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GUVENLIK

81 Guvenlik

Uyari: Bu talimatlar yalnizca 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 calismasini engelleyebilecek yogun elektriksel ve manyetik emisyonlara neden
olur. Plazma ark kesimi uygulamalarinin yakininda c¢alisan kisiler, herhangi bir tehlike
olup olmadigini belirlemek icin saglik uzmanlarina ve saglik cihazlarinin Ureticilerine
danigmalidir.

* Olasi yaralanmalari dnlemek igin, ekipmani kullanmadan dnce tum uyarilari, guvenlik

onlemlerini ve talimatlari okuyun, anlayin ve bunlara uyun.

& GAZLAR VE DUMANLAR

Plazma kesim islemi sirasinda ortaya ¢ikan gazlar ve dumanlar tehlikeli olabilir ve
saghginiz igin zararli olabilir.
® Solunum alanindan tim duman ve gazlari uzak tutun. Basinizi kesim dumaninin

bulutunun disinda tutun.

® Havalandirma, tim duman ve gazlari uzaklastirmaya yetmiyorsa, hava beslemeli

solunum cihazi kullanin.

® Plazma arkindan ¢ikan duman ve gazlarin turu, kullanilan metalin turune, metal
uzerindeki kaplamalara ve farkh islemlere baghdir. Asagidakilerden bir veya daha

fazlasini igerebilecek metalleri keserken veya islerken ¢ok dikkatli olmalisiniz

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

Kadmiyum Manganez Vanadyum
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GUVENLIK

Kullandiginiz malzemeyle birlikte verilmesi gereken Malzeme Guvenlik Bilgi Formlarini
(MSDS) daima okuyun.
Bu MSDS'ler, saghginiz icin tehlikeli olabilecek duman ve gazlarin tard ve miktar
hakkinda size bilgi verecektir.
® - Duman ve gazlari yakalamak igin su veya asag! akigl kesme masalari gibi 6zel
ekipman kullanin.
® - Yanici veya patlayici gazlarin ya da maddelerin bulundugu alanlarda plazma
torgunu kullanmayin.
® - Klorlu ¢ozuculer ve temizleyicilerin buharlarindan zehirli bir gaz olan fosgen olusur.

Bu buharlarin tim kaynaklarini ortadan kaldirin.

A ELEKTRIK GARPMASI

Elektrik garpmasi yaralanmalara veya olume neden olabilir. Plazma ark islemi, yuksek
gerilimli elektrik enerjisi kullanir ve Uretir. Bu elektrik enerjisi, operatore veya isyerindeki
diger kisilere ciddi veya 6limcdl elektrik carpmasina neden olabilir.

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

® - Kuru eldiven ve giysiler giyin. Kendinizi ig pargasi veya kesme devresinin diger

parcalarindan yalitin.
® -+ Asinmig veya hasarli tim pargalari onarin veya degistirin.
® - Calisma alani nemli veya islak oldugunda ekstra dikkatli olunmalidir.
® - Herhangi bir bakim veya onarim islemi yapmadan once gug kaynagini kesin.

® - Kullanim Kilavuzundaki tum talimatlari okuyun ve uygulayin

& YANGIN VE PATLAMA

Yangin ve patlama, sicak curuf, kivilcimlar veya plazma arkindan kaynaklanabilir.
® -« Calisma alaninda yanici veya parlayici malzeme bulunmadigindan emin olun.
Uzaklastirilamayan her tirli malzeme korunmalidir.
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GUVENLIK

® - Calisma alanindaki tim parlayici veya patlayici buharlari havalandirin.

® - Daha d6nce yanicl maddeler icermus olabilecek kaplar Uzerinde kesim veya kaynak

yapmayin.
® - Yangin tehlikesi bulunabilecek bir alanda g¢alisirken yangin gozetimi saglayin.

® -Aluminyum ig pargalari su altinda veya su masasi kullanilarak kesildiginde,
aliuminyum ig pargalarinin altinda hidrojen gazi olusabilir ve hapsolabilir. Hidrojen
gazi ortadan kaldirimadikg¢a veya dagitiimadikca, aliminyum alagimlarini su altinda
veya su masasl lzerinde KESMEYIN. Tutugsan hapsolmus hidrojen gazi patlamaya

neden olur.

GURULTU
Gurdlta, kalici isitme kaybina neden olabilir. Plazma ark iglemleri, guraltt
seviyelerinin guvenli sinirlari agsmasina neden olabilir. Kalici igsitme kaybini
onlemek icin kulaklarinizi yuksek gurultuden korumalisiniz.
® Kulaklarinizi yuksek guraltiden korumak igin koruyucu kulak tikaglari ve/veya
kulaklik takin. isyerindeki diger kisileri de koruyun.
® Desibel (ses) seviyelerinin guvenli sinirlari agsmadigindan emin olmak ig¢in gurultu
seviyeleri 6lculmelidir.
PLASMA ARC ISIGI
Plazma ark isinlari gozlerinize zarar verebilir ve cildinizi yakabilir. Plazma ark
islemi, c¢ok parlak ultraviyole ve kizildtesi 1sik dretir. Uygun sekilde
korunmazsaniz, bu ark 1ginlari gozlerinize zarar verecek ve cildinizi yakacaktir..
® (Gozlerinizi korumak icin daima kesme kaski veya koruyucu siperlik takin. Ayrica
daima yan koruyuculu guvenlik gézligl, koruyucu gozlik veya baska bir goz
koruyucu ekipman kullanin.
® Cildinizi ark isinlarindan ve kivilcimlardan korumak igin kesilmeye kargi dayanikh

eldivenler ve uygun giysiler giyin.

veya kirlenmigse degistirin.
® Calisma alanindaki diger kigileri ark 1sinlarindan koruyun. Koruyucu kabinler,

perdeler veya kalkanlar kullanin.



GENEL BAKIS

§2 Genel Bakis

§2.1 Ozellikler

Yeni panel tasarimi: Daha modern ve kullanici dostu.
Kesim ciktisinin dogru ayarlanmasi ve geri
bildirimi icin LCD ekran.

CNC arayuzu sayesinde CNC takim tezgahlariyla
senkronize edilebilir.

IGBT paralel dengeli akim teknolojisi ve dijital
kontrol teknolojisi.

Daha genisg giris voltaji esnekligi, degisken
kosullarda (x%10) istikrarli kesimler i¢in en
yuksek performans gucunu saglar.

EMI filtresi, gictin EMI yayihmini sinirlar.

Yuksek frekans olmadan calismaya baslar, bdylece kontrol sistemlerine veya

bilgisayarlara parazit yapmaz.

Pilot Ark Kontrolorl, kesme kapasitesini ve hizini artirir ve u¢ omrana uzatir.

Boylece ag benzeri is pargalarinin kesilmesinde kullanilabilir.

Basing, ug, asiri sicaklik ve asirt akim igin gesitli koruma ve alarm islevleri,

sorunlarin hizli giderilmesini saglayarak gereksiz durus surelerini ortadan kaldirir.

10. Geri vuran ug ve elektrot, kivilcim hizini ve ark kalitesini garanti eder ve bunlarin

omrunu uzatir.

§2.2 Calisma Prensibi

CUT Hava Plazma Kesme Makinesinin ¢calisma prensibi asagidaki sekilde gosterilmigtir.
Ug fazh 400 V calisma frekansli AC akim, DC'ye dénusturilir; ardindan orta frekans
transformat6ri (ana transformator) ile voltaj dusuraldikten ve orta frekans dogrultucu
(hizh geri kazanimli diyot) tarafindan dogrultulduktan sonra, invertor cihazi (ayrik IGBT)
tarafindan orta frekanshh AC'ye donusturtlir ve endiktans filtreleme yoluyla c¢ikisa
gonderilir. Devre, akim cikisini istikrarli bir sekilde saglamak i¢cin akim geri besleme
kontrol teknolojisini kullanir. Bu arada, kesme akimi parametresi, kesme igleminin

gereksinimlerini kargilamak icin surekli ve kademesiz olarak ayarlanabilir.
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j}?iﬁ dogrutrucs | €| favertor m.:.ri pf::ait?ns AC "‘i ;i;rgr;u ?;i::i OC_| Halldevresi | DC
i _ S |
|
Alam pozitif-
| geribesleme kontroln -
§2.3 Teknik Veriler
Model
CUT 65 CNC
Parametre
Nominal giris gerilimi (V) 3-400£10%
Frekans (Hz) 50/60
Ortalama giris akimi (A) 16.2
Ortalama giris guict (kVA) 11.2
Kesme akimi ayar araligi (A) 20~65
Bosta gerilim (V) 300
Calisma suresi (40 °C, 10 dakika) 100% 65A
Karbon Celik Kesme Kesiti (mm) <35
Karbonlu celik <25
ideal kesme kalinligi | Paslanmaz celik <25
(mm) Aliminyum <20
Bakir <14
Boyutlar (mm) 570*250*400
Koruma sinifi IP21S
Devre kesici LW31-32B-4AB-04/2
Net agirlik (kg) 19.7
Sogutma yontemi AF

Not: Yukaridaki parametreler, makinelerin gelistirilmesiyle birlikte degisebilir.

82.4 Caligma Suresi ve Asiri Isinma

“X” harfi, bir kesme makinesinin 10 dakikalik bir déngu iginde maksimum nominal ¢ikis

akimiyla kesim yapabilecedi surenin oranini ifade eden “Calisma Suresi’ni temsil eder.
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Kesme makinesi nominal gobrev A
X CUT 65 CNC icin kesme akimi ve

dongusunun otesinde galistirilirsa, IGBT gérev déngiisii arasindaki iliski

ISI sensoru kesme makinesinin kontrol 100%
unitesine bir sinyal gondererek c¢ikis
kesme akimini KAPATIR ve ekranda
hata kodu goruntulenir. Bu durumda,
makine fan calisir haldeyken sogumasi
icin 10~15 dakika boyunca

calistirilmamalhdir. Makineyi  tekrar

calistirirken, kesme c¢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 yukleme gerilimi U2 ile kaynak akimi 12
arasindaki iligki su sekildedir:

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

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

U, (WA ) _
? Volt-ampere characteristic Geleneksel yikleme gerilimi
ile kesme akimi arasindaki
Uo Working icki
point 4
180

80/ :

' »-
0 500 I, (A



PANEL ISLEVLERI VE ACIKLAMALARI

§3 Panel islevleri ve Agiklamalari

83.1 Kesme makinesinin on ve arka panel duzeni

T 5

Plazma Torcu Euro/Merkezi Konektora.

CNC Arayuz Baglanti Portu.

Topraklama Kablosu Baglanti Yuvasi.

Hava Basinci Regulatoria Cikis Basing Gostergesi.
Hava Basinci Regulatori Digmesi. *

Basingli Hava Girigi.

Guc¢ kablosu: Uygun guc¢ kaynagina baglanir.

Guc¢ Anahtari: Gug kaynagini agar veya kapatir.

© © N o 00 B~ 0 DdRF

Hava Yogusma Suyu Filtresi/Tuzak Haznesi.
10.Hava Filtresi Yogusma Suyu Tahliye Borusu

*Bu, fonksiyonun daha ayrintili agiklamasinin agagida yer alacagini belirtir.

Diger Kontroller Hakkinda Agiklamalar

Hava Regulatoriiniin Basing Ayari
Dogru hava basinci, plazma kesiminde hayati dneme sahiptir. Yanlis hava basinci,
kesim kalitesinin dismesine, kesme gucunun azalmasina, plazma torguna ve sarf

7



PANEL ISLEVLERI VE ACIKLAMALARI

malzemelerine zarar vermesine ve potansiyel olarak gu¢ kaynaginin hasar gérmesine
neden olur. Optimum hava basinci 0,45 ile 0,5 MPa (65-75 psi) arasindadir. Hava
basinci, torgtan hava akarken ayarlanmalidir, ¢Unku torg sistemindeki akis kayiplari
nedeniyle hava akarken basing normalde statik basingtan daha dusuk olacaktir. Basing
regulator dugmesini ayarlamak icin kilidini agmak Uzere dugmeyi yukari dogru gekin.
Basin¢ dogru sekilde ayarlandiktan sonra, dugmeyi tekrar asagi dogru iterek yerine
kilitleyin.

Hava Filtresi/Su Ayirici

Dogru hava basinci gibi, temiz ve kuru hava da plazma kesme makinesinin performansi
ve guvenilirligi acisindan hayati 6neme sahiptir. CUT serisi Hava Plazma Kesme
makineleri, uygun hava beslemesini saglamak Uzere bir hava filtreleme/nem ayirici ile
birlikte sunulmaktadir. Nem ayirici kendinden tahliye edicidir; su tahliye borusu, seffaf
yogusma haznesinin altindan disari ¢ikar. Bu borudan periyodik olarak nem gelmesi
normaldir. Yogusma haznesinde ve tahliye hattinda asin miktarda su veya yag
oluguyorsa, basin¢li hava beslemesinde herhangi bir sorun olup olmadigi kontrol

edilmelidir.
83.2 Kesme makinesinin kontrol paneli

83.2.1 Panelin tanitimi




PANEL ISLEVLERI VE ACIKLAMALARI

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

2. Akim ayar diugmesi: Saat yonunun tersine dondurmek akimi azaltir, saat
yonunde dondurmek ise akimi artirir.

3. Hava kontrol dugmesi: Dugmeye basin; makine gaz hattina bagl degilse veya
hava basinci dusukse, ekranda “E12 Gaz eksikligi” mesaji goruntilenecektir”.

4. Ekran: Kesme akimini, kesme modunu ve hata kodlarini gosterir.

83.2.2 Ekran tanitimi

- [ +
79ps1 5.9 Bar

1 2 3 4

1. Kesme modu gostergesi: Bu, su anda kullaniimakta olan kesme modunu

gOsterecektir.

2. Barometrik basing gostergesi: Burada mevcut hava basinci degeri
gosterilmektedir. Birim: PSI ve BAR. *

3. Gahsma durumu gostergesi: Ug kigik ok bulunmaktadir. Makine kesme
modundaysa, kiguk oklar sirayla renk degistirecektir.

4. Akim gostergesi: Bu, mevcut gostergedir. Dugmeyi kullanarak ayarlayin. Birim: A.
Ayar arahgi 20~65 A'drr..

* Bu, fonksiyonun daha ayrintili agiklamasinin asagida yer alacagini belirtir.
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Diger Kontroller Hakkinda Aciklamalar

Kesme modu goéstergesi (1)

Kesme modu diugmesine basarak Standart kesme, Izgara kesme ve Oyma modunu
segin.
Standart Kesim

”
:

KaNll|Z0ara kesme moduna benzer sekilde, aradaki fark, kesme torgunun nozulu

is parcasi yuzeyinden ayrildiginda arkin aninda kesilmesidir.

”
S

KaNEl|7gara Kesimi

Kesme torgunun dugmesi basili tutuldugu surece ark olusur. Kesme torgu isg pargasi
yuzeyinden ayrildiginda da ark devam eder. Bu islev, is parcasinda kesintisiz kesim

yapmak icin kullanilir.

EGouging

Havali oyma iglemi, dusuk karbonlu gelik, paslanmaz cgelik, aliminyum ve bakir dahil
olmak Uzere tim iletken metaller Gzerinde uygulanabilir. Operatdrlerin, plrizsiz, temiz
ve tutarli bir oyma yuvasi agmak igin sadece biraz pratik yapmasi yeterlidir. Ayrica, hava
oyma islemi calisma ortamindaki gurultu seviyesini ve talag miktarini azaltabilir. Hava
oyma islemi manuel olarak gerceklestirilebilir, ancak yardimci ekipmanlarla yari otomatik
oyma icin de yapilandirilabilir. Ayrica, otomatik hava oyma kesme yatagi icin CNC

kontroloriinde de kullanilabilir.

Barometrik basing gdstergesi (2)
Hava gecisinin sorunsuz olup olmadigini kontrol etmek i¢in hava kontrol dugmesine
basin. Makine dizgun caligiyorsa, asagidaki sekilde gosterildigi gibi ekranda hava

basinci degeri normal sekilde goruntulenir:

1 +
79psi 5.9 BaAr
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PANEL ISLEVLERI VE ACIKLAMALARI

Makine havalandiriimamigsa veya hava yolu tikanmigsa ve hava basinci ¢ok dustkse, makine

alarm verir ve asagidaki sekilde gosterildigi gibi “E12 Gaz eksikligi” mesajini gorintiler:

AEc12

Lack of Gas

83.2.3 Dil ayarlari paneli

English
Francais
Deutsch
Italiano
Espafiol

4 LANGUAGE

Kesme modu digmesine basin ve 3 saniye basili tutarak Dil araylzune girin. Burada

dugmeyi kullanarak dili ayarlayabilirsiniz.
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KURULUM

84 Kurulum
84.1 Ambalaji agma

Her bir 6geyi tespit etmek ve kayda gecirmek icin paket listelerini kullanin.
1. Her bir parcayi olasi nakliye hasarlari agisindan kontrol edin. Hasar varsa, kuruluma
baslamadan 6nce distribUtérinizle ve/veya nakliye sirketiyle iletisime gegin.
2. Forklift kullanirken, guvenli bir sekilde kaldirma iglemini gerceklestirebilmek icin
forkliftin kolu dis tarafa ulasacak kadar uzun olmalidir.
3. Bu hareket potansiyel tehlike veya ciddi risk olusturabilir; bu nedenle, kullanmadan

once makinenin guvenli bir konumda oldugundan emin olun.

84.2 Girig Gug Baglantilan
CUT CNC gii¢c kaynaginin besleme girisi Sekil'de gosterilmistir:

Kahverengi, siyah ve mavi renkli 3 adet faz

{
kablosunu kesme makinesinin arka panelindeki gug if:;;r
anahtarina ayri ayri baglayin (faz gerekliligi yoktur); Blstgiuyos
sari-yesil renkli topraklama kablosunu ise kesme = f:uv:g
makinesinin gu¢ kablosu girigsine baglayin. Tiveswie=T] Clﬁza:‘]b

Earth wire ||

Guc¢ kaynagi gerilimi guavenli calisma geriliminin

uzerine ¢iktiginda, kesme makinesinde asiri gerilim ve

dusuk gerilim korumasi devreye girer; alarm 1s1g1 yanar

3~400V Power
ve ayni anda akim gikigi kesilir.. | cable
. y e . , Rear pancl J’vi
Guc¢ kaynagi gerilimi surekli olarak guvenli calisma .
1VE Wire
e o . . . L. Power
gerilimi araliginin Gzerine c¢ikarsa, kesme makinesinin cablenput | | _Barth wire
N g - -
omrua kisalir. Asagidaki dnlemler alinabilir: X
® Gug kaynagi giris sebekesini degistirin. Ornegin, The connect method of
kesme makinesini dagiticidan gelen sabit giic the main supply

kaynagi gerilimine baglayin;
® Glc¢ kaynagi kullanan makineleri ayni anda galistirin;

® Gug¢ kablosu giriginin ontne gerilim dengeleme cihazini yerlestirin.

12
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84.3 Gaz Baglantilari

1. Uniteye Gaz Baglantisi Yapma
Gaz hattini arka paneldeki gaz filtresinin giris baglanti noktasina baglayin.
2. Hava Kalitesini Kontrol Etme

Hava kalitesini test etmek igin hava kontrol dugmesine basin ve havada yag veya nem

olup olmadigini kontrol edin.
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85 Calisma

85.1 Kesim Hazirhgi

1) Gulg kablosunu elektrik prizine sikica takin (giris gerilimi i¢in 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

Gig 10S igih 5 saniyellik " B_ag;llatma Pre-gas
kaynagini |:> otomatik I:> otomatik |:> slemin ?n sonra |::> 1s
agin gaz testi inceleme torg tetiginebasin

Akim 20 A'ya Evet Dokunma ucu, is is parcasina dogru
3 pargasi ve akim 20 kaydirildiginda, .
disecek <::| . <:| _y 9 <:| Pilot arkini
A'dan yuksek, degil pilot ark kesme .
_ Lo atesleyin
mi? arkina donagir
Hayir @
Kesme

Torg is pargasindan

Kesme I:> uzaklasir, ardindan |:> torgunun

ark soner tetigini
Evet
Yeniden baslat ve <:I Gaz kesildikten sonra torg
galismaya devam et tetigi tekrar basiliyor mu?

Son gaz
Hayn (3
Sertlesme siiresi gaz : 20s
verildikten sonra tamamlayin
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Not:

1)

2)

3)

4)

Kesim sirasinda ekranda alarm gorunurse, alarmin sonmesine kadar tabancanin
tetigini birakmaniz, ardindan galigmaya devam etmek igin tetige basmaniz gerekir.
Otomatik gaz testi ve kontroll sirasinda kesme tabancasina basildiginda herhangi
bir tepki gorilmez.

Uzun sureli kullanimdan sonra, elektrot ve nozul yuzeyinde oksidasyon reaksiyonu
meydana gelir. Lutfen elektrot ve nozull degistirin. Koruma kapagi takildiginda alarm
gOstergesi yanar ve galisma durur.

Gaz sonrasi sure iginde, tetigi uzun sure basili tutarsaniz ark yeniden baglar; tetigi
hizlica basip birakirsaniz gaz durur, ardindan tetigi uzun sure basili tutarak makineyi

yeniden baslatabilirsiniz.

1. 1. Alarm gostergesini agiklayin:

1)

2)

3)

4)

1) Makine asiri 1sindiginda, ekranda “E01 Asiri Isinma” hata kodu goruntulenir”.

A E01

Overheat

Asiri 1sinma: Fanla sogutma suresi dolduktan sonra alarm devre disi kalacaktir.
Makineyi yeniden baglatabilirsiniz.
Hava basinci ¢ok dusik oldugunda, ekranda “E12 Gaz eksikligi” hata kodu

gorantalenir”.

=N

Lack of Gas

Yalnizca gaz dagitici sokulmusse, makine galisirken herhangi bir alarm ¢almaz;
tetige bastiginizda ise ark olusmaz ve yuk de yoktur. Torcu agip kontrol edin.
Uriin Gg fazli giris gerilimi kullanir. Giris geriliminde faz eksikligi olmasi durumunda

makine duzgun ¢alismayacak ve asagidaki alarm mesaji gorunttlenecektir.

15
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AE10

Missing phase

5) Kesme tabancasi makineye dogru sekilde baglanmamissa veya kesme

tabancasinda ariza varsa, asagidaki alarm mesaji goruntulenir.

AE30

Cutting torch
© | disconnection!

85.3 CUT voltaj boluicu hakkinda

CUT guc¢ kaynaklari, alet kullanmadan guvenli bir sekilde baglanabilecek sekilde

tasarlanmig, istege bagli, fabrikada monte edilmis dort konumlu bir voltaj bdlucu ile
donatilmigtir. Dahili voltaj bolucu, 20:1, 30:1, 40:1 ve 50:1 oranlarinda dugurulmus ark
voltaji saglar (maksimum ¢ikis 18 V). Gug¢ kaynaginin arkasindaki istege baglh bir yuva,

azaltilmis ark voltajina ve ark transferi ile plazma baslatma sinyallerine erisim saglar.

Note:

The factory presets the voltage divider to 20:1. To change the voltage divider to a

different setting, refer to the section on the next page.

Fabrika c¢ikigh dahili voltaj boélicl, acik devre kosullarinda maksimum 18 V
saglar. Bu, makine arayuzu prizinde normal kosullarda ve makine araylzu
kablolamasinda tekli ariza durumlarinda elektrik ¢carpmasi, enerji kagagl ve
A yangini 6nlemek i¢in empedans korumali islevsel ekstra dusik voltaj (ELV)
cikisidir. Voltaj boélict ariza toleransh degildir ve ELV c¢ikiglari, bilgisayar
Urtnlerine dogrudan baglanti igin glvenlik ekstra dislk voltaj (SELV)

gerekliliklerine uymamaktadir.
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Not:
Makine arayuz yuvasindaki kapak, cihaz kullanilimadiginda toz ve nemin yuvaya zarar
vermesini Onler. Bu kapak hasar gorirse veya kaybolursa yenisiyle degistiriimelidir.
Makine arayuz kablosunun montaji, yetkili bir servis teknisyeni tarafindan yapiimalidir.
Makine arayuliz kablosunu takmak igin:
1. Guclu KAPATIN ve gug kablosunu gikarin.
2. Gug kaynaginin arkasindaki makine arayuz yuvasinin kapagini gikarin.

3. Makine arayuz kablosunu gug kaynagina baglayin.

Divider output

Gun switch signal
connection

The large arc M) O12
signal connection

CUT sistemini bir makine arayuz kablosu araciligiyla bir tor¢ yuksekligi kontrol cihazina

veya CNC kontrol cihazina baglarken asagidaki tabloya bakiniz.

Konektor Kablo
sinyal tar Talimat
yuvasi uclari
Normalde agik. START terminallerinde 18
Baslat
VDC agik devre gerilimi. Etkinlestiriimesi igin 8 (sari)~
(plazmayi Girig 8.9
kuru kontak kapanmasi gerekir. 9 (YesiD
baglat)
Normalde acgik. Ark aktarildiginda kuru kontak
Aktarim
kapanir. Makine arayiz rolesinde veya
(makine 13 (Mavi).
Cikis | anahtarlama cihazinda (mdsteri tarafindan 13. 14
hareketini 14 (Beyaz)
saglanir) maksimum 120 VAC/1 A.
baslat)
Gerilim CUT: 20:1, 30:1, 40:1, 50:1 oranlarinda 6 (kirmizi).
Cikis 6(+) 70)
bélici bolinmus ark sinyali (maksimum 18 V saglar). 7 (siyah)
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CUT uzerindeki bes konumlu voltaj boliiciiniin ayarlanmasi

Fabrika, voltaj bolucliyu 20:1 olarak ayarlamistir. Voltaj bolucuyd farkh bir ayara
degistirmek igin:
1. Gug kaynagint KAPATIN ve gug kablosunu prizden gikarin.
2. Gug kaynagi kapagini ¢ikarin.

3. Gug kaynaginin sol tarafinda bulunan voltaj bolticu DIP anahtarlarini bulun.

Not: Vardiya ve kademe secimi igin asagidaki tablo

Olgek secimi
20:1 30:1 40:1 50:1
Arama numarasi
1 ON 1 1 1
2 2 ON 2 2
3 3 3 ON 3
4 4 4 4 ON

CNC kontrol kablosu secilebilir tip:

Kodu Standard (m)
6.310.660 5
6.310.660-D 10

6.310660-E 15
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§5.4 Calisma Ortami

A Deniz seviyesinden yikseklik <1000 m.

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

A Havadaki bagil nem %90'in altindadir.

A Makinenin yerlestirilecedi yerin zemin seviyesinden bazi agilarda 15°'yi gegmemesi
tercih edilir.

A Makineyi yliksek neme, suya ve dogrudan gines isigina karsi koruyun.

A Kaynak sirasinda yeterli havalandirma oldugundan emin olun. Makine ile duvar

arasinda en az 1-1/2” (38 cm) bosluk olmalidir.

85.5 Operasyon Duyurulan

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

A Giris voltajinin 400 VAC, Ug fazli: 50/60 Hz oldugundan emin olun.

A Calistirmadan 6nce ¢alisma alanini bosaltin. Korumasiz gozlerle ark i1sigini izlemeyin.
A Calisma doéngusind ve omrint uzatmak igin makinenin iyi havalandirildigindan
emin olun.

A Eneriji tiketim verimliligi icin ¢calisma bittiginde glic kaynagini kapatin.

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

A Sorun olmasi durumunda yerel bayinize basvurun.
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86 Temel Sorun Giderme

86.1 Temel Sorun Giderme Kilavuzu

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

teshisi veya onarim girisiminde bulunmayiniz..

86.1.1 Temel sorunlar

A. A. Makineyi calistirdiginizda ekran aydinlaniyor, ancak ne fan ne de hava
kontrol vanasi ¢alisiyor.

1. 1. Girig sinyalleri yok. Lutfen giris kablolarini kontrol edin ve dogru sekilde baglayin.
2. Makinedeki ana kart arizali. Lutfen yetkili bir teknisyene degistirmesini isteyin..

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

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

C. C. Makineyi ¢alistirin; ekranda “Asiri Isinma” mesaji gorindir.

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

2. Fan tikanmis; durumu kontrol edin ve sorunu giderin.

3. Makine asirn 1sinmig; en az 5 dakika sogumasini bekleyin. Makinenin Calisma
Dongusu sinirlarinin 6tesinde calistirimadigindan emin olun (Bdlum 2'deki teknik
parametrelere bakin).

4. Girig voltaji normal araligin Uzerinde, uygun voltaji secin (Boélim'deki teknik
parametrelere bakin).

5. Makinede arizali bilesenler var, onarim icin iade edin veya Servis Kilavuzu'na gore

kalifiye bir teknisyene onarim yaptirin
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86.1.2 Pilot ark arizalari

B.

A. Torg tetiklendiginde ark olugmadi.

Koruma kapagi dogru takilmamis. Gug kaynagini kapatin, kapagi dogru sekilde takip
vidalayin, ardindan gu¢ kaynagini agin.

Ug veya elektrot dogru takilmamig. Gug kaynagini kapatin, koruma kabini dogru
sekilde takip vidalayin, ardindan gug kaynagini agin.

Gaz basinci ¢ok yuksek veya ¢ok duguk, uygun seviyeye ayarlayin.

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

B. Zor atesleme

1. Gaz dagitici sokulmasgtar.

2. Torg pargalarn (sarf malzemeleri) asinmissa, giris glicinu kapatin. Tor¢ koruma kabini,

ucu, atesleme kartusunu ve elektrotu sokun ve inceleyin. Asinmissa elektrotu veya ucu

degistirin; uc pargasi serbestce hareket etmiyorsa atesleme kartusunu degistirin; Uzerine

asiri miktarda sigrama yapismigsa koruma kabini degistirin.

3. Makine arizali. Litfen kalifiye bir teknisyene makineyi kontrol ettirip onartin.

C.

D.
1.

Torg calistirilir, ancak pilot ark kesme pilotuna ge¢mez. Gii¢ gostergesi yanar;
Gaz akisi baglar; Fan calisir.

Torg ile gug kaynagi arasindaki baglanti hatalidir; torg kablolarinin gi¢ kaynagina
dogru sekilde baglandigini kontrol edin.

Calisma kablosu is pargasina bagh degil veya baglanti zayif; calisma kablosunun ig
parcasinin temiz ve kuru bir bolgesine duzgun bir sekilde baglandigindan emin olun.
Makinede arizali bilesenler var; onarim i¢in iade edin veya Servis Kilavuzu'na gore
kalifiye bir teknisyene onarim yaptirin.

Torg arizali; onarim igin iade edin veya kalifiye bir teknisyene onarim yaptirin.

Calisma sirasinda ark kesiliyor ve torg tetiklendiginde yeniden baglamiyor.

Glc kaynagi asiri 1sinmis; Uniteyi en az 5 dakika sogumaya birakin. Unitenin

Calisma Dongusu sinirinin 6tesinde galistirlmadigindan emin olun. Calisma doéngusu

Ozellikleri igin Bolum 2'ye bakin.
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2. Gaz basinci ¢ok duslk, kaynagin en az 65 psi/4,5 bar olup olmadigini kontrol edin;
gerektigi gibi ayarlayin.

3. Tor¢c 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 ¢aligiyor

1. Gaz borusu bagh degil veya basin¢ ¢ok disuk; gaz baglantilarini kontrol edin. Gaz
basincini uygun seviyeye ayarlayin.

2. Unitedeki arizali pargalar; onarim icin iade edin veya yetkili bir teknisyene tamir
ettirin.

B. Dusuk kesme verimi

1. Kesme akimi (A) yanhs ayarlanmig; kontrol edin ve dogru ayara getirin.

2. Unitede arizali bilesenler var; onarim icin iade edin veya yetkili bir teknisyene tamir
ettirin.

C. Torch kesim yapabilir ancak kesim kalitesi duguktur

1. Akim (A) ayari cok dusuk; akim ayarini artirin.

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

3. Torgta asiri yag veya nem var; temiz bir ylizeyden 1/8 in¢ (3 mm) uzaklikta tutarak

gazla temizleme yapin ve yag veya nem birikimi olup olmadigini kontrol edin (torcu
cahistirmayin). 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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