *

4. Akim ayar digmesi: Saat yonunun tersine dondirmek akimi azaltir, saat
yonunde dondurmek ise akimi artirir.

* Bu iglevle ilgili daha ayrintili agiklama asagida yer almaktadir.

Diger Kontroller Hakkinda Acgiklamalar

Kesme modu gostergesi (1)

Kesme modu dugmesine basarak Standart, 1zgara kesme ve Oyma modunu segin.

Standart Kesim

Izgara kesme moduna benzer sekilde, aradaki fark, kesme torgunun nozulu is pargasi
yuzeyinden ayrildiginda arkin aninda kesilmesidir.

Izgara Kesimi

Kesme torgcunun dugmesi basil tutuldugu strece ark olusur. Kesme torcu is parcasi
yuzeyinden ayrildiginda da ark devam eder. Bu islev, is parcasinda kesintisiz kesim

yapmak icin kullanilir.
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Gouging(Oyma)

Hava oyma islemi, dusik karbonlu cgelik, paslanmaz c¢elik, aluminyum ve bakir dahil

olmak Uzere tim iletken metaller Gzerinde uygulanabilir. Operatdrlerin purtzsiz, temiz

ve duzgun bir oyuk agmak icin sadece biraz pratik yapmasi yeterlidir. Ayrica hava oyma

islemi, ¢calisma ortamindaki gurultd seviyesini ve talas miktarini azaltabilir.

Hava oyma iglemi manuel olarak gergeklestirilir, ancak yardimci ekipmanlarla yari

otomatik oyma icin de yapilandirilabilir. Ayrica, otomatik hava oyma kesme yatagi igin

CNC kontrol Unitesine de entegre edilebilir..

Cok iglevli ekran (3)

3-1.

3-2.

3-4.

3-5.

3-6.

- . 0] ) )

e 12 . l-l

3-2 0
BAR /PSI

3-3

Kesme modu gostergesi: Kesme modu digmesine basarak istediginiz kesme
modunu secin; ekrandaki ilgili simge yanacaktir.

Hava kontrol ekrani: Hava kontrol dugmesine basildiginda ekrandaki simge

yanacaktir.

. Hava basinci godstergesi: Giris gucu baglandiginda ve makine acildiginda

ekrandaki ilgili simge yanacaktir. (Kirmizi renk dusuk veya yuksek basinci, yesil
renk ise normal hava basincini gosterir.)

Guc goOstergesi: Giris gucl baglandiginda ve makine acildiginda ekrandaki ilgili
simge yanacaktir.

Alarm ekrani: Asiri gerilim, asiri akim, giris faz kaybi veya (¢alisma déngusunin
asilmasi nedeniyle) elektriksel asir iIsinma tespit edildiginde ve koruma devreye
girdiginde, ekrandaki ilgili simge yanar.

Dijital gok iglevli ekran: Kesme akimini veya hata kodlarini gosterir.



KURULUM

84 Kurulum

84.1 Ambalaji agma

Her bir 6geyi tespit etmek ve kayda gecirmek icin paket listelerini kullanin.

1. Her bir pargay! olasi nakliye hasarlari agisindan kontrol edin. Hasar varsa, kuruluma
baslamadan 6nce distributorinizle ve/veya nakliye sirketiyle iletisime gecin.

2. Forklift kullanirken, glvenli bir sekilde kaldirma iglemini gerceklestirebilmek igin
forkliftin kolu dig tarafa ulagacak kadar uzun olmalidir.

3. Bu hareket potansiyel tehlike veya ciddi risk olugturabilir; bu nedenle, kullanmadan

dnce makinenin givenli bir konumda oldugundan emin olun.

84.2 Girig Gug¢ Baglantilar

® 1. Uniteyi prize takmadan veya baglamadan énce gui¢ kaynaginizin voltajinin dogru
olup olmadigini kontrol edin.

® 2. Glg Kablosu ve Fis Bu gu¢ kaynagi, 230 V AC, tek fazli giris glcline uygun bir
giris gug kablosu ve fis igerir.

® 3. Gug kaynagi voltaji surekli olarak guivenli ¢galisma voltaj araliginin digina ¢ikarsa,
kesme makinesinin d6mru kisalir. Asagidaki onlemler alinabilir:

® - Gili¢ kaynag girisini degistirin. Ornegin, kesme makinesini distribitoriin sabit giic
kaynag! voltajina baglayin;

® - Aynil anda gug¢ kaynagini kullanan makinelerin sayisini azaltin;

® - Gug kablosu giriginin 6nune voltaj dengeleme cihazi takin

84.3 Gaz Baglantilan

1. Uniteye Gaz Beslemesinin Baglanmasi
Gaz hattini arka paneldeki gaz filtresinin giris deligine baglayin.
2. Hava Kalitesini Kontrol Edin: Hava Kkalitesini test etmek icin hava kontrol

digmesine basin ve havada yagd veya nem olup olmadigini kontrol edin.

10
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85 Calisma

85.1 Kesim Hazirhgi

1) Gulg kablosunu elektrik prizine sikica takin (giris gerilimi icin bkz. bélim 2: teknik
parametreler).

2) Gaz hattini hava besleme ekipmanina, topraklama kablosunu is pargasina baglayin.

3) Gug anahtarini agin, ekran yanar.

4) Kesme modu diigmesine basarak Standart kesme, Izgara kesme ve Oyma modunu
segin.

5) Hava basincini 3,5~6 bar arasinda ayarlayin.

6) Akig durduktan sonra akimi ihtiyaciniza gore ayarlayin.

7) Artik tim hazirliklar tamamlanmigstir

§5.2 Kesme islemi

1. Normal Kesim

Glg kaynagini Kesme |:> 2 saniye Pilot arkini
: on aaz ,l: atesle

acin diigmesine basin

Torc is is pargasina
Kesme torgunun parcasindan dogru
anahtarini <:I ayrilir, kesme arki <:| kaydiriidiginda,
aevsetin tekrar pilot arkina pilot ark kesme
doniisiir arkina donisir

Ark sondii ::> 30 saniyelik
son hava akis

Not:

1) Kesim sirasinda ekranda alarm gorunudrse, alarmin kaybolana kadar tabancanin
tetigini birakmaniz, ardindan ¢aligmaya devam etmek igin tetige basmaniz gerekir.

2) Otomatik gaz testi ve incelemesi sirasinda kesme tabancasina bastiginizda
herhangi bir yansima olmayacaktir.

3) Uzun sureli kullanimin ardindan, elektrot ve nozul ytizeyinde oksidasyon reaksiyonu
1
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meydana gelir. Lutfen elektrot ve nozllu dedistirin; zira koruma kapagi takildiginda
alarm gostergesi yanacak ve cihaz galismayi durduracaktir.

4) Tetik basiliyken kesme gdstergesinin baglanti parcalarini sékmek yasaktir.

5) Gaz kesilme suresi icinde tetigi uzun sure basili tutarsaniz ark yeniden baglar; tetigi
hizlica basip birakirsaniz gaz kesilir; ardindan tetigi uzun sure basili tutarak

makineyi yeniden c¢alistirabilirsiniz.

1. Alarm gostergesini agiklayin:

1) Makine asiri 1sindiginda, ekranda “E01” hata kodu goéruntulenir. Asiri 1Isinma: Fanla
sogutma suresi tamamlandiktan sonra alarm devre digi kalir. Makineyi yeniden
baslatabilirsiniz.

2) Hava basinci ¢ok dusuk oldugunda, ekranda “E12” hata kodu gorunttlenir”.

3) Yalnizca gaz dagitici sOkulmusse, makine cgalisirken herhangi bir alarm galmaz;
tetige bastiginizda ise ark olugsmaz ve yuk de yoktur. Torcu agip kontrol edin.

4) Urun g fazli giris gerilimi kullanir. Girig geriliminde faz eksikligi olmasi durumunda,
makine dizgun ¢alismayacak ve ekranda “E10” hata kodu géruntulenecektir..

5) Kesme tabancasi makineye dogru sekilde baglanmamigsa veya kesme

tabancasinda bir ariza varsa, ekranda “E30” hata kodu goruntdlenir”.

85.3 Calisma Ortami

A Deniz seviyesinden yiikseklik <1000 m.

A Calisma sicakligi arahigi: 14~104°F (-10 ~ +40°C).

A Havadaki bagil nem %90'in altinda.

A Makine, zemin seviyesinden yukari dogru 15°'yi gegmeyecek sekilde yerlestiriimelidir.
A Makineyi yiksek nemden, sudan ve dogrudan gunes 1sigindan koruyun.

A Kaynak iglemi sirasinda yeterli havalandirma saglandigindan emin olun. Makine ile

duvar arasinda en az 1-1/2 in¢ (38 cm) bosluk bulunmalidir..

12
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85.4 Operasyon Duyurulari

A Bu ekipmani kullanmaya baslamadan énce §1 bolimuinu dikkatlice okuyun.

A Girig voltajinin 230 V AC, tek fazli: 50/60 Hz oldugundan emin olun.

A Calistirmadan 6nce galisma alanini bosaltin. Korumasiz gozlerle ark i1sigini izlemeyin.
A Calisma dongusuni ve 6mriini uzatmak igin makinenin iyi havalandirildigindan emin
olun.

A Enerji tiketim verimliligi icin calisma bittiginde gug¢ kaynagdini kapatin.

A Ariza nedeniyle gli¢ anahtari koruyucu olarak kapandiinda, sorun ¢ozilene kadar
yeniden baslatmayin. Aksi takdirde kalici hasar meydana gelebilir.

A Sorun olmasi durumunda yerel bayinize basvurun.

13
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86 Temel Sorun Giderme

86.1 Temel Sorun Giderme Kilavuzu

a UYARI
Bu cihazin iginde son derece tehlikeli gerilim ve gug seviyeleri bulunmaktadir.
Gug elektronigi 6lcim ve ariza giderme teknikleri konusunda egitim almadiysaniz, ariza

teshisi veya onarim girisiminde bulunmayiniz..

86.1.1 Temel sorunlar

A. Makineyi calistirdiginizda ekran agiliyor, ancak ne fan ne de hava kontrol
vanasi galisiyor.

1. Eksik fazlar. Lutfen giris kablolarini kontrol edin ve dogru sekilde baglayin.

2. Makinedeki ana kart arizali. Lutfen kalifiye bir teknisyene degistirmesini isteyin.

B. Makineyi ¢alistirin; ekranda “E12” mesaji gorunur”.

Gaz basinci ¢ok dusuk. Gaz basincini 65 psi/4,5 bar seviyesine ayarlayin.
Barometre 0,45~0,5 MPa dederini gosteriyor..

C. Makineyi ¢alistirin; ekranda “E01” mesaji gorunur”.

1. Hava akisi engellenmis; Unite gevresinde hava akisini engelleyen bir durum olup
olmadigini kontrol edin ve sorunu giderin.

2. Fan tikanmig, durumu kontrol edin ve duzeltin.

3. Makine asiri 1sinmig; en az 5 dakika sogumasini bekleyin. Makinenin Calisma
Dongusu sininni agmadigindan emin olun (Bolum 2'deki teknik parametrelere
bakin).

4. Giris gerilimi normal arahdin Uzerindeyse, uygun gerilimi sec¢in (Bolumdeki teknik
parametrelere bakiniz).

5. Makinede arizali pargalar varsa, onarim icin iade edin veya Servis Kilavuzu'na

uygun olarak yetkili bir teknisyene onarim yaptirin.

14



Temel Sorun Giderme

86.1.2 Pilot ark arizalari

A.

Torg tetiklendiginde ark olugmadi.

1.

Koruyucu kapak dogru sekilde takilmamis. Gug kaynagini kapatin, kapagi dogru
sekilde takip vidalayin, ardindan gug kaynagini agin.

Uc veya elektrot yanhs takilmistir. Gu¢ kaynagini kapatin, koruyucu kapagi
dogru sekilde takip vidalayin, ardindan gu¢ kaynagini agin.

Gaz basinci ¢ok yuksek veya ¢ok dusuk; bunu uygun seviyeye ayarlayin.
Makinede arizali pargalar varsa, onarim igin iade edin veya Servis Kilavuzu'na

uygun olarak yetkili bir teknisyene onarim yaptirin.

Zor atesleme

1.
2.

3.

Gaz dagitici sokulmustar

Tor¢ parcalarinin (sarf malzemelerinin) asinmasi durumunda, giris glcund
kapatin. Tor¢ koruma kabini, ucu, atesleme kartusunu ve elektrodu cikarin ve
inceleyin. Asinmigsa elektrodu veya ucu degistirin; u¢ pargasi serbestce hareket
etmiyorsa atesleme kartusunu degistirin; Uzerine asin miktarda sigrama
yapigsmigsa koruma kabini degistirin.

Makine arizali. Lutfen kalifiye bir teknisyene makineyi kontrol ettirip tamir ettirin.

Torg calistirilir, ancak pilot ark kesme pilotuna gegmez. Glig gostergesi yanar;

Gaz akisi vardir; Fan galigir.

1.

Tor¢ ile gu¢ kaynagi arasindaki baglanti hatalidir; tor¢ kablolarinin gug
kaynagina dogru sekilde baglandigini kontrol edin.

Calisma kablosu is pargcasina baglh degil veya baglanti zayif; calisma
kablosunun is parcasinin temiz ve kuru bir bolgesine dizgun bir sekilde
baglandigindan emin olun.

Makinede arizali bilesenler var; onarim igin iade edin veya Servis Kilavuzu'na
gore kalifiye bir teknisyene onarim yaptirin.

Torg arizali; onarim igin iade edin veya kalifiye bir teknisyene onarim yaptirin
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D. Calisma sirasinda ark kesiliyor ve torg tetiklendiginde yeniden baglamiyor.

1. Glg kaynagi asiri 1sinmis; Gniteyi en az 5 dakika sogumaya birakin. Unitenin Calisma
Doéngusu sinirinin 6tesinde calistiriimadigindan emin olun. Calisma déngusu 6zellikleri
icin Bolum 2'ye bakin.

2. Gaz basinci ¢ok dusuk, kaynagin en az 65 psi/4,5 bar olup olmadigini kontrol edin;
gerektigi gibi ayarlayin.

3. Torc sarf malzemeleri asinmis, torgc koruma kabini, ucu, atesleme elemanini ve
elektrotu kontrol edin; gerektigi gibi degistirin.

4. Unitede arizali bilesenler var, onarim igin iade edin veya Servis Kilavuzu'na gore

kalifiye bir teknisyene onarim yaptirin.

86.1.3 Kesme sorunlari
A. Gaz akisi yok; ekran 1s1g1 yaniyor; fan ¢alisiyor
1. Gaz borusu bagh degil veya basin¢ ¢ok disuk; gaz baglantilarini kontrol edin. Gaz
basincini uygun seviyeye ayarlayin.
2. Unitedeki arizali parcalar; onarim igin geri génderin veya yetkili bir teknisyene tamir
ettirin.
Dusuk kesme verimi
Kesme akimi (A) yanlis ayarlanmig; kontrol edin ve dogru ayara getirin.
Unitedeki arizali bilesenler; onarim icin iade edin veya yetkili bir teknisyenepair.
Torch kesim yapabilir ancak kesim kalitesi diistiktuir.
Akim (A) ayari cok dusuk; akim ayarini artirin.

Torg is parcasi Uzerinde ¢ok hizli hareket ediyor; kesme hizini azaltin.

W NP ONP D

Torgta asir yag veya nem var; temiz bir yizeyden 1/8 in¢ (3 mm) uzaklikta tutarak
gazla temizleme yapin ve yag veya nem birikimi olup olmadigini kontrol edin (torcu
calistirmayin). Gazda kirletici maddeler varsa, ek filtreleme gerekebilir.

4. Hava basinci yetersiz. Lutfen hava basincini ve hava akisini kontrol edin, uygun

konuma ayarlayin.
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Plazma Kesim Hakkinda Genel Bilgiler

(100 Yanik riskini onlemek icin sicak is pargasina giplak elle dokunmayin.
(10 Gereksiz yere havada ark olusturmamaniz tavsiye edilir; aksi takdirde torgun elektrot
ve nozulunun omru kisalir.
00 Delme islemi gerekmedikge, kesme iglemini is pargasinin kenarindan baglatmaniz
tavsiye edilir.
[0J Kesim sirasinda sigramalarin ig pargasinin altindan geldiginden emin olun.
Sigramalar ig parcasinin ustinden yukari dogru geliyorsa, bu is par¢asinin tamamen
kesilmedigini gosterir. Bunun nedeni, gucun yetersiz olmasi veya kesme torgunun ¢ok
hizli hareket ettiriimesi olabilir.
00 Yuvarlak veya sekilli bir pargcayl kesmek veya hassas kesim gereksinimlerini
karsilamak i¢in sablon tahtasi veya diger aletler gereklidir.

[0 Kesim sirasinda kesme torgunu ileri dogru gekmeniz onerilir.
(100 Kesme torcunun nozulUnu is pargasi Uzerinde dik tutun ve arkin kesim gizgisiyle
birlikte hareket edip etmedigini kontrol edin. Hava akigini engellememek igin kabloyu
fazla bukmeyin, Uzerine basmayin veya bastirmayin. Hava akisi ¢gok dusuk olursa
kesme torcu yanabilir. Kesme kablosunu keskin kenarlardan uzak tutun.
[0 Is parcasi neredeyse kesildiginde, kesme hizini yavaslatin ve kesmeyi durdurmak
igin torg tetigini birakin.
00 Omrind uzatmak igin torg sarf malzemelerini sik sik kontrol edin.
000 Torca her zaman dogru sarf malzemelerinin takildigindan emin olun. Yanlis
parcalar torca veya makineye zarar verebilir.
000 Maksimum 6 metre uzunlugunda bir tor¢ kullaniimasi onerilir. Torg kablosu ¢ok
uzunsa, kablonun i¢ direnci ¢ikis voltajini dusureceginden, ark ateslemesi gibi bu kesme

makinesinin performansi muhtemelen etkilenecektir.
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Uzaktan Kesme Tekniginin Tanim
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SERBEST ELLE MESAFELI| KESIM

Mesafeli Kesim

Mesafeli kesim teknigi, optimum kesim elde etmek igin tor¢ ucunu is par¢asindan 3-4 mm
uzaklkta tutma islemidir.

Mesafeli kesim, plazma makinesinin ¢ikis amperajinin ugtaki amperajla uyumlu olmasini
saglamaniz gereken bir kesme ucu gerektirir.

Uygulamaya bagl olarak, operator torcu levhadan uzakta “serbest el” ile tutmayi tercih
edebilir veya torcu sabit bir yikseklikte levhadan uzak tutmaya yardimci olmak igin bir
mesafeli kilavuz kullanmayi tercih edebilir; ayrica, istediginiz kesimleri olusturmada gok
yardimci olabilecek makarali kilavuzlar ve daire kesme kilavuz kitleri de mevcuttur.

Kesmeye baslamak igin torcu is pargasinin yaklasik 3-4 mm Gzerine yerlestirin ve ucu is
pargasi Uzerinde gezdirmeye baglayin.

Her zaman torcu kendinizden en uzak noktaya yerlestirerek baglamali ve ardindan torcu
kendinize dogru ¢cekerek kesmelisiniz.

Kesme islemi boyunca torcu kesilen malzemeye dik tutmaya 6zen gosterin.

Kesim yaparken, temiz ve hassas bir kesim elde etmek i¢in diizgun ve sabit bir hareket
hizi korudugunuzdan emin olun.

STAND-OFF KILAVUZ KESIMI

STAND-OFF KILAVUZ KESIMI :Plazma

makinesi operatorlerinin sirukleme uclu

kesim yerine uzak mesafe teknigini tercih

I etmelerinin 3 ana nedeni vardir
18
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= Bu teknik, torcun hi¢bir kisminin kesilen malzemeye temas etmeden, torcun kesilen
malzeme Uzerinde daha duzgun bir sekilde hareket etmesini saglar.

= Kontur islemi yaparken veya belirli bir deseni takip ederken torcu rahatc¢a sabit
tutabilirsiniz.

= Kesme ucu malzemeye temas etmediginden, erimis malzemenin geri sigramasini
Onlemeye yardimci olur.

Surukleme Ucglu Kesim

Drag Tip Cutting

Surikleme uglu kesim, metali kesmek icin tor¢ ucunu is pargasi boyunca surikleme
islemidir. Bu, 1s1 girigini en aza indirirken kesim yapmanin genellikle en kolay yoludur,
ancak genellikle yalnizca 40 amper ve altindaki kesim akimlarinda gecerlidir. Bu teknik,
kesilen malzeme 5 mm veya daha ince oldugunda en iyi sonucu verir.

Surikleme uglu kesim, bir “surtikleme” kesme ucu gerektirir ve plazma makinelerinin
¢ikis amperajinin kesme ucunun amperajiyla eslestiginden emin olmaniz gerekir.

Duz bir kesim elde etmek igin iletken olmayan bir cetvel kullanmak genellikle yararli

olabilir.
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Surikleme Kalkani Kapagi Kesimi

Surukleme Kalkani Kapagi Kesimi
Drag Shield Cap Cutting

Surukleme kalkani kapagi secenegi, ayni teknigin kullaniimasina izin verir, ancak kesme
ucu kesilen malzemeden yalitiimis (korumali) olur. Surtukleme kalkani kapagi kullanmak,
40 amper ve Uzeri amperajlarda kesme ucunu malzemeye dokundurmadan optimum 2-3
mm'lik mesafeyi korurken torcu (surtikleme kapagi aracihigiyla) is parcasi Uzerine
dayamaniza olanak tanir. (40 amperin Uzerinde kesim yaparken, ucun is malzemesine
dokunmasi kesim kalitenizi ve sarf malzemesi Gmrinu olumsuz etkileyecektir).
Surukleme kesimine basladiginizda, torcun ucunu/kapagini is pargasina yerlestirir ve
torcu is pargasi Uzerinde surtuklemeye (hareket ettirmeye) baglarsiniz.

Her zaman torcu kendinizden en uzak noktaya yerlestirerek baslamali ve ardindan
kesme islemi boyunca torcu kesilen malzemeye dik tutmaya 6zen gostererek torcu
kendinize dogru ¢cekerek kesmelisiniz.

Surukleme kesimi yaparken, temiz ve hassas bir kesim elde etmek i¢in hareket hizinizi
dizgln ve sabit tutmaya 6zen gosterin.

Surukleme kesiminin basglica avantajlari sunlardir:
= Kesme ucu ile is pargasi arasinda mesafe birakmaniza gerek olmadigi igin operator
agisindan ¢ok daha kolaydir. Plazma torgunun ucunu bir sablon veya diz bir kenar

boyunca suruklemeniz yeterlidir. Bu igslem genellikle daha hassas bir kesim saglar.

= Sirikleme kesimi daha az sigrama ve geri tepme olusturur ve tor¢ 6n ug pargalarinin
omrand uzatir.

= 5 mm veya daha ince malzemeler i¢in en iyi kesim kalitesi.
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Delme

Delme, is pargasinda hizli bir delik agilmasi iglemidir. Delme genellikle is pargasi iginde
dairesel bir kesim yapmak igin kullanilacak bir baslangi¢ deligidir.

Delme iglemi i¢in standart kesme uglarini kullanabilirsiniz; ancak plazma makinesinin
cikis amperajinin kesme uglarinin amperaj degerine uygun oldugundan emin olmalisiniz.
Delme iglemi sirasinda herhangi bir aksesuar gerekmez.

Delinecek malzemenin kalinligi, kullanacaginiz makine ve ug i¢in uygun amper araliginda
olmalidir.

is parcasinin kalinhgina bagh olarak delme icin iki farkli teknik vardir. is pargasi 2 mm'den
daha ince bir sac ise, torg, kesme ucu is pargasina degecek sekilde 15°-30° bir aglyla
tutulmalidir.

Pilot ark olusturarak bagslayin; pilot ark is par¢asina nufuz eder etmez, torcu yumusak,
yuvarlak bir hareketle 90° (dik) bir agiya getirin. Bu noktada, is pargcasinda delik agiimis
olur ve kesme iglemine baglayabilirsiniz.

Kesilecek malzeme 2 mm'den kalinsa, tor¢ is pargasinin yaklasik 12 mm veya daha
yukarisinda 90° (dik) bir agiyla tutulmahdir. Pilot ark olusturarak baslayin ve kesme arki
aktarilana kadar torcu is pargasina dogru yavasca hareket ettirin.

Aktarim gerceklestiginde, ark is parcasinin altindan ¢ikana kadar torcu sabit tutun.

Delik acgildiktan sonra, tor¢ normal kesme yuksekligine indirilebilir ve kesme islemi
baglayabilir

Havsa Agma

Havsa agma iglemi, daha derin kaynak penetrasyonu saglamak amaciyla duz bir
levhanin veya borunun kenarina agi kazandirmanizi saglar.

Bu islem genellikle 9 mm veya daha kalin malzemeler i¢in kullanilir. Havsa agma islemi
icin standart kesme uglarini kullanabilirsiniz; ancak yine de, kullandiginiz kesme uglarina
uygun dogru plazma makinesi amperajini kullandiginizdan emin olmaniz gerekir.

Havsa acilacak malzemenin kalinh@inin, kullanacaginiz plazma makinesinin ve kesme
ucunun amper araligina girdiginden emin olun. Elle havsa agma iglemi yapiyorsaniz, bir
silindir ve/veya agl kilavuzu, tutarli bir havsa ylzeyi ve genellikle kaynak baglanti
tasarimina gore belirlenen istenen agiyl korumak igin yardimci olabilir.

Endustri standardi aci araligi 15°-45° arasindadir.

Endustri standardi agi araligi 15°-45° arasindadir. Kesme ucu normalde is par¢asindan
3—-6 mm uzaklikta olmalidir.
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Oyma

Oyma iglemi, islenen malzeme Uzerinde genellikle kaynak i¢in hazir olan plrizsiz, temiz
ve icbukey bir oluk olusturur. Bu islem oncelikle kaynak dikiginin sokulmesi veya arka
oyma igin kullantlr.

Oyma iglemi, elde etmek istediginiz oyma sekline baglh olarak belirli sarf malzemeleri ve
ayarlari gerektirir; bunlar arasinda oyma ucu, koruyucu baslik ve oyma iglemine 6zel gaz
dagitici bulunur.

Oyma islemine baglamak igin, tor¢ ucunu is parcasindan yaklasik 12 mm uzaklikta tutun
ve torcu yuzeye yaklagik 20°-40° agiyla egin,pilot arkini baslatin ve kurulduktan sonra
ana ark aktarilana kadar ucu ig par¢asina yavasga yaklastirin. Ana ark kurulduktan sonra,
is parcasindan uca olan mesafe yaklasik 15 mm olana kadar ucu geri gekin.

Tam oyma iglemi boyunca tor¢ ucunu yaklasik 20°-40° acih tuttugunuzdan emin olun.

Is parcasinda dar bir U olugu olusturmak igin operatér, sabit ve diizgiin bir ilerleme hizini
korumalidir.

Bu teknikle olusturulan oluk yaklagik 6 mm genisliginde ve 6 mm derinliginde olacaktir,
ancak bu, oluk agma ucunun profiline bagh olarak degisebilir.

Daha genis bir oluk olusturmak icin, sabit ve duzgun bir hareket hizini korurken plazma
torgcunu yarim ay seklinde bir dizi halinde bir yandan diger yana sallayabilirsiniz. Olusan
oluk daha genis ancak o kadar derin olmayacaktir. Oluk agma igleminin dogasi geregi,
kursun kapaklar, oluk agma deflektorleri ve torg kapaklari, oluk agma isleminde kullanilan
ekipmani korumaya yardimci olacak bazi aksesuarlardir.

Oyma islemi tim iletken malzemeler Uzerinde yapilabilir.

Oyma islemine baslamadan dnce torcu, sarf malzemelerini ve kablolari agiri aginma ve
hasar acisindan kontrol edin. Elektrot, girdap halkasi veya kesme ucu deligi asinma ve
yipranma belirtileri gosteriyorsa, bunlari Gnitenize ve uygulamaniza uygun boyutlarda
yeni bir bilesenle degistirin.

Asinmis sarf malzemeleriyle kesme veya oyma yapmak, sadece disuk kesme/oyma
performansina yol acar.

Temiz, kuru atdlye havasi kullanin (gerekirse bir filtre takin) ve basing ve akis
gereksinimlerini plazma kesicinin gereksinimlerine uyarlayin.

Makinedeki gaz basincini kullanim kilavuzuna gére ayarlayin. 6 m'den uzun torg kablolari

icin, her 6 m'lik ek uzunluk igin 4 PSI ekleyin. Hava torgtan akarken basinci ayarlamak,
kesim sirasinda uygun basing ve hava akisina sahip olmanizi saglayacaktir.
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Plazma Kesim ipuglari ve Teknikleri

Plazma makinenizden en iyi kesim performansini elde etmenize yoénelik birka¢ ipucu yer
almaktadir.

Kesim yapmadan énce her zaman torcu, sarf malzemelerini ve kablolari asiri asinma ve
yipranma agisindan kontrol edin. Elektrot, hava dagitici veya kesme ucu deliginde asinma ve
yipranma belirtileri gorulurse, bunlari plazma makinenize ve gergeklegtireceginiz uygulamaya
uygun boyutlarda yeni sarf malzemeleriyle degistirin. Asinmis sarf malzemeleriyle kesim yapmak,
kesim kalitesinin diismesine neden olur.

Yalnizca temiz, kuru basingli hava kullanin (her zaman bir hava filtresinin takili oldugundan emin
olun), hava basinci ve hava akisi gereksinimlerinin plazma makinenizinkilerle uyumlu oldugundan
emin olun. Makinedeki gaz basincini kullanim kilavuzuna goére ayarlayin.

Hava torgtan akarken her zaman hava basincini ayarlayin; bu, kesim sirasinda uygun basing ve
hava akisina sahip olmanizi saglayacaktir. 12 metreden uzun torg kablolari i¢in, hava basincini
yaklasik 10 PSI artirmak yaygin bir uygulamadir.

Her zaman amperaj ayariniza uygun ucu kullanin. Daha digslk amperajli uglar, daha kigik bir
delige sahiptir ve bu da daha diusuk ayarlarda dar bir plazma akimi saglar. 80 amperlik bir ayarda
40 amperlik bir u¢ kullanmak, ug¢ deligini deforme eder ve sarf malzemesinin dmrinu kisaltir.
Daha disuk ayarlarda 80 amperlik bir u¢ kullanmak, plazma akimini yeterince odaklayamaz ve
daha genis bir kesik genisligine neden olur.

Kdselerde, desenler kullanirken veya dar alanlarda kesim yapmak igin daha uzaga ulasmak
Uzere uzatiimis uclar kullanin.

Genellikle kesime levhanin kenarindan baslamak en iyisidir; torcu is parcasinin kenarina 90°
aclyla tutun. Tetige basin ve kesme arki kesilen malzemeyi tamamen kesene kadar kenarda
bekleyin.

Delme kesimi yaparken, kesme ¢izgisinin hemen disinda, istenmeyen metalin bulundugu alandan
delmeye baslayin. Geri tepmeyi yonlendirmek icin torcu hafifge egin erimis malzemeyi torg
ucundan uzaga yonlendirin (bu, u¢ dmrinu buydk oélglide uzatir). Ark metali deldiginde, torcu dik
konuma geri getirin ve torcu hareket ettirmeye baslayin.

MuUmkun oldugunda, torcu kendinizden uzaklastirmak yerine kendinize dogru ¢ekin. Daha kalin
malzemelerde, curuf birikimini en aza indirgemek igin torcu yaklasik 5°-10° geriye (kesme
yoniinden uzaga) egmek yaygin bir uygulamadir.

Dogru hizda kesim yaparken, is pargasinin altindaki plazma arki torcu 5°-10° derecelik bir agiyla
takip etmelidir. DUz bir sekilde yukari ve asagi hareket eden bir ark, hareket hizinizin ¢cok yavas
oldugunu gosterebilir; bu da istenenden daha genis bir kesim ve fazla curuf olusumuna neden
olabilir. Arkin izledigi yolun sig olmasi, ¢ok hizli hareket ettiginizi ve buyuk olasilikla metali dizgun
bir sekilde kesemeyeceginizi gosterir.
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Diiz gizgi kesim icin metal olmayan bir cetvel kullanin. Ornegin yumusak celikten bir pargayi
cetvel olarak kullanmak, arki kendisine dogru ¢ekerek kesim kalitesinin dismesine veya cift ark
olusmasina neden olabilir. Bir makaral kilavuz bunu énleyebilir.

Plazma Makinesi Gaz Beslemesi - Basingli Hava

Bluweld plazma makinelerinde yalnizca basingh hava kullanin
Lutfen dikkat: ASLA OKSIJEN KULLANMAYIN...

Basing¢li Hava Kaynaklari

Plazma kesme makinenizle kullanilacak uygun kompresdri segmek, dogru sebeke gui¢ kaynagini
saglamak kadar énemlidir.

Plazma kesicinizden en iyi verimi alabilmek i¢in, ona yeterli hava beslemesi saglamaniz gerekir.
Asagida, bir hava kompresorlu belirlerken dikkate alinmasi gereken O&nerilen sorular yer
almaktadir.

¢ Plazma kesicinin gerekli maksimum calisma basinci nedir?

¢ Plazma kesicinin gerekli maksimum CFM kullanimi nedir?

e Makinenin tasinabilir mi yoksa sabit mi olmasi gerekiyor?

¢ Ne tir bir tahrik sistemine ihtiyaciniz var? Elektrik motoru mu yoksa dizel motor mu?
¢ Hangi boyutta bir alici tanki gerekecek?

¢ Genel olarak 3 fazl kompresorler, tek fazli kompresorlere gére daha iyi bir secenek olarak
kabul edilir.

Kompresorle birlikte kullanilan aksesuarlar da 6nemlidir; dogru hava basincini saglamak ve nem
ile yag icermeyen hava akisi, plazma kesicinizin kaliteli kesimler yapmasini saglamak agisindan
hayati 6neme sahiptir.

Hava Hortumu: ihtiyacinizi ve uzunlugu géz éniinde bulundurarak dogru i¢ cap boyutunu
segmeyi unutmayin.

Filtreler: Su ve yag gibi kirletici maddeleri gidererek plazma torgunun sarf malzemelerinin
Omrind uzatir.

Kurutucular: Sogutucu akiskanh kurutucular, yliksek verimli isi esanjorleri.

Regiilatorler: Plazma kesicinizi verimli bir sekilde kullanmak igin optimum basinca ayarlama
imkani saglar. Sisteminizi ihtiyaciniz olan basinca gore ayarlayin.

Baglanti Elemanlari: Yogun hava kullanan aletler/ekipmanlar igin yiksek akish baglanti
elemanlari gerekebilir. Boyut 6nemlidir.
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Electrode
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ﬂ Stand-off Guide
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