BOLUM 4
TORG: GALISTIRMA

4T.01 Giris

Bu bélimde SL60 ve SL100 Tor¢ Elemanlar, ardindan calistirma islemleri
aciklanmaktadir.

4T.02 iglev Bilgisi
Torg, cok metali kesebilecek bir plazma kesme sistemi saglamak igin gesitli Glg
Kaynaklariyla kullaniimak igin tasarlanmistir. Torg, oluk agma parcalar kullanilarak,

plazma arkiyla oluk agma igleminde kullanilabilir.

NOT

Kullanilan Glg¢ Kaynagdiyla ilgili ek bilgiler icin Ek Sayfalarina bakin.
4T.03 Calistirmaya Baslama

Her vardiyanin basinda bu islemi yapin:

A UYARI

Tor¢c parcalarini veya tor¢ ve kablo gruplarini monte etmeden veya sbékmeden &nce primer gici
kaynagindan ayirin.

Torg Parcalari

Torcun dogru takildigini kontrol edin. istenen uygulama icin dogru torg pargalarini takin
("Torc Parcalarinin Secilmesi" alt bolimUine bakin).

Giris Glicu

Gu¢ kaynaginin dogru giris geriliminde oldugunu kontrol edin. Cihazin ana salterini agin
veya fisini sebekenin prizine takin.

is Kablosu
is pargasina kablo baglantisinin yapildigini kontrol edin.
Gaz Kaynag

istenen tek gaz kaynagini secin. Gaz kaynaklarinin gereklilikleri (Nota bakin)
karsiladigindan emin olmaniz gerekir. Baglantilari kontrol ederek gaz kaynagini agin.



NOT

Kullanilan Glg¢ Kaynagdiyla ilgili ek bilgiler icin Ek Sayfalarina bakin.
Gic Kaynagini Acma

Guc Kaynagindaki ON / OFF anahtarini ON konumuna getirin.
Fonksiyon Kontrol Topuzu

Fonksiyon Kontrol Topuzu SET konumunda ise, gaz akar. Kontrol topuzu RUN
konumunda ise, gaz akigl olmaz.

Akis Cikis Seviyesi

Gu¢ Kaynaginda istenen akim ¢ikis seviyesini ayarlayin. Surlkleyerek kesme icin kontrol
digmesini 40 ampere veya daha disik bir ampere getirin.

Basing Ayarlari

Fonksiyon Kontrol Topuzunu SET konumuna getirin. Gi¢ Kaynagindaki gaz basinci
kontrol diigmesini uygun gaz basincina ayarlayin. Gaz basinci ve diger parametreler icin
Ek Sayfalarina bakin.

Calistirmaya Hazirlik

Fonksiyon Kontrol Topuzunu RUN konumuna getirin.

NOTLAR

Genel kesim isleri igin, tor¢ svicinin ana ark aktarmasi boyunca basili tutuldugu normal
torg igletimi saglayan RUN konumunu kullanin.

Spesifik uygulamalar igin, tor¢ svicinin ana ark aktarildiktan sonra birakilabildigi LATCH
konumunu kullanin. Ana ark is pargasindan ayrilana kadar tor¢ aktif halde kalir.

Islem Sirasinin tipik bir ayrintili blok semasi icin Ek 1'e bakin.
Simdi sistem calistirilmaya hazirdir.
4T.04 Torg Parcalarinin Secilmesi
Yapilacak islemin tlr0, kullanilacak tor¢ parcalarini belirler.
islem tiirii:

Sarikleyerek kesme, ayrik kesme veya oluk agma
Torc parcalari:

Koruyucu Kapak, Kesme Memesi, Elektrot ve Starter Kartusu



NOT

Torg parcalari hakkinda ek bilgiler icin 6. Béliime ve Ek Sayfalarina bakin.

Torg parcalarini farkli bir islem icin asagidaki sekilde degistirin:

A UYARI

Tor¢c parcalarini veya tor¢ ve kablo gruplarini monte etmeden veya sbékmeden &nce primer gdcl
kaynagindan ayirin.

NOT

Koruyucu kapak memeyi ve starter kartusunu yerinde tutar. Kapagi ¢ikarirken bu pargalarin dismemesi igin
torcu koruyucu kapak yukari bakacak sekilde tutun.

1. Vidali koruyucu kapak grubunu tor¢ kafasindan sékun.

2. Elektrotu Tor¢ Kafasindan dimdiz disari gcekerek cikarin.
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Tor¢ Parcalar (resimde gosterilen: Sirlkleyerek Kesme Koruyucu Kapagl ve Koruyucu
Kapak Gévdesi)

3. Yeni elektrotu yerine tik ederek oturana kadar tor¢c kafasindan igeri diiz olarak
iterek takin.

4. isleme uygun starter kartusunu ve memeyi tor¢ kafasina takin.

5. Koruyucu kapak grubunu tor¢ kafasina oturuncaya dek elle sikin. Kapagi takarken

direnc hissederseniz, sikkmaya devam etmeden énce disleri kontrol edin.



4T.05 Kesim Kalitesi

NOTLAR

Kesim kalitesi kurulum ayarlarina ve tor¢ ayrikligi, is parcasiyla hizalama, kesme hizi, gaz basinci ve
operatériin becerisi gibi parametrelere ¢ok bagldir.

Kesim kalitesi gereksinimleri uygulamaya bagli olarak degisir. Ornegin, kesimden sonra
yiizey kaynaklanacaksa, nitrit olusumu ve sev acisi dnemli faktérler olabilir. ikincil bir
temizlige gerek kalmamasi icin finis kesim kalitesi isteniyorsa, clrufsuz kesim énemlidir.
Asagidaki resimde asagidaki kesim kalitesi 6zellikleri gdsteriimektedir:

Kerf Genigliji
Kesim Yiizeyi
Sev Acisi
Ust
Serplntl
\Ust Kenar
Yuvarlakhi
Ciiruf
Clusumu
? Kesim Yiizeyi A-00007
Siiritkkleme
Cizgileri

Kesim Kalitesi Ozellikleri
Kesim Yizeyi
Kesim ylzindn istenen durumu (pUriizstiz veya kaba).
Nitrit Olusumu

Plazma gaz akiminda nitrojen varsa, kesim yuzeyinde nitrit kalintilar olusur. Bu kalintilar,
eger malzeme kesim igleminden sonra kaynaklanacaksa guglikler yaratabilir.

Sev Acisi

Kesim kenarinin ylzeyi ile levhanin ylzeyine dik gelen bir dizlem arasindaki agidir. Tam
dik aclili bir kesimde sev acisi 0° olur.

Ust Kenar Yuvarlakligi

Bir kesimin Ust kenarinin, plazma arkinin is pargasina ilk temasindan kaynaklanan aginma
nedeniyle yuvarlaklagsmasi.



Altta Curuf Olusumu

Kesim bdélgesinden uzaklastirlmayan erimis malzemenin levha U(zerinde yeniden
katilagsmasi. Asiri ciruf kesimden sonra ikincil temizlik islemleri gerektirebilir.

Kerf Genisgligi

Kesimin genigligi (ya da kesim sirasinda kaldirilan malzemenin genisligi).

Ust Serpinti (Ciiruf)

Kesimin Ust ylUzeyinde, yavas ilerleme hizinin, agiri kesme yuksekliginin veya delidi

uzamis kesim memesinin sebep oldugu Ust serpinti veya clruf.

4T.06 Genel Kesim Bilgileri

UYARILAR

Glcg kaynagini, torcu veya torg kablolarini sékmeden dnce primer giici kaynagindan ayirin.
Bu kilavuzun bas tarafindaki Onemli Emniyet Onlemlerini sik sik gézden gecirin. Operatériin uygun

eldivenler, giysiler, géz ve kulak korumasi kullandigindan emin olmaniz gerekir. Operatériin vicudunun
hicbir kismi tor¢ caligirken ig pargasiyla temas etmemelidir.

A DIKKAT

Kesme isleminden kaynaklanan kivilcimlar cam, plastik ve metal gibi kapli, boyali ve diger yizeylere zarar
verebilir.

NOT

Torg kablolarini dikkatli bir sekilde ellecleyin ve hasara karsi koruyun.

Pilot Arki

Pilot arki pargalar icin kesimden daha yipraticidir, ¢inkd pilot arki elektrottan memeye
yonelir, is parcasina degil. Parcalarin &mrind uzatmak icin mimkin olan durumlarda pilot
arkinin uzun slre agik kalmasindan kaginin.

Torg Ayrikhgi

Uygun olmayan bir ayriklik (tor¢ memesi ile is parcasi arasindaki mesafe), meme édmrin(
ve yani sira koruyucu kapak émrind olumsuz etkileyebilir. Ayriklik ayni zamanda sev
acisini da énemli Olgtde etkiler. Ayrikhdin azaltilmasi genelde daha dik acili bir kesim
saglar.



Kenardan Baslama

Kenardan baglarken torcu, memenin 6n tarafi is parcasinin kesime baslanacak noktadaki
kenarina yakin (ama temas yok) olacak sekilde is parcasina dik olarak tutun. Levhanin
kenarindan baglarken, kenarda duraklamayin ve arki metalin kenarina "erismeye"
zorlamayin. Kesme arkini mimkuan oldugunca ¢abuk baglatin.

Kesim Yonu

Torglarda, plazma gazi akimi, dizgin bir gaz sGtununu muhafaza etmek igin torgtan
ayrilirken fir déner. Bu fir ddnme etkisi, kesimin bir kenarinin digerinden daha dik acili
olmasiyla sonuglanir. ilerleme yéniinde bakildiginda, kesimin sag tarafi sol tarafina gére
daha dik agilidir.

Sol Taraf

Kesim }'-"u;.ISI .
o e 3ai Taraf

| Kesim Agisi

7

A-0512

Kesimin Taraf Ozellikleri

Bir dairenin icteki ¢capi boyunca dik kenarli bir kesim yapmak igin, torcun daire etrafinda
saatin aksi yéninde ilerletiimesi gerekir. Kesimin dis ¢cap! boyunca dik kenarli bir kesim
yapmak icin ise, tor¢ saat yoninde ilerletiimelidir.

Curuf

Karbon celiginde curuf olustugunda, buna yaygin olarak "yiksek hiz cirufu, yavas hiz
curufu veya Ust clruf" adi verilir. Levhanin st ylzeyinde olusan curufa normalde torg ile
levha arasindaki mesafenin ¢ok fazla olmasi sebep olur. "Ust cirufun" temizlenmesi
normalde ¢ok kolaydir ve ¢cogu zaman bir kaynak eldiveniyle silinerek atilabilir. "Yavas hiz
curufu" normalde levhanin alt kenarinda olusur. Yapisi hafif boncukludan, agir boncukluya
kadar degisebilir, ancak kesim kenarina sikica yapismaz ve bir spatula yardimiyla kolayca
temizlenebilir. "Yiksek hiz cirufu" genelde kesim kenarinin alt tarafi boyunca dar bir
boncuk dizisi olusturur ve temizlenmesi ¢ok zordur. Sorunlu bir ¢eligi keserken, "yavas hiz
curufu" olusturmak icin kesme hizini distrmek bazen vyararli olabilir. Bu clruf bir
spatulayla kaziyarak veya taglayarak temizlenebilir.



4T.07 El Torcunun Caligtiriimasi
El Torcuyla Ayrik Kesim

NOT

En iyi performans ve parca émri icin mutlaka islem driine bagl dogru pargalar kullanin.

1. Torcu rahat bir sekilde bir elinizde tutabilir veya iki elinizle sabitleyebilirsiniz. Elinizi,
torc tutamagindaki Teti§e basacak sekilde konumlayin. El torcunda, elinizi en iyi
kontrol icin tor¢ kafasina veya en iyi 1si korumasi icin arka uca yakin
yerlestirebilirsiniz. Size en rahat gelen ve iyi bir kontrol ve hareket imkani saglayan
tutma teknigini segin.

NOT

Stdriikleyerek kesme islemi haricinde torcun memesi asla is pargasina temas etmemelidir.

2. Kesme islemine bagli olarak asagidakilerden birini yapin:
a. Kenardan baslamak icin, torcu, memenin 6n tarafl is parcasinin kesimin
baslayacagd! noktanin kenari Uzerinde olacak sekilde is parcasina dik olarak
tutun.

b. Ayrik kesim icin, torcu asagidaki resimde gdsterildigi gibi is parcasindan 3-9
mm (1/8 - 3/8 ing) ayrik tutun.

Torg
Koruyucu Aynkhk Mesafesi
Kapak 139 mm {187 -3/87)

A002d_AE

Ayriklik Mesafesi

3. Torcu vicudunuzdan uzak tutun.
4. Tetigi tor¢ tutamaginin gerisine dogru kaydirirken ayni anda tetigi sikin. Pilot arki
yanacakitir.



Tetik Mandah
A-029655

5. Torcu is pargasina aktarma mesafesine getirin. Ana ark is pargasina geger ve pilot
ark kapanir.

NOT

Gaz 6n-akigi ve art-akigi glic kaynaginin bir é6zelligidir, torcun bir fonksiyonu degildir.

Art# A-03383

6. Her zamanki gibi kesimi yapin. Kesmeyi durdurmak icin tetik mandalini birakin.
7. Gug¢ kaynag! kullanim kilavuzunda verilen normal énerilen kesme uygulamalarini
uygulayin.
NOT

Koruyucu kapak dogru takildiginda, koruyucu kapak ile tor¢ tutamagi arasinda hafif bir bosluk kalir. Gaz bu
bosluktan ¢ikar. Bu normal bir durumdur. Koruyucu kapag! bu boslugu kapatmasi icin zorlamayin. Koruyucu
kapagi tor¢ kafasina veya torg tutamagina karsi zorlamak parcalara zarar verebilir.



8. is parcasindan ayriklik mesafesini sabit tutmak igin ayriklik kilavuzunu torg
koruyucu kapag! Uzerine kaydirarak takin. Kilavuzu, kesme arkini net bir sekilde
gOrebilmek icin, kilavuzun ayaklar koruyucu kapak gévdesinin yanlarinda olacak
sekilde takin. iglem sirasinda ayriklik kilavuzunun ayaklarini is pargasina gore

konumlayin.
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El Torcuyla Sirriikleyerek Kesme
Sirdkleyerek kesme 4.7 mm veya alti kalinliktaki metalde en iyi sonucu verir.

NOT

En iyi parga performansi ve émri icin mutlaka islem tird igin dogru parcgalar kullanin.

1. Sirdkleyerek kesme memesini takin ve ¢ikis akimini 30 ampere veya daha disik
ampere ayarlayin.
2. Torcu rahatca bir elinizde tutabilir veya iki elinizle sabitleyebilirsiniz. Elinizi torg

tutamagindaki Tetige basacak sekilde yerlestirin. El torcunu kullanirken, elinizi
azami kontrol igin tor¢ kafasina veya azami isi korumasi igin arka uca yakin
yerlestirin. Kendinizi en rahat hissettiginiz ve iyi bir kontrol ve hareket saglayan
tutma teknigini segin.

Kesim islemi sirasinda torcu is parcasiyla temas halinde tutun.

Torcu vicudunuzdan uzak tutun.

Tetik mandalini tor¢ tutamaginin gerisine dogru kaydirin, ayni anda da tetige sikin.

Pilot ark yanacaktir.
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7. Torcu is pargcasina aktarma mesafesine getirin. Ana ark is parcasina gecer ve pilot
ark soner.

NOT

Gaz dn-akisi ve art-akigi gli¢ kaynaginin bir 6zelligidir, torcun bir islevi degildir.

8. Her zamanki gibi kesin. Kesimi durdurmak igin tetigi birakmaniz yeterli.
9. Glc¢ kaynagi kullanim kilavuzunda verilen énerilen kesme uygulamalarini uygulayin.

NOT

Koruyucu kapak dogru takildiginda, koruyucu kapak ile tor¢ tutamagi arasinda hafif bir bosluk kalir. Gaz bu
bosluktan ¢ikar. Bu normal bir durumdur. Koruyucu kapag! bu boslugu kapatmasi icin zorlamayin. Koruyucu
kapagi tor¢ kafasina veya torg tutamagina karsi zorlamak pargalara zarar verebilir.

El Torcuyla Yarma

1. Torcu bir elinizle rahatga tutabilirsiniz veya iki elinizle sabitleyebilirsiniz. Elinizi torg
tutamagindaki Tetige basacak sekilde yerlestirin. El torcunu kullanirken, elinizi
azami kontrol icin tor¢c kafasina veya azami i1si korumasi icin arka uca yakin bir
konuma yerlestirebilirsiniz. Kendinizi en rahat hissettiginiz ve iyi bir kontrol ve
hareket saglayan bir tutma teknigi segin.

NOT

Stdriikleyerek kesme islemleri haricinde torc memesi asla is pargasiyla temas etmemelidir.

2. Uflenen parcaciklarin torc memesinden iceri girmek yerine kesim alanindan
uzaklastirilmalari icin torca yarma iglemi bitene kadar hafif bir agi verin.



3. istenmeyen metalin bir kisminda kesim hattini yarmaya baslayin ve sonra kesim
hatti Gzerinde kesime devam edin. Yarma islemi tamamlandiktan sonra torcu is
parcasina dik tutun.

4. Torcu vicudunuzdan uzak tutun.

5. Tetik mandalini tor¢ tutamaginin arkasina dogru kaydirin, ayni anda da tetigi sikin.
Pilot ark yanacaktir.

0009
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T Tetik
ALD2088
6. Torcu is parcasina aktarma mesafesine getirin. Ana ark is parcasina aktarilacak ve
pilot ark sdénecektir.
NOTLAR

Gaz 6n-akigi ve art-akigi glic kaynaginin bir é6zelligidir, torcun bir iglevi degildir.

Koruyucu kapak dogru takildiginda, koruyucu kapak ile tor¢ tutamagi arasinda hafif bir bosluk kalir. Gaz bu
bosluktan ¢ikar. Bu normal bir durumdur. Koruyucu kapag! bu boslugu kapatmasi icin zorlamayin. Koruyucu
kapagi tor¢ kafasina veya torg tutamagina karsi zorlamak parcalara zarar verebilir.

7. Koruyucu kapakta ve memede olusan serpinti ve kabuklari en kisa zamanda
temizleyin. Koruyucu kapaga serpinti 6énleyici madde sikarsaniz, koruyucu kapaga
yapisacak kabuk miktarini en aza indirmis olursunuz.



4T.08 Onerilen Kesme Hizlari

Kesme hizlar torg ¢ikigina, kesilen malzemenin tipine ve operatdriin becerisine goére
degisir. Belirtilen hizlar, yumusak ¢eligin kesilmesi igin 30 amper ¢ikis akimiyla 0 - 1.6 mm

ayrikhgin kullanildigr hava plazmasiyla yapilan kesim igin tipiktir.
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Dakikada ing Metre
KESME HIZI

Cikis akimi ayari veya kesme hizlari, bir sablon veya kesme kilavuzu kullanarak bir gizgiyi
izlerken daha yavas kesmeye imkan vermek igin disdrilebilir, ancak yine de mikemmel
kalitede kesim elde edilebilir.

4T.09 Oluk Acma

UYARILAR

Operatériin uygun eldivenler, giysiler, gbz ve kulak korumasi kullandigindan ve bu kilavuzun bas tarafindaki
bitin emniyet énlemlerinin alindigindan emin olmaniz gerekir. Operatérin vicudunun higbir kismi torg
calisirken is parcasiyla temas etmemelidir.

Torcu, kablolari veya gii¢ kaynagini sbkmeden énce sisteme giden glicl kesin.

DIKKAT

Kesme isleminden kaynaklanan kivilcimlar cam, plastik ve metal gibi kapli, boyali ve diger yizeylere zarar
verebilir.

Torg pargalarini kontrol edin. Torg pargalari yapilan islemin tirine uygun olmalidir. Tor¢ parcalari hakkinda
ek bilgi icin 6 Bélime ve Ek Sayfalarina bakin.



Oluk Acma Parametreleri

Oluk agma performansi, torc ilerleme hizi, akim seviyesi, uc acisi (torc ile is parcasi
arasindaki ag¢l) ve tor¢ memesi ile ig parcasi arasindaki mesafe (ayriklik) gibi
parametrelere baghdir.

Torg ilerleme Hizi

NOT

Kullanilan Gig¢ Kaynagdiyla ilgili ek bilgiler igcin Ek Sayfalarina bakin.

Optimum torg ilerleme hizi akim ayarina, u¢ agisina ve ¢alisma moduna (el veya makine
torcu) baghdir.

Akim Ayari

Akim ayarlari torg ilerleme hizina, calisma moduna (el veya makine torcu) ve kaldirilacak
malzeme miktarina baglidir.

Uc Acisi

Torg ile is pargasi arasindaki agl, gikis akimi ayari ile tor¢ ilerleme hizina baglidir.
Onerilen ug acisi 35°dir. 45°den daha bulyik bir u¢ agisinda, erimis metal oluktan disari
Uflenemez ve torca geri girebilir. U¢ acisi cok kiiclk olursa (35°den az), daha az malzeme
kaldinlabilir, dolayisiyla daha fazla gecis gerekli olabilir. Kaynaklarin sékilmesi veya hafif
metalle ¢alisma gibi bazi uygulamalarda bu istenir bir durumdur.

Torg Kafas

35"
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Is Pargasi
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Oluk Agma Agisi ve Ayrikhk Mesafesi



Ayriklik Mesafesi

Memenin is parcasina olan mesafesi oluk kalitesini ve derinligini etkiler. 3-6 mm'lik bir
ayrikhk mesafesi diizglin, tutarli bir metal kaldirma saglar. Daha kiglUk ayriklik mesafeleri
bir oluktan ziyade bir yirtima meydana getirebilir. 6 mm'den daha blyldk ayriklhk
mesafeleri ise en az miktarda metal kaldirir veya aktarilan ana arkta kayba yol agar.

Curuf Olugmasi

Karbon ¢eligi ve paslanmaz celik, nikel ve alasimli ¢elikler gibi malzemelerde oluk agarken
olusan curuf cogu durumda kolayca temizlenebilir. Oluk yolunun yan tarafinda biriktigi
strece curuf oluk agcma sirecini etkilemez. Ancak clruf olusumu, arkin éninde blyUk
miktarlarda malzeme birikintisi olusursa uyumsuzluklara ve dizensiz malzeme kaldirmaya
sebep olabilir. Caruf birikmesi ¢cogu durumda uygun olmayan ilerleme hizinin, ug agisinin
veya ayriklik yiksekliginin bir sonucudur.



BOLUM 5
SISTEM: SERVIS

5.01 Genel Bakim
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A. Her Kullanimda

Torg sarf pargalarinda yipranma olup olmadigini kontrol edin, gerekirse degistirin.

UYARI

Tor¢c parcalarini veya tor¢ ve kablo gruplarini monte etmeden veya sbékmeden &nce primer gdci
kaynagindan ayirin.

NOT

Tor¢ normal durumda c¢aligirken, koruyucu kapak ile tor¢ tutamagi arasindaki bosluktan az miktarda gaz
¢ikisi olur. Koruyucu kapagdi fazla stkmaya calismayin, i¢ parcalarda onarilmaz hasarlar meydana gelebilir.
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Yipranmis Elektrot Yipranmis Meme
B. Her ¢ ayda bir
A. Dahili hava filtresini kontrol edin, gerekirse degistirin.
1. Giris glicin( kapatin; gaz kaynagini kapatin. Gaz kaynaginin havasini alin.

2. Ust kapak vidalarini sdkdin.

3. Alt vidalar gevsetin. Kapagi cihazdan kaldirin.



NOT

Dahili toprak telini yerinde birakin.

8.

—1
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Z | Y
\
. i Ust vidalar
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Bosaltma borusunun Ust ucunu filtre kasesindeki rakordan ¢ekerek gikarin.

Kaseyi s6kun. Filtre elemani gérilecektir ve Regulatérin / Filtrenin ana gdvdesine
bagh durumdadir.

Filtre elemanini Regulatér / Filtre gdvdesinden sokun. Filtre elemani bir makara va
bazi ilave parcgalarla birlikte ¢ikacaktir.

Filtre / makara montajini not edin, sonra filtreyi makaradan sdkerek ya temizleyin ya
da degistirin.

Filtre elemanini ve makarayi, akis ayar halkasi yerinde (disleri asadl bakacak
sekilde) olarak, makara Uzerindeki yaya bastirarak Regulatér gdvdesine geri
vidalayin. Elle sikica sikin.
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Elemam I
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9. Gerekirse kasenin igini temizleyin. Kasenin altindaki kelebek vananin tamamen
acik oldugunu kontrol edin.

10.  Kaseyi yerine takin. Bogsaltma borusunu tekrar baglayin.

11.  Kapagdi asagidaki sekilde yerine takin:

Gerekirse toprak telini tekrar baglayin.

Kapagu, alt vidalar Gzerine oturacak sekilde kaidesi Uizerine yerlestirin.

Alt vidalarr sikin.
Ust vidalar takarak sikin.

coop

12.  Hava kaynagini agin.

C. O-Ring'in Yaglanmasi

Torg ATC Erkek Konektérindeki o-ring'i, torcun hangi siklikta sokilip yeniden
baglandigina bagli olarak dizenli olarak yaglamak gerekir. Bu yaglama o-ring'in esnek
kalmasini ve sizdirmazlik islevini geredi gibi yerine getirmesini saglayacaktir. Dizenli
olarak yaglanmazsa o-ring kurur, sertlesir ve catlar. Bu da randiman sorunlarina yol
acabilir.

O-ring'lere haftada bir ¢ok ince bir film halinde o-ring yagi (Katalog No. 8-4025) tatbik
etmenizi dneririz.

NOT

Bagka yaglar veya gres kullanmayin; bu yaglar ylksek sicakliklarda ¢alismak igin dretilmis olmayabilir veya
havayla tepkimeye girebilecek "bilinmeyen elementler” icerebilir. Bu tepkime torcun icinde Kkirleticiler
birakabilir. Bu gibi durumlar randimani olumsuz etkileyebilir veya parca 6mrind kisaltabilir.
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D. istege Bagli Tek Kademeli Filtre Elemanini Kontrol Edin, gerekirse degistirin.

1. Giris gicin( kapatin.

2. Hava kaynagini kapatin, sistemin havasini alin.

3. Gaz besleme hortumunu filtreden ayirin.

4. Kapag! saatin aksi ydnunde gevirin.

5. Filtre Elemanini Yuvadan ¢ikarin ve kurumasi icin bir yana koyun.

6. Yuvanin igini temizleyin, sonra yedek Filtre Elemanini énce agik tarafindan igeri
sokun.

7. Yuvayi Kapak Uzerine yerlestirin.

8. Gaz besleme hortumunu takin. Yuva ile kapak arasinda kacak varsa, O-Ring'de

kesik veya baska bir hasar olup olmadigini kontrol edin.
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5.02 Sik Gorllen Arizalar

Problem - Belirti

Yaygin Sebep

Yetersiz
Penetrasyon

1.
2.
3.
4.
5.
6.

Kesme hizi ¢ok ylksek.

Torg fazla yatik.

Metal ¢ok kalin.

Yipranmis torg parcalari.

Kesme akimi ¢ok disuk.

Orijinal Thermal Dynamics olmayan

parcalar kullaniimis.

7.

Hatali gaz basinci.

Ana Ark Sénuyor

OOk, WN—

. Kesme hizi ¢cok disUk.

. Tor¢ is pargasindan ¢ok ayrik.

. Kesme akimi ¢cok ylksek.

. Is kablosu ayriimis.

. Yipranmig tor¢ parcalari.

. Orijinal Thermal Dynamics olmayan

parcalar kullaniimis.

Asiri Clruf
Olusumu

1.
2.
3.
4.
5.

Kesme hizi gok disuk.

Torg is pargasindan fazla ayrik.
Yipranmis torg parcalari.

Hatal kesme akimi.

Orijinal Thermal Dynamics olmayan

parcalar kullaniimis.

6.

Hatali gaz basinci.

Kisa Torg Parcalari Omrii

1.
2.

Hava kaynaginda yag veya nem.
Sistemin kapasitesi asiliyor (malzeme

cok kalin).
3. Asiri pilot arki siresi.

4.
5.
6.

Gaz basinci ¢ok disuk.
Hatali monte edilmis torg.
Orijinal Thermal Dynamics olmayan

parcalar kullaniimis.

Startta Zorlanma

1. Yipranmis tor¢ parcgalari.

2.

Orijinal Thermal Dynamics olmayan

parcalar.

3.

Hatali gaz basinci.




5.03 Temel Ariza Bulma-Giderme Rehberi

A UYARI

Bu cihazin iginde son derece tehlikeli gerilim ve glg¢ dizeyleri vardir. Gli¢ elektronikleri 6lctimii veya ariza
bulma-giderme teknikleri konusunda egitim almadiysaniz ariza teshisine veya onarimina tesebblis etmeyin.

A. Temel Ariza Bulma-Giderme: Genel

Bu kilavuzda temel ariza bulma-giderme yordamlari verilmistir. Bu yordamlar, bu sistemde
ortaya cikabilecek problemlerden bircogunun giderilmesine yardimci olacaktir. Karmasik
yapidaki alt Gnitelerde ariza meydana gelmesi durumunda cihazi onarim igin yetkili bir
servise gbtirmeniz gerekir.

Bitun talimatlar sirayla okuyun.

Onemli ariza giderme ve parga degistirme prosedirleri icin bu (riine ait Giig Kaynagi
Servis Elkitabina bagvurun.

B. Bu Kilavuz Nasil Kullaniimal

Asagidaki bilgiler Musterinin / Operatérin c¢esitli ariza belirtilerinin  en muhtemel
sebeplerini belirlemesine yardimci olacaktir. Batiin talimatlar sirayla okuyun.

Bu kilavuz asagidaki diizene gére yazilmigtir:
X. Belirti (Koyu Harflerle)
Ozel Talimatlar
1. Sebep
a. Kontrol / Care

Belirtiyi bulun, sebepleri kontrol edin (en kolaylari énce verilmistir), sonra careleri
uygulayin. Onarimi yaptiktan sonra cihazin dogru calistigindan emin olmaniz gerekir.

C. Sik Goriilen Belirtiler
A. Gaz regulatori kacaklari
1. Regdilatér agik
a. Regulatéri 0 psi'ye reset edin, sonra 65 psi (4.5 bar)'a ayarlayin.
B. AC gostergesi ~ - kapall
1. Ana gli¢ panelindeki svi¢ OFF (ag¢ik) konumunda.

a. Ana glg svicini kapatin.



2. Glcg Kaynagi ON / OFF anahtari OFF konumunda.

a. Anahtari ON konumuna getirin.
3. Ana glc hattinin sigortasi veya devre kesicisi atmis.
a. Ana guc panelindeki sigortayi kontrol edin ve gerekirse degistirin.
4. Fiili giris gerilimi, cihazin gerilimiyle uyumlu degil.
a. Giris hatti geriliminin dogru oldugunu kontrol edin, 2 - Giris Baglantisi

Gereklilikleri bélimine bakin.
5. Cihazda arizali komponentler var.

a. Onarim igin geri gobnderin veya ehliyetli bir teknisyene Servis
Elkitabina gbre onartin.

C. AC gostergesi ~ -~ yanip soniiyor; Tor¢ calismiyor

1. Sistem koruyucu interlok modunda. (Kullanici torg tetigine basarken ayni
anda ON / OFF anahtarini agmis.)

a. Torg tetigini birakin, ON / OFF anahtarini OFF (asagi) konumuna
getirin. ON / OFF anahtarini tekrar ON (yukari) konumuna getirin.

2. Sistem koruyucu interlok modunda. (Torg pargalari eksik veya gevsek.)

a. Torg tetigini birakin, ON / OFF anahtarint OFF (asagi) konumuna
getirin. Ana devre kesici salteri agin. Tor¢ kafasindaki O-ring'ler de
dahil, tor¢ parcalarini kontrol edin. Sayfa 5 - 1'deki resme bakin.
Pargalari gereken sekilde degistirin. Koruyucu kapagi yerine takin;
elinizle tor¢ kafasina sikica oturacak sekilde sikin. Ana devre kesici
salteri kapatin. ON / OFF anahtarini ON (yukari) konumuna getirin.

3. Sistem koruyucu interlok modunda. (Kullanici ON / OFF anahtari ON
konumundayken koruyucu kapagi torctan ¢ikarmis.)

a. Torg tetigini birakin ve ON / OFF anahtarini OFF (asagi) konumuna
getirin. ON / OFF anahtarini ON (yukari) konumuna getirin.

D. Torcun pilot arki yanmiyor; torc tetigine basildiginda DC géstergesi === ve

GAZ gostergesi ' sirayla yanip sénliyor

1. Gaz basinci ¢ok dlglik. Gaz basincini 65 psi/ 4.5 bar'a ayarlayin.



AC gostergesi ~ - yanip séniiyor; Hararet gostergesi JE acik.
1. Fana elektrik gitmiyor veya fan takilmis.

a. Takilmigsa, fani temizleyin; gli¢ kaynaginin sogumasini bekleyin.

AC gostergesi acik; Hararet gostergesi E acik.
1. Hava akigi tikanmis.

a. Cihazin etrafindaki hava akisinin engellenmis olup olmadigini kontrol
edin ve dlzeltin.

2. Fan takilmis.

a. Kontrol ederek dizeltin.
3. Cihaz agir1 1sinmisg.
a. En az 5 dakika cihazin sogumasini bekleyin. Cihazin Calisma Verimi

sinirinl agsacak sekilde calistirimadigindan emin olmaniz gerekir. 2.
Bolimdeki calisma verimi bilgilerine bakin.

4. Girig hatti gerilimi 100 Voltun altinda.

a. Kontrol ederek dogru giris glict hattina baglayin.
5. Cihazda arizall komponentler var.
a. Onarim igin geri gobnderin veya ehliyetli bir teknisyene Servis

Elkitabina gére onartin.
Torg¢ anahtari acildiginda pilot ark yanmiyor.

1. Sistem SET modunda.

a. RUN moduna getirin.
2. Torg kafasindaki (st O-ring hatali konumda.
a. Koruyucu kapagi torctan ¢ikarin; tst O-ring'in konumuna kontrol edin.

Gerekirse dizeltin.



Havalandirma

I_Z!'elikleri hulunan
Ust ¥iv Acik Kalmahdir

Ust O-Ring Dodiru
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='—Vida Digleri

2 ':—Alt C-Ring
Arizali torg pargalari
a. Torg parcalarini inceleyin ve gerekirse degistirin.

Gaz basinci ¢ok yliksek veya cok dlguk.
a. Dogru basinca ayarlayin.
Cihazda arizall komponentler var.

a. Onarim igin geri gobnderin veya ehliyetli bir teknisyene Servis
Elkitabina gére onartin.

H. Kesme cikisi yok; Torc aktive edildi; AC gostergesi ~ - acik; Gaz akisi var;

Fan calisiyor
1. Torg, glic kaynagina dogru baglanmamisg.

a. Torg kablolarinin gti¢c kaynagina dogru baglandigini kontrol edin.
2. Is kablosu is parcasina baglanmamis ya da baglanti kétu.

a. is kablosunun is parcasinin temiz, kuru bir bélgesine geregi gibi
baglandigini kontrol edin.

3. Koruyucu kapak torca dogru bir sekilde takiimamis.

a. Ana devre kesici salteri acin. Koruyucu kapagin tor¢ kafasina
tamamen oturdugunu kontrol edin. ON / OFF anahtarini OFF
konumuna getirin, koruyucu kapag: kontrol edin, ana devre Kkesici
salteri acin, glc kaynagini acin ve kesmeyi deneyin.

4. Cihazda arizall komponentler var.

a. Onarim igin geri gobnderin veya ehliyetli bir teknisyene Servis
Elkitabina gére onartin.



5. Arizali Torg

a. Onarim igin geri gbnderin veya ehliyetli bir teknisyene onartin.

Dustlik kesme cikisi

1. CURRENT (A) [AKIM] kontrolii hatali ayarlanmisg.

a. Kontrol ederek dogru ayara getirin.
2. Cihazda arizali komponentler var.
a. Onarim igin geri gébnderin veya ehliyetli bir teknisyene onartin.

Kontrol edilemeyen sinirh ¢ikis

1. Zayif giris veya c¢ikis baglantilar

a. Bltun giris ve ¢ikis baglantilarini kontrol edin.
2. Is kablosunun is parcasina baglantisi zayif
a. is kablosunun is parcasinin temiz, kuru bir bélgesine dogru bir sekilde

baglandigindan emin olmaniz gerekir.
3. Cihazda arizall komponentler var.

a. Onarim igin geri gobnderin veya ehliyetli bir teknisyene Servis
Elkitabina gére onartin.

Dengesiz veya hatali kesme cikisi
1. Zayif giris veya c¢ikis baglantilar

a. Batdn giris ve ¢ikis baglantilarini kontrol edin.
2. Zayif is kablosu baglantisi

a. is kablosunun is parcasinin temiz, kuru bir bdlgesine dogru bir sekilde
baglandigindan emin olmaniz gerekir.

3. Giris gucltnde dalgalanmalar

a. Elektrikgiye giris hatti gerilimini kontrol ettirin.



Baslamada gucliuk

1.

Yipranmis torg parcalari (sarf parcalari)

a. Giris glcln0 kapatin. Tor¢c koruyucu kapagini, memesini, starter
kartusunu ve elektrotu ¢cikararak inceleyin. Yipranmigsa elektrotu veya
memeyi degistirin; uc parcasi serbestce hareket etmiyorsa, starter
kartusunu degistirin; Uzerine fazla miktarda ciOruf yapismigsa
koruyucu kapagdi degistirin.

Calisma sirasinda ark soniiyor; tor¢ anahtari aktive edildiginde ark yanmiyor.

Gl¢ Kaynagi asiri isinmis (HARARET gdstergesi JE acik

a. En az 5 dakika cihazin sogumasini bekleyin. Cihazin Galisma Verimi
sinirini agacak sekilde calistirlmadigindan emin olmaniz gerekir.
Galisma verimi bilgileri igin 2. Bélime bakin.

Fan bigaklari takilmis (AC glstergesi “_ yanip sénliyor; Hararet

gdstergesi iE acik)
a. Bicaklari kontrol ederek temizleyin.

Hava akisi engelleniyor (AC géstergesi “™_ yanip séniyor; Haraket

gdstergesi E acik)

a. Cihazin etrafindaki hava akisinin engellenip engellenmedigini kontrol
edin ve durumu dlzeltin.

Gaz basinci ¢ok dlglk (torg anahtari aktive edildiginde GAZ géstergesi
kapali)

a. Gaz kaynaginin en az 65 psi / 4.5 bar oldugunu kontrol edin; gerekirse
ayarlayin.

Torg sarf parcalari yipranmig

a. Tor¢g koruyucu kapagini, memesini, starter elemanini ve elektrotu
kontrol edin; gerekirse degistirin.

Cihazda arizali komponentler var.

a. Onarim igin geri gobnderin veya ehliyetli bir teknisyene Servis
Elkitabina gbre onartin.



N. Gaz akigl yok; AC gostergesi ~ - acik; Fan calisiyor

1.

Gaz bagli degil veya basing ¢ok dliglk

a.

Gaz baglantilarini kontrol edin. Gaz basincini dogru ayara getirin.

Koruyucu kapak dogru takilmamis

a.

Koruyucu Kapagin dogru takilip takilmadigini kontrol edin.

Cihazda arizall komponentler var

a.

Onarim igin geri gbnderin veya ehliyetli bir teknisyene onartin.

O. Torc kesiyor ancak yeterli degil

1.

Current (A) kontrol( ¢ok dliglik ayarlanmis

a.

Akim ayarini yikseltin

Torg is parcasi Uzerinde ¢ok hizli ilerletiliyor

a.

Kesme hizini disdrin

Torcta asiri yag veya nem

a.

Torcu temiz bir ylzeyden 3 mm mesafede tutun, torcu desarj edin ve
yag veya nem cikis ¢cikmadigina bakin (torcu aktive etmeyin). Gazda
kirleticiler varsa, ilave filtreleme gerekli olabilir.



Bu Sayfa Amacli Olarak Bos Birakilmigtir



BOLUM 5
TORC: SERVIS

5T.01 Genel Bakim

NOT

Sik gériilen ariza gbstergesi aciklamalari icin bir énceki 5 - Sistem Béliimiine bakiniz.
Torcun Temizlenmesi
Torgta yalnizca temiz hava kullaniimasi i¢in énlemler alinsa bile eninde sonunda torcun

icinde tortular olusur. Bu tortular pilot arkinin yanmasini ve torcun kesme Kkalitesini
olumsuz etkileyebilir.

UYARILAR

Torcu veya torg kablolarini sékmeden énce sisteme giden ana glicti kesin.

Glc¢ Kaynaginin AC géstergesi yanarken torcun icindeki pargalarla temas etmeyin.
Torcun ici pamuk tampon veya yumusak nemli Ustipld kullanilarak elektrik kontagi

temizleyicisiyle temizlenmelidir. Agir kirlenme durumlarinda torcu kablolarindan sékerek
torcun igine elektrik kontagi temizleyicisi doktp basingli hava Ufleyerek temizleyebilirsiniz.

A DIKKAT

Tekrar takmadan 6nce torcu iyice kurutun.
O-Ring'in Yaglanmasi

Tor¢c Kafasindaki ve ATC Erkek Konektdriindeki o-ring'i diizenli olarak yaglamak gerekir.
Bu yaglama o-ring'in esnek kalmasini ve sizdirmazlik islevini geregi gibi yerine getirmesini
saglayacaktir. DUzenli olarak yaglanmazsa o-ring kurur, sertlesir ve catlar. Bu da randiman
sorunlarina yol acabilir.

O-ring'lere haftada bir ¢ok ince bir film halinde o-ring yagi (Katalog No. 8-4025) tatbik
etmenizi dneririz.

NOT

Bagka yaglar veya gres kullanmayin; bu yaglar yiksek sicakliklarda calismak icin dretilmis olmayabilir veya
havayla tepkimeye girebilecek "bilinmeyen elementler" icerebilir. Bu tepkime torcun iginde Kkirleticiler
birakabilir. Bu gibi durumlar randimani olumsuz etkileyebilir veya parca émrind kisaltabilir.



Art #5057 (-Ring

5T-02 Torc¢ Sarf Parcalarinin incelenmesi ve Degistirilmesi

UYARILAR

Torcu veya torg kablolarini sékmeden dnce sisteme giden ana glici kesin.

Gl¢ Kaynaginin AC gdstergesi yanarken torcun icindeki pargalarla temas etmeyin.
Torg sarf parcalarini asagidaki sekilde ¢ikarin:

NOT

Koruyucu kapak memeyi ve starter kartusunu yerinde tutar. Torcu, koruyucu kapak sékdldiginde sarf
pargalarinin torctan dismemesi igin koruyucu Kapak yukari bakacak sekilde yerlegtirin.

1. Koruyucu kapagi torgtan sékin.

NOT

Koruyucu kapakta biriken ve sékilemeyen cliruf, sistemin randimanini olumsuz etkileyebilir.



3.

2. Kapakta hasar olup olmadigini kontrol edin. Silerek temizleyin veya hasarliysa

degistirin.

Torg Kafasi

L
Elektrot %

Start Kartusu _(2;

Y

(e

ny
Meme — &
=
Ve

Koruyucu Kapak \ !

A-DE510_AR =

Sarf Pargalar

Memeyi cikarin. Asiri yipranma olup olmadigini kontrol edin (memedeki delik
uzamigsa veya genislemisse, meme yipranmistir). Gerekirse memeyi degistirin.

i}}i Meme Yipranmis Meme

A-03408

Meme Yipranmasi

Starter kartusunu cikarin. Asint yipranma, tikanmis gaz delikleri veya renk
bozulmasi olup olmadidini kontrol edin. Alt uctaki rakorun serbestce hareket edip
etmedigini kontrol edin. Gerekirse degistirin.
Yay Yiiklii Yav Yiiklii
ay Yiklii
Alt Ug Rakoru e Alt U¢ Rakoru Yerinde
Tam Sikastirma 1/8

Tam Acilmig

AT R-BREb



5. Elektrotu Tor¢ Kafasindan dosdogru cekerek cikarin. Elektrotun ylzinde asiri
yipranma olup olmadigini kontrol edin. Asagidaki resme bakin.

(==

Yeni Elektrot

([(=0C

Yipranmis Elektrot

of

=

Art # A-03284
Elektrot Yipranmasi
6. Elektrotu tik diye yerine oturana kadar diz olarak tor¢ kafasinin igine iterek takin.
7. istenen starter kartusunu ve memeyi torc kafasina takin.
8. Koruyucu kapagi tor¢ kafasina oturuncaya kadar elle sikin. Kapagi takarken direng

hissederseniz, devam etmeden dnce vida dislerini kontrol edin.



BOLUM®6:
PARCA LISTESI

6.01 Giris

A. Parca Listesi Dokiimu

Parca listesinde buttin degistirilebilir parcalarin bir ddkimi yer almaktadir.
B. Geri Gondermeler

Bir Griin( servis igin geri géndermeniz gerekiyorsa, distribiitdériinlize basvurun. izinsiz
olarak geri génderilen malzemeler kabul edilmeyecektir.

6.02 Siparis Bilgileri

Degistirme parcalarini katalog numarasini ve parcanin veya aksamin her bir kalem igin
parca listesinde verilen tam agiklamasini belirterek siparis edin. Ayrica gi¢ kaynaginin
modelini ve seri numarasini da belirtin. Batln siparislerinizi yetkili distribGtérindze iletin.

6.03 Yedek Aksamlar

Yedek glc¢ kaynaginda asagidaki kalemler yer almaktadir: giris gict kordonu ve fisi, is
kablosu & kelepcesi, gaz basinci regulatérl / filtresi ve kullanim kilavuzu.

Miktar Aciklama Katalog No.
1 CutMaster 10mm CE Gli¢ Kaynag 3-4630
1 CutMaster 10mm CE Olmayan Gig¢ Kaynagi 3-4631
1 Surelok SL60 Model Torg 7-5204

6.04 Gic Kaynagi Degistirme Parcalari

Miktar Aciklama Katalog No.

1 Regulatdr / Filtre Aksami Filtre Elemani 9-0182
1 Giris Gucu Kordonu ve 120VAC, 20A fisi 9-8671



6.05 istege Bagl Parcalar ve Aksesuarlar

Miktar Aciklama Katalog No.
1 230 V Giris Glicl Kablosu 9-8671
1 Tek Kademeli Filtre Kiti (Filtre ve Hortum igerir) 7-7507
1 Yedek Filtre Gévdesi 9-7740
1 Yedek Filtre Hortumu (resimde gdsterilmemistir) 9-7742
2 Yedek Filtre Elemani 9-7741
1 Cok Amacli Araba 7-8888

Yirnva

Filtre
Elemam

(Kat. No. 9-7741) %

C-ring

{Kat. No. 9-7743) Toplanmus Filtre

Kapak

Tutikh
Rakor Art # A-D24TS



6.06 Torg¢ Sarf Parcalari

Art & A-03405
e
R S Biviik CO-Ring,
o --“‘:] o ;‘5\‘? =\ -Kat. No. 8-3487
n | -"1 Lf""
;E ;J—” — Lﬁr:,ﬁ'“_:‘_‘—'—--——a "'frﬂ—l{uguk{} Ring,

Kat. No. 8-3486

Elektrot, Kat. No. 9-8215

g
i )

: \— Start Cartridge,
@ Cat. No. 8-8213
-

30 Amp Kesme Memesi, Kat. No. 9-8206

Koruyucu Kapak, Kat. No. 3-8218 .}_

(==’

TEr

1l

,4|+
I_- \"\1.,_-,___( .-;_.'

|
i 'r..L.*_

Yipranimis Elektrot Yipranmis Meme

NOT

Tor¢ normal durumda caligirken, koruyucu kapak ile tor¢ tutamagi arasindaki bosluktan az miktarda gaz
¢ikisi olur. Koruyucu kapadi fazla sitkmaya calismayin, i¢ parcalarda onarilmaz hasarlar meydana gelebilir.

PATENT BILGILERI

Asagidaki parcalar 5120930 ve 5132512 No.lu ABD Patenti tahtinda lisanslandiriimigtir:

Katalog Numarasi Aciklama
9-8235 Koruyucu Kapak, Surikleme 50-60A
9-8236 Koruyucu Kapak, Surikleme 70-100A
9-8237 Koruyucu Kapak, Gévde
9-8238 Koruyucu Kapak, Makine 50-60A
9-8239 Koruyucu Kapak, Makine 70-100A
9-8244 Koruyucu Kapak, Surikleme 40A

9-8245 Koruyucu Kapak, Makine 40A



EK 1:

I5LEM

Harlel devrs ke slol
salter! Kapatin

SONUG

|
i Slatam e glig glder

I5LEM

O CFF anahtanni SH
konumuna getirin.

SONUT
AT gt wtargs sl agilir,

Fan galigir.
Glg devresl haardir.

I5LEM

G derinld konayarak toreu
aktive edin.

SONUG

Zazhiea bir sbre akar, sonra
durur. Gaz aki H ',\mldan
baglar,

O g wtarge sl agilir,
Fllot ark yanar

I5LEM

EUN/! SET anahtanni $ET&
* getirin.

SONUG

Gazayarlanan basingta akar.
iy Basine yeterll aldugunda

—-

|SAZ g stargesl agir.

PiLOT ARK

I3LER
Torg tetiinl birakin,
SN

£na ark durur,
Art-gazakigindan sonra gazakijodurr.

O OFF analhtann SFFa

* getirin,
SOHUG

Eurtn gi stergsler kapanir,
UG kagnaginin fam kapanir.

I5LEM

RN SET analitann
R getirin,

SONUG

zazakig durur.

ISLEM

Iy Kablosunu 1y pargasina
Baglagn. Cikig am perinl agarlagn.

SONUG

slatem galiym aya haardir,

I5LEM
Torg (aktive scliim 13
Raldinhr.
SONUT
Ana ark durur,

Pllotark otom atlk olal
tekrar yanar

durum dayken j1§ pargasindan

rak

I5LEM

getirlir,
SONUG

Ana ark aktanhr.
Fllotark siner.

Torg 13 parga simin aktarma mssafesins

I5LEM
Gl § gue kordenunun
ikann vega harlel davre
ke slel galtarl agin.
SONUG

Sleteme gl gltme z

A-03299



EK 2: BiLGi PLAKASI BILGILERi

THERMAL Dm' MICS West Lebanon, NH US& 03784 freticinin Adi veiveya
Moégffnnm g |SI|NI I || | I ”I ”| | Fﬂizgngig;rse;tir;‘:s{:?g:z Numarasi

Date of Mfr: Made in USA ae Uretim Kodu

Giig kaynagmnin ——Bu Tip Giig Kaynagun Tabi Oldugju

tipi {(Not 1) 1/ 32@‘{:@@5 Yasal Diizenleme Standardi

Cikig Ak Tipi Cahsma Verimi Faktiri
! - Cikis Aralin (Amper/

4 £l
Plazma Kesme é:& p— Gerilim)
Sembolii - X

U 1 Cahsma Verimi Bilgileri (Mot 3)
O ==
Uz
f
Anma Yiiksiiz -~ Konvansiyonel
Gerilimi ! Yiikhi Gerilim

Anma Maksimum
Besleme Aknm

Girig Giicii |
Sembolii ! i i
\\. \\|‘J E[\/'_ U4 1®| 1 r?ax 2o 10' 1leff 2o ——Maksimum Efektif Besleme
Ak
Girig Giicii 1
Spesifikasyonlan
:_IF:;}AD(;Y&E bt ——lreticinin Elektrik Semasi
geri} .
1 Dosya Numarasive Revizyon
I Seviyesi
Koruma Derecesi Anma Besleme
Gerilimi (Not 2)
MOTLAR:
1. Gisterilen sembol, tek veya (ic fazh AC girigini, statik frekansh Standard Symbols
konwverter, transformatar, dogruttucuyu, DC cikisini gisterir. ~ AC
2. Bu gii¢ kaynagnm giris gerilimlerini gisterir. Cogu giic kaynaginda
giris giicii kordonunda giic kaynad icin girig gerilimi gereklerini ———— DC
gisteren bir etiket bulunur. & Phase

3. Ust satur: Calisma verimi dederleri.
IEC calisma verimi degeri Uluslararasi ElektroTeknik Komisyon
tarafindan belirtildigi sekilde hesaplamr. At # A-03288
TDC calsma verimi dederi, giic kaynadmn iireticisinin test
prosediirlerine giore belirlenir.
ikinci satir: Anma kesme akinm deigerleri.
Ugiincii satir: Konvansiyonel yiiklii gerilim degerleri.
4. Bilgi Plakasin bliimleri giic kaymadmmn ayn alanlanna yazilabilir.



Bu Sayfa Amacli Olarak Bos Birakilmigtir



EK 3: SISTEM SEMASI
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THERMAL Dﬁ!ﬂAMIC S

GLOBAL MUSTERI HIZMETLERI iRTIiBATI

Thermadyne USA

2800 Airport Road

Denton, Tx 76207 USA
Telephone: (940) 566-2000
800-426-1888

Fax; 800-535-0557

Thermadyne Canada

2070 Wyecroft Road
Oakville, Ontario

Canada, L6L5V6
Telephone: (905)-827-1111
Fax: 905-827-3648

Thermadyne Europe

Europe Building

Chorley North Industrial Park
Chorley, Lancashire

England, PR6 7Bx
Telephone: 44-1257-261755
Fax: 44-1257-224800

Thermadyne, China

RM 102A

685 Ding Xi Rd

Chang Ning District
Shanghai, PR, 200052
Telephone: 86-21-69171135
Fax: 86-21-69171139

Thermadyne Asia Sdn Bhd

Lot 151, Jalan Industri 3/54

Rawang Integrated Industrial Park - JIn Batu Ar:
48000 Rawang Selangor Darul Ehsan

West Malaysia

Telephone: 603+ 6092 2988

Fax : 603+ 6092 1085

Cigweld, Australia

71 Gower Street

Preston, Victoria

Australia, 3072

Telephone: 61-3-9474-7400
Fax: 61-3-9474-7510

Thermadyne ltaly
OCIM, S.r.L.

Via Benaco, 3

20098 S. Giuliano
Milan, ltaly

Tel: (39) 0236546801
Fax: (39) 0236546840

Thermadyne International
2070 Wyecroft Road
Oakville, Ontario

Canada, L6L5V6E
Telephone: (905)-827-9777
Fax; 905-827-9797



URETICi FiRMA:

THERMAL DYNAMICS

16052 Swingley Ridge Road

Suite 300

St. Louis, MO63017

Telefon No. 636-728-3000

E-mail TDCSales@Thermadyne.com
www.thermadyne.com

ITHALATCI FIRMA:

BURLA Makina Ticareti ve Yatirim A.S.
Voyvoda Cad. No. 61-65

34420 Karakoy-Istanbul

Telefon No. 0212 256 49 50

Faks No. 0212 256 23 20

E-mail: makinadept@burla.com

YETKILI SERVIS:

BURLA Makina Ticareti ve Yatirim A.S.
Kurtulus Deresi Cad. No. 41
Dolapdere-Istanbul

Telefon No. 0212 256 49 50

Faks No. 0212 238 98 26



