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iSiNizi TAKDIR EDiYORUZ!

Yeni Thermal Dynamics Uriinindz0 satin aldiginiz igin sizi kutlariz. Sizi misterimiz olarak
gbrmekten gurur duyuyoruz. Size endustrideki en iyi hizmeti ve glvenilirligi sunmak igin
calisacagiz. Bu Urln genis kapsamli garantimizle ve dinya c¢apindaki servis agimizla
desteklenmektedir. Size en yakin distribtGtoérl veya teknik servisi 6grenmek igin 1-800-426-
1888 no'lu telefonu arayabilir veya www.thermal-dynamics.com adresindeki web sitemizi
ziyaret edebilirsiniz.

Bu Kullanim Kilavuzu Thermal Dynamics Urinindn dogru kullanimi ve calistiriimasi
hakkinda sizi bilgilendirmek i¢cin hazirlanmistir. Bu Grinden memnun kalmaniz ve Granan
emniyetli ¢aligmasi nihai amacimizdir. Bu nedenle kilavuzu bastan sona okumanizi,
6zellikle Emniyet Onlemleri kismini dikkatlice okumanizi rica ederiz. Bu kilavuzdaki bilgiler,
bu Grlnle calisirken ortaya cikabilecek muhtemel tehlikeleri édnlemenizde size yardimci
olacakitir.

DAIMA YANINIZDAYIZ!
Diinyadaki Yiiklenicilerin ve imalatcilarin Tercih Ettigi Marka.

Thermal Dynamics, Thermadyne Industries Inc.'in manuel ve otomatik Plazma Kesme
Urdnlerinin Kiresel Markasidir.

Rekabetteki dstinligimuiz, piyasada lider konumda olan, vazgeciimez ve zamanin
sinavindan gec¢mis Urlnlerimizden gelir. Teknik yenilikgiligimizle, rekabetgi fiyatlarimizla,
mukemmel teslimatimizla, Gstin muigsteri hizmetimizle ve teknik destegimizle, yani sira
muikemmel satis ve pazarlama uzmanligimizla gurur duyuyoruz.

Her seyden 6te, kaynak endistrisinde daha emniyetli bir calisma ortami yaratmak icin
teknolojik olarak ileri Grlinler gelistirmeye kendimizi adadik.



A UYARILAR

Cihazi kurmadan, calistirmadan veya servise almadan énce bu Kilavuzun tamamini ve
isverenin emniyet uygulamalarini okuyup anlayiniz.

Bu Kilavuzda yer alan bilgiler Ureticinin en iyi yargisini temsil etmekle birlikte, Uretici bu
bilgilerin kullaniimasi hususunda hi¢cbir sorumluluk tstlenmez.
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BOLUM 1
GENEL BILGILER

1.01 Notlar, Dikkatler ve Uyarilar

Bu kilavuz boyunca 6nemli bilgilere vurgu yapmak igin notlar, dikkatler ve uyarilar
kullaniimigtir. Bu vurgulamalar asagidaki sekilde kategorize edilir:

NOT

Ek bir vurgu gerektiren veya sistemin etkin bir sekilde ¢alistirilmasina yardimci olan bir
calistirma, islem veya arka plan bilgisi.

A DIKKAT

Geregi gibi yerine getirilmedigi takdirde cihaza zarar verebilecek bir iglem.

A UYARI

Geregi gibi yerine getirilmedigi takdirde operatére veya calisma alanindaki diger kigilere
zarar verebilecek bir islem.

1.02 Onemli Emniyet Onlemleri

A UYARILAR

PLAZMA ARK CIHAZININ CALISTIRILMASI VE BAKIMI SAGLIGINIZ ICIN TEHLIKELI
VE SAKINCALI OLABILIR.

Plazma arkla kesme islemi kalp pillerinin, igitme cihazlarinin veya diger elektronik saglik
cihazlarinin geregi gibi calismasina engel olabilecek gliclii elektriksel ve manyetik
emisyonlar dretebilir. Plazma arkiyla kesme uygulamalarinin yapildigi yerin yakininda
calisan kisiler, bir tehlike mevcut olup olmadig: égrenmek icin bir saglik uzmanina ve
sagdlik cihazinin dreticisine danigmalidir.

Muhtemel bir yaralanmayi 6nlemek igin, cihazi kullanmadan &nce bdtiin uyarilari, emniyet

O6nlemlerini ve talimatlarini okuyun ve bunlara uyun. Herhangi bir sorunuz olursa 1-603-
298-5711 no'lu telefonu veya yerel distribitériindizi arayin.

]
é GAZLAR VE DUMANLAR

Plazma kesme islemi sirasinda agida ¢ikan gazlar ve dumanlar sagliginiz icin tehlikeli ve
sakincali olabilir.




Batin dumanlari ve gazlari soluma alanindan uzak tutun. Basinizi kaynak dumani
bulutunun disinda tutun.

Havalandirma bitiin dumanlari ve gazlari uzak tutmak igin yeterli degilse, oksijen
maskesi kullanin.

Plazma arkindan ¢ikan duman ve gaz turleri kullanilan metalin tlrine, metal
Uzerindeki kaplamalara ve farkli slreglere bagldir. Asagidakilerden birini veya
daha fazlasini icerebilecek metalleri keserken veya kaynaklarken cok dikkatli
olmaniz gerekir:

Antimon Krom Civa
Arsenik Kobalt Nikel
Baryum Bakir Selenyum
Berilyum Kursun Gimas
Kadmiyum Manganez Vanadyum

Kullandiginiz malzemeyle birlikte verilmis olmasi gereken Malzeme Emniyet
Bilgileri Foylerini mutlaka okuyun. Malzeme Emniyet Bilgileri Foylerinde sagliginiz
icin tehlikeli olabilecek duman ve gazlarin tlrleri ve miktarlari hakkinda bilgiler verilir.

isyerinizdeki duman ve gazlar nasil test edeceginiz hakkindaki bilgiler icin bu
kilavuzdaki 1.03 Yayinlar Alt Bélumiandeki 1 no'lu maddeye bakin.

Duman ve gazlar yakalamak igin sulu veya asagi akimli kesme masalari gibi 6zel
ekipmanlar kullanin.

Plazma torcunu yanici veya patlayici gazlarin veya malzemelerin bulundugu bir
alanda kullanmayin.

Toksik bir gaz olan fosgen, klorGrli solventlerin ve temizlik maddelerinin
buharlarindan ¢ikar. Bitlin bu buhar kaynaklarini uzaklastirin.

Bu drin, kaynak veya kesme igin kullanildiginda, California Eyaleti'nin dogum
kusurlarina ve bazi vakalarda kansere sebep oldugunu bildigi kimyasallar
icermektedir. (California Saglik & Emniyet Yonetmeligi Bolim 25249 ve digerleri.)

A ELEKTRIK CARPMASI

Elektrik Carpmasi yaralayabilir veya 6ldUrebilir. Plazma ark sireci yiksek gerilimli elektrik
enerjisi kullanir ve Gretir. Bu elektrik enerjisi operatdriin veya isyerindeki diger Kisilerin
siddetli veya 6lumcul elektrik akimlarina maruz kalmasina yol acgabilir.

Elektrik yOkll veya sicak parcalara asla dokunmayin.

Kuru eldivenler ve giysiler giyin. Kendinizi is parcasindan veya kaynak devresindeki
diger parcalardan yalitin.

Batln yipranmis veya hasarli parcalari onarin veya degistirin.



isyeri nemliyken veya rutubetliyken daha fazla dikkatli olunmalidir.

Cihazi NEC ybnetmeligine gbére kurun ve bakimini yapin; 1.03 Yayinlar Alt
Bélimundeki 9 no'lu maddeye bakiniz.

Servis veya onarim yapmadan 6nce gig¢ kaynagini ayirin.

Kullanim Kilavuzundaki batln talimatlari okuyun ve bunlara uyun.

& YANGIN VE iNFiLAK

Sicak curuf, kivilcimlar veya plazma arki yangina ve infilaka sebep olabilir.

isyerinde yanici veya tutusucu madde olmadigindan emin olmaniz gerekir.
Uzaklastiriimayan malzemeler koruma altina alinmahdir.

isyerindeki bltlin tutusucu veya infilak edici dumanlari havalandirmayla uzaklastirin.
Yanici malzemeler igermis olabilecek kaplarda kesme veya kaynak yapmayin.
Yangin tehlikesinin oldugu bir alanda calisirken bir yangin gézctsi bulundurun.

Su altinda veya sulu masa kullanilarak kesilirken aliminyum is pargalarinin altinda
hidrojen gazi olusabilir ve hapis kalabilir. Hidrojen gazini bertaraf etme veya

dagitma imkaninin olmadigr durumlarda aliminyum alasimlari su altinda veya sulu
masa Uzerinde KESMEYIN. Hapis kalan hidrojen gazi ates alarak infilak edebilir.

GURULTU

Guoralta, kalic isitme kaybina yol acabilir. Plazma ark siregleri emniyet sinirlarini asan
gurdltd cikarabilir. Kalici isitme kaybini 6nlemek icin kulaklarinizi yiksek guriltiye karsi
korumaniz gerekir.

Kulaklarinizi ylksek gurdltiden korumak igin kulak tikaglari ve/veya kulakliklar
kullanin. Isyerindeki diger kigileri de koruyun.

Ses dlzeyinin (desibel) emniyetli sinirlari agsmadigindan emin olmak igin garaltd
dizeylerini 6lgmek gerekir.

GUrultd duizeyinin nasil olgllecegi hakkindaki bilgiler igin 1.03 Yayinlar Alt
B&IGmUOndn 1 no'lu maddesine bakiniz.



@ PLAZMA ARK ISINLARI

Plazma Ark Iginlari gbzlerinize zarar verebilir ve cildinizi yakabilir. Plazma ark sireci gok
parlak morétesi ve kizilétesi 1sik Uretir. Bu ark isinlari, gerekli koruma saglanmazsa,
gbzlerinizde hasara yol acar ve cildinizi yakar.

. Gozlerinizi korumak igin mutlaka bir kaynak kaski veya maskesi takin. Ayrica
mutlaka yanlari kapali emniyet g6zIligu takin veya diger géz koruma araclarini
kullanin.

. Cildinizi ark 1sinlarindan ve kivilcimlardan korumak icin kaynak eldivenleri ve uygun
giysiler giyin.

. Kaski ve emniyet go6zligini iyi durumda muhafaza edin. Cami catlamis,

capaklanmig veya kirlenmis gozltkleri degistirin.

. Galisma alanindaki diger kigileri ark isinlarindan koruyun. Koruyucu botlar, perdeler
veya barikatlar kullanin.

. ANSI/ASC Z49.1 yénetmeliginde dnerilen maske cami tonlarini kullanin:
Minimum Koruyucu Onerilen

Ark Akimi Cam Tonu No'su Cam Tonu No'su

300*'den duglk 8 9

300 - 400* 9 12

400 - 800* 10 14

* Bu degerler, arkin ciplak olarak gérildiga durumlar icin gecerlidir. Deneyimler, arkin is
parcasinin arkasinda kaldigi durumlarda daha acik tonlu filtreler kullanilabilecegini
gdstermigtir.

KURSUN UYARISI

Bu 0rtn, aralarinda kurgunun da bulundugu kimyasallar igerir, ya da California Eyaleti'nin
kansere, dogum kusurlarina ve diger Greme hasarina sebep oldugunu bildigi kimyasallar
uretir. Ellegcledikten sonra ellerinizi yikayin. (California Saglik & Emniyet Yénetmeligi
B6lim 25249.5 ve devami.)



1.03 Yayinlar

Daha fazla bilgi icin asagidaki standartlara veya bunlarin en son revizyonlarina bakiniz:

1.

OSHA, EMNIYET VE SAGLIK STANDARTLARI, 29CFR 1910, the Superintendent
of Documents, U.S. Government Printing Office, Washington, D.C. 20402 [ABD
Devlet Basim Blrosu, Dokiiman Bagkanligi]'ndan temin edilebilir.

ANSI Standardi Z49.1, SAFETY IN WELDING AND CUTTING (KAYNAK VE
KESME EMNIYETI), American Welding Society [Amerikan Kaynakgilik Dernegi],
550 N.W. Ledeune Rd, Miami, FL 33126 adresinden temin edilebilir.

NIOSH, SAFETY AND HEALTH IN ARC WELDING AND GAS WELDING AND
CUTTING [ARK KAYNAGI VE GAZ KAYNAGI VE KESME ISLEMLERINDE
EMNIYET VE SAGLIK], the Superintendent of Documents, U.S. Government
Printing Office, Washington, D.C. 20402 [ABD Devlet Basim Birosu, Dokiman
Baskanligi]'dan temin edilebilir.

ANSI Standardi Z87.1, SAFE PRACTICES FOR OCCUPATION AND
EDUCATIONAL EYE AND FACE PROTECTION [MESLEKI VE EGITIMSEL GOZ
VE YUZ KORUMASI iCIN EMNIYET UYGULAMALARI], American National
Standards Institute [Amerikan Ulusal Standartlar Enstitlist], 1430 Broadway, New
York, NY 10018 adresinde temin edilebilir.

ANSI Standardi Z41.1, STANDARD FOR MEN'S SAFETY-TOE FOOTWEAR
[ERKEKLER ICIN AYAK PARMAGI EMNIYETLI AYAKKABI STANDARDI],
American National Standards Institute [Amerikan Ulusal Standartlar Enstitlsu],
1430 Broadway, New York, NY 10018 adresinden temin edilebilir.

ANSI Standardi Z49.2, FIRE PREVENTION IN THE USE OF CUTTING AND
WELDING PROCESSES [KESME VE KAYNAK SUREGLERINDE YANGIN
ONLEME], American National Standards Institute [Amerikan Ulusal Standartlar
Enstitlist], 1430 Broadway, New York, NY 10018 adresinden temin edilebilir.

ANSI Standardi A6.0, WELDING AND CUTTING CONTAINERS WHICH HAVE
HELD COMBUSTIBLES [YANICI MADDELER ICERMIS OLAN KAPLARDA
KAYNAK VE KESME], American Welding Society [Amerikan Kaynakgilik Dernegi],
550 N.W. Ledeune Rd, Miami, FL 33126 adresinden temin edilebilir.

NFPA Standardi 51, OXYGEN-FUEL GAS SYSTEMS FOR WELDING, CUTTING
AND ALLIED PROCESSES [KAYNAK, KESME VE BAGLI SUREGCLER ICIN
OKSIJEN YAKITLI GAZ SISTEMLERI], National Fire Protection Association [Ulusal
Yangin Koruma Dernegi], Batterymarch Park, Quincy, MA 02269 adresinden temin
edilebilir.

NFPA Standardi 70, NATIONAL ELECTRICAL CODE [ULUSAL ELEKTRIK
YONETMELIGI], National Fire Protection Association [Ulusal Yangin Koruma
Dernegi], Batterymarch Park, Quincy, MA 02269 adresinden temin edilebilir.



10.

11.

12.

13.

14.

15.

NFPA Standardi 51B, CUTTING AND WELDING PROCESSES [KESME VE
KAYNAK SURECLERI], National Fire Protection Association [Ulusal Yangin
Koruma Dernegi], Batterymarch Park, Quincy, MA 02269 adresinden temin
edilebilir.

CGA Pamphlet P-1, SAFE HANDLING OF COMPRESSED GASES IN
CYLINDERS [TUPLERDEKI BASINCLI GAZLARIN EMNIYETLI ELLECLENMESI],
Compressed Gas Association [Basin¢gh Gaz Dernegi], 1235 Jefferson Davis
Highway, Suite 501, Arlington, VA 22202 adresinden temin edilebilir.

CSA Standardi W117.2, CODE FOR SAFETY IN WELDING AND CUTTING
[KAYNAK VE KESME ISLEMLERINDE EMNIYET YONETMELIiGIi], Canadian
Standards Association, Standards Sales [Kanada Standartlari Kurumu, Standart
Satis Ofisi], 178 Rexdale Boulevard, Rexdale, Ontario, Canada M9W 1R3
adresinden temin edilebilir.

NWSA kitapgigi, WELDING SAFETY BIBLIOGRAPHY [KAYNAK EMNIYETI
BIBLIYOGRAFYASI], National Welding Supply Association [Ulusal Kaynak
Malzemecileri Birligi], 1900 Arch Street, Philadelphia, PA 19103 adresinden temin
edilebilir.

American Welding Society Standardi AWSF4.1, RECOMMENDED SAFE
PRACTICES FOR THE PREPARATION FOR WELDING AND CUTTING OF
CONTAINERS AND PIPING THAT HAVE HELD HAZARDOUS SUBSTANCES
[TEHLIKELI MADDELER IGERMIS OLAN KAPLARIN VE BORULARIN KAYNAK
VE KESIM ICIN HAZIRLANMASI ICIN ONERILEN EMNIYETLI UYGULAMALAR],
American Welding Society [Amerikan Kaynakgilik Dernegi], 550 N.W. LeJeune Rd,
Miami, FL 33126 adresinden temin edilebilir.

ANSI Standardi Z88.2, PRACTICE FOR RESPIRATORY PROTECTION
[SOLUNUM KORUMA UYGULAMASI], American National Standards Institute
[Amerikan Ulusal Standartlar Enstitist], 1430 Broadway, New York, NY 10018
adresinden temin edilebilir.



1.07 Uygunluk Beyani

Uretici: Thermal Dynamics Corporation
Adresi: 82 Benning Street
West Lebanon, New Hampshire 03784
USA

Bu kilavuzda tanimlanan cihaz, 'Alcak Gerilim Direktifi'ne (93/68/EEC sayili Konsey Direktifi'yle
degistirilen 73/23/EEC sayili Avrupa Konseyi Direktifi) ve bu Direktifin uygulanmasina iliskin Ulusal
mevzuata her bakimdan uygundur.

Bu kilavuzda tanimlanan cihaz, 89/336/EEC sayili Avrupa Konseyi Direktifi'ne ve bu Direktifin
uygulanmasina iliskin Ulusal mevzuata her bakimdan uygundur.

Her bir cihazin seri numarasi essizdir ve cihazi, o cihazin Uretiminde kullanilan parcalari ve Uretim
tarihini tanimlar.

Ulusal Standart ve Teknik Spesifikasyonlar

Bu 0Orin bircok standarda ve teknik gereklilige uygun olarak tasarlanmig ve imal edilmigtir.
Bunlardan bazilari séyledir:

. CSA (Kanada Standartlari Kurumu) standardi C22.2 number 60, Ark kaynagi cihazlari igin.

. UL (Underwriters Laboratory) kullanilan bitiin baskili devre tablolari i¢in rating 94VO
tutusabilirlik testi.

. GENELEC EN50199 EMC Ark Kaynagi Cihazlar icin Ur(in Standardi.

. Plazma kesme cihazlarina ve bagl aksesuarlara uygulanan ISO/IEC 60974-1 (BS 638-
PT10) (EN 60 974-1) (EN50192) (EN50078).

. Elektrik carpmasi tehlikesinin arttigi ortamlar igin, 'S’ isareti tagiyan Gu¢ Kaynaklari, agik
kesme memeleriyle techiz edilmis el torglariyla birlikte kullanildiklarinda, geregi gibi takilmig
ayirma kilavuzlariyla techiz edilmis olmalari halinde, EN50192'ye uygundur.

. Genis kapsamli Grin tasarimi dogrulamasi, rutin tasarim ve (retim surecinin bir pargasi
olarak dretim tesisinde yapilmaktadir. Bu dogrulamanin amaci, Urtnin, bu kilavuzdaki
talimatlara ve ilgili endlstri standartlarina gére kullanildiginda emniyetli oldugundan ve
beyan edilen randiman degerlerini karsiladigindan emin olmaktir. Uretilen GrGnin bitin
tasarim sartnamelerini karsiladigindan veya astigindan emin olmak igin Uretim slrecine
kati testler dahil edilmistir.

Thermal Dynamics 30 yili askin bir suredir Grlnler imal etmektedir ve kendi Uretim alaninda
mukemmellige ulagsmay! strdirecektir.

Ureticinin sorumlu temsilcisi: Steve Ward
Operasyonlar Direktori
Thermadyne Europe
Europe Building
Chorley N Industrial Park
Chorley, Lanceshire
England PR6 7BX



1.08 Garanti Beyani

SINIRLI GARANTI: Thermal Dynamics® Corporation, asagidaki hilkiim ve sartlara tabi olarak, yeni Thermal
Dynamics CUTMASTER™ 1Series plazma kesme cihazinin ilk perakende alicisina, cihazin malzeme ve
is¢ilik kusurlarindan ari oldugunu, bu garantinin yGrGrliik tarihinden sonra garanti eder. Asagida belirtilen
garanti slresi icinde bu garantinin kapsamina giren bir ariza meydana geldiginde, Thermal Dynamics
Corporation, arizanin bildiriimesi ve cihazin Thermal Dynamics spesifikasyonlarina, talimatlarina ve
Onerilerine ve endustri teamllerine uygun olarak saklandiginin, ¢aligtirildiginin ve bakiminin yapildidinin
kanitlanmasi Gzerine, bu arizay! cihazi onarmak veya yenisiyle degistirmek suretiyle giderecegini garanti
eder.

Bu garanti yalnizca yukarida tarif edilen durum icin gecerlidir ve bir satilabilirlik veya belli bir amaca
uygunluk garantisi degildir.

Thermal Dynamics, asagida belirtilen garanti slresi icinde malzeme veya iscilik kusurlar nedeniyle
arizalanan garanti kapsamindaki parcalari veya aksami kendi secimine bagl olarak onaracak veya
degistirecektir. Bir ariza 30 gin icinde Thermal Dynamics Corporation'a bildiriimelidir; bunun Uzerine
Thermal Dynamics uygulanacak garanti prosedurleri hakkinda talimatlar verecektir.

Thermal Dynamics asagida belirtilen garanti sdreleri iginde iletilen garanti taleplerini yerine getirecektir.
Bitln garanti sireleri, Grinin ilk perakende aliciya satildigi tarinte veya yetkili bir Thermal Dynamics
DistribGtérine satiimasindan 1 yil sonra baslayacaktir.

SINIRLI GARANTI SURESI

Uriin Gug¢ Kaynagi Aksami Torg ve Kablolar
(Parcalar ve iscilik) (Parcalar ve isgilik)

CUTMASTER™ 10 3Yil 1 Yil
CUTMASTER™ 12 3Yil 1 Yil
CUTMASTER™ 20 3Yil 1 Yil
CUTMASTER™ 25 3Yil 1 Yil
CUTMASTER™ 35 3Yil 1 Yil
CUTMASTER™ 40 3Yil 1 Yil

Bu garanti,

1. Memeler, elektrotlar, koruyucu kapaklar, o-ring'ler, starter kartuslari, gaz distribGtérleri, sigortalar,

filtreler gibi Sarf Parcalari

2. Yetkili olmayan bir tarafca modifiye edilen, uygun olmayan bir sekilde kurulan, uygun olmayan bir
sekilde calistirilan veya endulstri standartlarina aykiri olarak kétt kullanilan cihazlar

icin gecerli degildir.

Bu garanti kapsaminda bir talepte bulunuldugunda, Thermal Dynamics Corporation asagidaki ¢éziimlerden
birini sececektir:

1. Kusurlu Grindn onarimi.
2. Kusurlu Grindn degistiriimesi.
3. Thermal Dynamics tarafindan dnceden onaylanmasi sartiyla, makul miktardaki onarim giderlerinin

geri d6denmesi.

4. Cihazin kullanildigi slre icin bir amortisman dusulerek, satin alma bedeline kadar olan bir meblagin
6denmesi.




Bu ¢dzimlere ancak Thermal Dynamics tarafindan izin verilebilir; garanti kapsaminda cihaz teslim yeri FOB
West Lebanon, NH veya yetkili bir Thermadyne servisidir. Servis igin geri génderilen bir cihazin nakliye
masraflari cihazin sahibi tarafindan karsilanacaktir ve bu masraflar Thermal Dynamics tarafindan geri
ddenmeyecektir.

SORUMLULUGUN SINIRI: Thermal Dynamics Corporation, satin alinan veya degistirilen Griinlerin zarar,
ziyan veya hasar gérmesi veya distribiitérlerin masterilerinin (bundan béyle "Satin Alan" olarak anilacaktir)
servis aksaklig talepleri dahil, ancak bunlarla sinirl olmamak tzere, 6zel veya sonugta ortaya ¢ikan zarar,
ziyan veya hasarlar igin hicbir hal ve sartta sorumlu olmayacaktir. Satin Alana sunulan yukaridaki
¢6zimlerin disinda hicbir talep kabul edilmez. Thermal Dynamics'in herhangi bir sézlesmeyle ya da Urin
performansi veya distk performans gibi sdzlesmeden kaynaklanan bir hususla ilgili ya da Thermal
Dynamics tarafindan garanti verilen veya tedarik edilen Uriinlerin imali, satisi, teslimi, yeniden satisi veya
kullanimi ile ilgili olarak sézlesmeden, ihmalden veya haksiz fiilden ya da herhangi bir garantiden veya sair
bir taahhitten dogan sorumlulugu, burada sarih olarak verilen garanti haricinde, sorumlulugun ilgili oldugu
Urlnuin satin alma bedelini agsmayacaktir.

Bu garanti, bir Thermal Dynamics uriniiniin emniyetini veya performansini olumsuz etkileyen bir
degistirme parcasinin veya aksesuarin kullaniimis olmasi halinde gecersiz olacaktir.

Bu garanti, bir Thermal Dynamics iriniinin yetkili olmayan kigilerce satilmis olmasi halinde
gecersiz olacaktir.

YUrrlOk Tarihi: 4 Eylal 2007
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_ BOLUM 2
SISTEM: GIRIS
2.01 Bu Kilavuz Nasil Kullanilir
Bu Kullanim Kilavuzu, i sayfasinda listesi verilen spesifikasyon veya parga numaralari igin
gecerlidir.
Cihazin emniyetli calismasi igin, emniyet talimatlarini ve uyarilarini iceren bélim de dabhil,
kilavuzun tamamini okuyunuz.

Bu kilavuz boyunca UYARI, DIKKAT ve NOT baslikli aciklamalar yer almaktadir. Bu
baslklar altindaki bilgilere 6zellikle dikkat etmeniz gerekir. Bu 6zel agiklamalarin iglevleri

sOyledir:
A UYARI

Bir UYARI, muhtemel kisisel yaralanmayla ilgili bilgi verir.

A DIKKAT

DIKKAT agiklamasi, muhtemel bir cihaz hasariyla ilgilidir.

NOT

Bir NOT, belirli ¢alistirma prosed(irleriyle ilgili yararli bilgiler verir.

Bu kilavuzun arka sayfasinda adres ve telefon numarasi verilen kendi bdlgenizdeki
Thermadyne'den bu kilavuzun ilave kopyalarini satin alabilirsiniz. Siparis verirken
Kullanim Kilavuzunun numarasini ve cihazin kimlik numaralarini belirtiniz.

Bu kilavuzun Adobe PDF formatindaki elektironik kopyalarini da http:/www.thermal-
dynamics.com adresinde Thermal Dynamics butonunu ve sonra Literature linkini
tiklayarak Ucretsiz olarak indirebilirsiniz.

2.02 Cihazin Kimlik Tanimi

Cihazin kimlik numaras! (spesifikasyon veya parga numarasi), modeli ve seri numarasi
genelde arka paneldeki bilgi plakasinda belirtilir.

Tor¢ ve kablo gruplari gibi bilgi plakasi olmayan elemanlar yalnizca elemana ilistirilen bir
etiket veya sevkiyat ambalaji Uzerinde yazili spesifikasyon veya parca numarasiyla
tanimlanir. ileride gerekli olabilecek bu numaralari 1. sayfanin altina kaydediniz.

2.03 Cihazin Teslim Alinmasi
Cihazi teslim aldiginizda, faturasina bakarak bitin parcalarin mevcut oldugunu kontrol

edin ve cihazda nakliyattan kaynaklanan bir hasar olup olmadigini inceleyin. Tespit
ettiginiz bir hasari, ileride tazminat talebinde bulunabilmek i¢in, derhal nakliyeciye bildirin.



Hasar talebiyle veya nakliyat kusurlariyla ilgili batin bilgileri bu kilavuzun arka kapaginin
icinde listesi verilen masteri hizmetleri birimlerinden sizin bélgenizdeki birime iletin.

Hasarli parcalarin tam aciklamasiyla birlikte, yukarida belirtilen bdtin cihaz kimlik
numaralarini belirtin.

Sandigindan g¢ikarmadan 6nce cihazi kurulacagr yere getirin. Cihazi sandigindan
cikarmak icin levye, cekic gibi aletler kullanirken cihaza hasar vermemeye dikkat edin.

2.04 Giic Kaynagi Teknik Ozellikleri

CutMaster 25 Gii¢c Kaynagi Teknik Ozellikleri

Giris Glcu 380 VAC (360 - 440 VAC), Uc Fazli, 50/60 Hz
400 VAC (360 - 440 VAC), Ug Fazli, 50/60 Hz
Giris Gicl Kablosu Glc Kaynagi giris kablosu icermektedir.
Diger giris gerilimlerindeki kablolar i¢in bélim 2.05'e bakin.
Giris Gicl Kablosu Glc Kaynagi giris kablosu icermektedir.
400V, 3 Faz icin kablo.
Cikis Akimi 20 - 80 Amp, Kesintisiz Ayarlanabilir

Glc Kaynagi Gaz 5 Mikrona kadar olan partikiller.
Filtreleme Kapasitesi

CutMaster 25 Glic Kaynagi Calisma Verimi *

Ortam Sicakhgi 40°C'de Galisma Verimi Degerleri
Calisma Sicakhgi Araligi: 0°C - 50°C
IEC IEC IEC
Degeri Degeri Degeri
) Calisma Verimi %40 %60 %100
Butiin Uniteler Akim 80 Amper 65 Amper 55 Amper
DC Gerilimi 112 106 102

* NOT: Primer giris glict (AC) dislkse veya cikis gerilimi (DC) bu tabloda gésterilenden
yuksekse, calisma verimi diisecektir.

NOT

IEC Degeri, Uluslararasi Elektro-Teknik Komisyon tarafindan tarif edilen sekilde belirlenir. Bu tarifler, glic
kaynaginin anma akimina gére bir c¢ikis geriliminin hesaplanmasini icerir. Gi¢ kaynaklari arasindaki
karsilagtirmay! kolaylastirmak icin, bdtin Greticiler ¢alisma verimini belilemek icin bu c¢ikig gerilimini
kullanirlar.

Gic Kaynaginin Boyutlar & Agirligi Gerekli Havalandirma Acikliklari

Art # A-0T925




2.05 Giris Baglantisi Spesifikasyonlari

CutMaster 25 Gic¢ Kaynagi Giris Kablosu Baglanti Gereklilikleri

Giris Gerilimi | Frekans | Glg Girisi Onerilen Olguler
Sigorta Esnek
Volt Hz kVA I max | |eff (amp.) Kordon
(min. AWG)
3 Fazl 380 50/60 11.8 18 12 20 14
400 50/60 11.8 17 11 20 14

Hat Gerilimleri, Onerilen Devre Korumayla ve Tel Olglileriyle birlikte,
Ulusal Elektrik Yénetmeligine ve Kanada Elekirik Yénetmeligine Dayalidir

NOTLAR

Dogru baglanti gerekililikleri icin Yerel ve Ulusal Yénetmeliklerine veya yerel yetkili kuruma basvurunuz.

Kablo élgtisti cihazin Calisma Verimine gére serbest birakilmistir.




2.06 Giic Kaynagi Ozellikleri

Tutamak ve Kablo Sarma Yeri

Kontral Panel

Art # A-04350

Is Kablosu
ve Pens

/pg

Istede Badl Otomasyan
Arahadlant Kahlosu

Filre Aksami -

(a7 Girig Portu R

Art# A-08547

(inig Giig Kordanu



BOLUM 2
TORG: GIRiS

2T.01 Kilavuzun Kapsami

Bu kilavuz, 1Torch SL60/Manual ve SL100/Mecanized Model Plazma Kesme Torglarina
iliskin aciklamalar, ¢alistirma talimatlar ve bakim proseddrleri igerir. Bu cihazin servisi
ancak gerekli egitimi almis kisilerce yapilabilir; ehliyetli olmayan personel, bu kilavuzda
tarif edilmeyen onarimlari veya ayarlamalari yapmamalari konusunda uyarilir, aksi
takdirde Garanti gecersiz olabilir.

Bu kilavuzu bastan sona okuyunuz. Bu cihazin 6zelliklerini ve calisma sinirlarini tam
olarak anlamak, cihazin amagclanan her daim hizmet verme iglevini yerine getirmesini
garanti edecektir.

2T.02 Genel Aciklama

Plazma torclari tasarim olarak otomobil bujisine benzer. Ortada yer alan bir izolatérle
birbirinden ayrilmis negatif ve pozitif bélimlerden olugur.

Torcun icinde, pilot arki negatif yUkli elektrotla pozitif yOkli uc arasindaki bogslukta
ateslenir. Pilot arki plazma gazini iyonize ettiginde, yiksek sicakliklara kadar 1sinan gaz
sttunu torcun ucundaki kiictk delikten gecerek kesilecek metale yénlendirilir.

Tekli tor¢ kablosu, hem plazma hem de ikincil gaz olarak kullanilacak gazi tek bir
kaynaktan alir. Hava akimi tor¢ kafasinin iginde ayrilir. Tek gazh kullanim daha kigik
Olctde bir tor¢ gerektirir ve daha distk maliyetli calisma saglar.

NOT

Plazma torcunun ¢alismasi hakkinda daha ayrintili bilgi icin 2T.05 - Plazmaya Giris Bélimiine bakiniz.

Kullanilan Gig¢ Kaynagdiyla ilgili ek spesifikasyonlar icin Ek Sayfalarina bakiniz.

2T.03 Teknik Ozellikler
A. Torg¢ Yapilandirmalari

1. El Torcu, Modeller
El torcunun kafasi, tor¢ tutamagina 75° acidadir. El torclarinda bir tor¢ tutamagi ve
torg tetigi bulunur.

le——— 10.125" (257 mm) —F|
——"r_'| |
1 L \J |
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- Art # A-0G322_ AR
—h| |~—1.1?" (20 mm)



2. Mekanize Torc, Model
Standart makine torcunda, rak ve kiski tertibatl bir konumlandirma borusu bulunur.

15875" /7403 mm —— o
|-— 9.285" /236 MM ——=

e .
A0 F I TID>
1875 /95 mm 1.175" £ 30 mm
. U 495"/ 126 mm
1.75" ) 0.625" /
44.5 mm 16 mm v Art # A-02002

B. Tor¢ Kablolari Uzunluklari

El Torcu cesitleri:

. 20 ft / 6.1 m, ATC konektorll
. 50 ft/ 15.2 m, ATC konektorli

Makine Torcu cesitleri:

5ft/1.5 m, ATC konektorli
10 ft / 3.05 m, ATC konektorlG
25 ft/ 7.6 m, ATC konektorll
50 ft / 15.2 m, ATC konektorli

C. Torg Parcalari

Starter Kartusu, Elektrot, Meme, Koruyucu Kapak
D. Tumlesik Parcalar (PIP)

Tor¢ Kafasinda timlesik 12 vdc devre degerli anahtar bulunur.
E. Sogutma

Torg icinden akan ortam havasi ve gaz akimi kombinasyonu.

F. Torg Degerleri

Manuel Tor¢ Degerleri
Ortam Sicakhgi 104 °F
40°C
Calsma Verimi 60 Amperde 400 scfh'de %100
Maksimum Akim 60 Amper
Gerilim (Viepe) 500V
Ark Cakma Gerilimi 7kV




Mekanize Torc Degerleri
Ortam Sicakhgi 104 °F
40°C
Calsma Verimi 100 Amperde 400 scfh'de %100
Maksimum Akim 120 Amper
Gerilim (Viepe) 500V
Ark Cakma Gerilimi 7kV

G. Gaz Gereksinimleri

Manuel ve Mekanize Tor¢ Gazi
Spesifikasyonlari
Gaz (Plazma ve ikincil) Basingh Hava
Galisma Basinci 60 - 95 psi

NOT'a bakiniz 4.1-6.5bar
Maksimum Girig Basinci 125 psi/ 8.6 bar

Gaz Debisi (Kesme ve Oluk Agcma) 300 - 500 scfh

142 - 235 Ipm

A UYARI

Bu torg oksijenle (O.) kullaniimaz.

NOT

Calisma basinci torg modeline, calisma amperine ve torg kablolarinin uzunluguna gére degisir. Her model
icin gaz basinci ayarlar tablolarina bakiniz.

H. Direkt Temas Tehlikesi

Ayrik meme icin 6nerilen ayriklik 4.7 mm'dir (3/16 ing).

2T.04 istege Bagl Parcalar ve Aksesuarlar

istege bagl parcalar ve aksesuarlar igin 6. bdlime bakiniz.

2T.05 Plazmaya Giris
A. Plazma Gazi Akisi

Plazma, son derece ylksek sicakliklara kadar isitilan ve elektriksel olarak iletken
hale gelecek sekilde iyonize olan bir gazdir. Plazma arkiyla kesme ve oluk agcma
islemlerinde, elektrik arkinin is parcasina aktariimasinda bu plazma kullanilir.
Kesilecek veya kaldirlacak metal arkin i1sisiyla erir ve sonra Gflemeyle uzaklastirilir.



Plazma arkiyla kesmenin amaci malzemenin ayrilmasidir; plazma arkiyla oluk
acmanin amaci ise metalin kontrollU bir derinlige ve genislige kadar kaldirilmasidir.

Plazma Kesme Torcunda, soduk gaz B Boélgesine girer, burada elektrot ile tor¢

memesi arasindaki pilot ark gazi isitarak iyonlastirir. Daha sonra ana kesme arki C
Bdlgesindeki plazma gazi sttunu yoluyla is pargasina aktarilir.

C >

S,

Glg
Kaynagi

®

— A: is Pargasi

d A-D0002

Tipik Torg Kafasi Detayi

Plazma gazinin ve elektrik arkinin kuvvet altinda kigUk bir delikten disari itiimesi
yoluyla, tor¢ kiiclk bir alana ylksek konsantrasyonda is1 génderir. Kati, sikistiriimis
plazma arki C Bodlgesinde gosteriimektedir. Resimde g&sterildigi gibi, plazma
kesme i¢in dogrudan akimli (DC) diiz polarite kullanihr.

A Bodlgesi, torcu sogutan ikincil bir gaz génderir. Bu gaz ayni zamanda yuksek hizli
plazma gazinin erimig metali kesim yerinden Ufleyerek atmasina yardimci olur,
bdylece hizli, clirufsuz bir kesim elde edilir.

Gaz Dagitimi

Kullanilan tek gaz, iceride, plazma gazina ve ikincil gaza ayristirilir.

Plazma gazi starter kartusu icinden, elektrot etrafindan gecerek torg igine gelir ve
meme deliginden ¢ikar.

ikincil gaz torg starter kartusunun disindan akarak plazma arkinin etrafindan geger
ve meme ile koruyucu kapak arasindan disari cikar.



Pilot Arki

Tor¢ calistiginda, elektrot ile kesme ucu arasinda bir pilot ark olusur. Bu pilot ark
ana arkin ig parcasina aktariimasi igin bir yol acar.

Ana Kesme Arki

Ana kesme arki icin DC glc¢ de kullanilir. Negatif cikis, torc kablosu yoluyla torg
elektrotuna baglanir. Pozitif ¢ikis is kablosu yoluyla is pargasina ve bir pilot teli
yoluyla torca baglanir.

Tumlesik Parcalar

Tor¢ bir "Tumlesik Parcalar' (PIP) devresi igcerir. Koruyucu kapak gereg@i gibi
takildiginda, bir anahtari kapatir. Bu anahtar acgilmazsa tor¢ calismaz.

-
Torg Anahtar Torg Tetigi
Kontrol Kablosu «—— 0o
Teline O
PIP Anahtan Koruyucu Kapak
A-020a7 - 0

El Torcunun TUimlesik Parcalar Devre Semasi

Uzaktan Kumanda Pandantifi

j 9]
- '
3
ATC'ye PIP Anahtan ‘ Koruyucu Kapak

T

A

CNC Starnt

=
A -

ﬂTcyE PIP Anahtan . }‘Horuyucu H-ﬂl}-ﬂk

Y
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An

Ctomasyon Torcu

ATCye FIP Anahtan — Koruyucu Kapak
L
- T

Makine Torcunun Tumlesik Parcalar Devre Semasi




Bu Sayfa Amacli Olarak Bos Birakilmigtir



~ BOLUM3
SISTEM: KURULUM

3.01 Ambalajin Acilmasi

1. Her bir parcayl tanimak ve mevcut oldugunu dogrulamak igin ambalaj listelerini
kullanin.

2. Her parcay! nakliyat hasari olup olmadigini gérmek igin inceleyin. Hasar varsa,
montaja gecmeden énce hasari distribttérinize ve/veya nakliyat sirketine bildirin.

3. Gu¢ Kaynaginin ve Torcun modelini ve seri numaralarini, satin alma tarihini ve

saticinin adini bu kilavuzun 6n kismindaki bilgi sayfasina kaydedin.
3.02 Kaldirma Secenekleri

Gulc¢ Kaynaginda yalnizca elle kaldirma icin bir tutamak bulunur. Cihazin emniyetli ve
saglam bir sekilde kaldirilarak tagindigindan emin olmaniz gerekir.

UYARI

Elektrik ylikli pargalara dokunmayin.
Cihazi hareket ettirmeden énce gl¢ kordonunu gli¢ kaynagindan ayirin.
DUSEN CIHAZLAR ciddi yaralanmaya ve cihazda hasara yol agabilir.

TUTAMAK mekanik kaldirma igin uygun degildir.

. Cihaz mutlaka yeterli fizik glice sahip kigiler tarafindan kaldiriimalidir.
. Cihazi tutamaklarindan iki elinizle tutarak kaldirin. Kaldirmak igin kayis kullanmayin.
. Cihazi tasimak igin yeterli kapasiteye sahip bir araba veya benzeri bir aygit kullanin.

Forkliftle veya benzeri bir aracgla tagsimadan énce cihazi uygun bir kizak Gzerine
yerlestirin ve saglamca yerine baglayin.

3.03 Primer Giris Gucu Baglantilari

A DIKKAT

Fisi takmadan veya cihazi sebekeye baglamadan dénce gii¢ kaynaginin dogru gerilimde oldugunu kontrol
edin. Primer glic kaynagi, sigorta ve uzatma kablolari yerel elektrik yénetmeligine ve 2. Bélimde énerilen
devre koruma ve baglanti gereklerine uygun olmalidir.




Tam Gniteler fabrikadan, ¢ fazli yapilandirmada giris kontaktériine baglanmis bir 380/400
Voltluk giris glclh kablosu ile sevk edilir. Asagidaki resim ve talimatlar G¢ fazl giris
glcindn baglanmasiyla ilgilidir.

A.

4 Ug¢ Faz ve Atlama Kablosu Kurul_umu_\

Mlama Kablosu L1-L4

L@ L1 &
L2 & L2 @
' L4 G b
GND (@) “a =
L oy

Ug Fazli Giris Giici Baglantisi

Uc Fazli Giris Giiciine Baglantilar

A UYARI

Bu isleme baslamadan énce gii¢ kaynagini ve giris kablosunu girig gdclinden ayirin.

Asagidaki talimatlar, 400 VAC Giic Kaynagina ait giris giiciiniin ve/veya kablonun Uc
Fazli giris gliclne baglanmasi igindir:

1.
2.

3.

Gulc Kaynaginin kapagini 5. bélumdeki talimatlara gére ¢ikarin.

Orijinal giris gticl kablosunu ana giris konektdriinden ve sasi toprak baglantisindan
ayirin.

Glcg kaynaginin arka panelindeki delik icinden gegen koruyucuyu gevsetin. Orijinal
guc kablosunu glc¢ kaynagindan gekerek gikarin.

istenen gerilime ait dort iletkenli giris giicti kablosunu kullanarak, ferdi tellerin
yalitimini siyirin.

Kullanilan kabloyu gii¢ kaynaginin arka panelindeki aciklik arasindan gegirin. Gig
kablosu spesifikasyonlari igin 2. Bélime bakin.

A DIKKAT

Primer giic kaynag:! ve glg¢ kablosu yerel elektrik ybnetmeligine ve &nerilen devre koruma ve baglanti
gereklerine (2. Bélliimdeki tabloya bakiniz) uygun olmaldir.

6.

Telleri asagidaki sekilde baglayin.

. Atlatma tellerini kontaktére baglayin. Resme bakin.
. Yesil / Sar tel Topraga
. Geriye kalan teller L1, L2 ve L3 girisine. Bu tellerin baglanma sirasi énemli

degildir. Onceki resimlere bakin.



7. Telleri biraz gevsek birakarak, delik arasindan gecen koruyucuyu sikarak gigc
kablosunu baglayin.

8. Glg Kaynaginin kapagini yerine takin.

9. Tellerin karsi uglarini bir fise veya sebekeye baglayin.

10.  Giris glcl kablosunu sebekeye takin (veya sebeke salterini kapatin).

3.04 Gaz Baglantilan
Gaz Kaynaginin Cihaza Baglanmasi

Baglanti basingh hava veya yiiksek basingli tipler icin aynidir. istege bagh bir hava hatti
filtresi tesis edilecekse, asagidaki iki alt bdlime bakin.

1. Hava hattini giris portuna baglayin. Resimde tipik rakorlar 6rnek olarak
gOsterilmigtir.

NOT

lyi bir sizdirmaziik igin, rakorun diglerine (reticinin talimatlarina uygun olarak dis sizdirmaziik malzemesi
tatbik edin. Sizdirmazlik malzemesi olarak Teflon bant kullanmayin, ¢lnki banttaki kiglk pargaciklar
koparak torgtaki mikro hava gecislerini tikayabilir.

Regiilatir/Filtre
Grubu

Hortum Kelepcesi

az Besleme —
Hortumu !

Art # A-0TO43
Giris Portuna Hava Baglantisi

istege Bagl Tek Kademeli Hava Filtresinin Takilmasi

Basincli havanin daha iyi filtre edilmesi, nemin ve yabanci maddelerin torca ulagmasinin
6nlenmesi igin istege bagh bir filtre kiti kullanmanizi éneririz.

1. Tek Kademeli Filtre Hortumunu Girig Portuna baglayin.
2. Filtre Grubunu filtre hortumuna baglayin.
3. Hava hattini Filtreye baglayin. Resimde tipik rakorlar érnek olarak gdsterilmistir.



NOT

lyi bir sizdirmaziik igin, rakorun diglerine (reticinin talimatlarina uygun olarak dis sizdirmaziik malzemesi
tatbik edin. Sizdirmazlik malzemesi olarak Teflon bant kullanmayin, ¢lnki banttaki kiglk pargaciklar
koparak torgtaki mikro hava gecislerini tikayabilir.

Regiilatir/Filtre
Grubu

Giris Portu

Art # A-0T044

Hortum Kelepgesi

14 {6mm) Rakora

Gaz Besleme ’
14 NPT

Hortumu

istege Bagh Tek Kademeli Filtrenin Takilmasi

istege Bagh iki Kademeli Hava Filtresi Kitinin Takilmasi

Bu istege bagl iki kademeli hava hatti filtresi basin¢h hava sistemlerinde de kullanilir.
Filtre nemi ve en az 5 mikrona kadar olan yabanci maddeleri tutar.

Hava kaynagini asagidaki sekilde baglayin:

1. iki Kademeli Filtrenin braketini giic kaynaginin arkasina filtre grubuyla birlikte
verilen talimatlara gére takin.

NOT

lyi bir sizdirmazlik igin, rakor dislerine ireticinin talimatlarina uygun olarak dis sizdirmaziik malzemesi tatbik
edin. Sizdirmazlik malzemesi olarak Teflon bant kullanmayin, ¢linki banttaki kiiglk parcaciklar koparak
torgtaki mikro hava gegiglerini tikayabilir.

2. iki kademeli filtrenin ¢ikis hortumunu Regilatér / Filtre Grubunun giris portuna
baglayin.

3. Rakorlari kullanarak hava hattini Filtreye baglayin. Bir 1/4" hortuma 1/4 NPT tirtikli
rakor resimde 6érnek olarak gésteriimektedir.



Regiilatir/Filtre
Grubu

Z Kademeli Filtre
Giris Portu (IN)

Regiilatir
Girisi
Cikis Portu
(OUT)

ki Kademeli

@?‘J\f e D . it Filtre
TR L Grubu
Gaz Besleme

Hortumu —

14" {Gmm) Rakora
1/4 NPT

Art# A-O7945_AC

istege Bagh iki Kademeli Filtrenin Montaji

Yiiksek Basincli Hava Tuplerinin Kullaniimasi

Hava kaynagi olarak yiiksek basincli hava tlpleri kullaniyorsaniz:

1. Yiksek basing regulatérlerinin montaj ve bakim talimatlari igin Greticinin Urln
tanimlarina bakiniz.

2. TOp vanalarinin temiz olduklarini ve yag, gres veya yabanci maddeden ari
olduklarini kontrol edin. Her bir tipln vanasini agarak birikmis olabilecek tozlar
temizleyin.

3. TOp, 100 psi (6.9) bar'a kadar olan ¢ikis basing¢larina ve en az 300 scfh (141.5 lpm)
debiye dayanabilecek ayarlanabilir ylksek basin¢ regullatériyle techiz edilmis
olmalidir.

4. Besleme hortumunu silindire baglayin.

NOT

Basing, yliksek basing regdlatérinde 100 psi (6.9) bar'a ayarlanmalidir.
Besleme hortumunun i¢ ¢api en az 1/4 in¢ (6 mm) olmalidir.
lyi bir sizdirmazlik igin, rakor diglerine (reticinin talimatlarina gére dis sizdirmazlik malzemesi tatbik

edilmelidir. Dis sizdirmazlik malzemesi olarak Teflon bant kullanmayin, ¢lnki banttan ki¢lk pargaciklar
koparak torgtaki mikro gecgisleri tikayabilir.



BOLUM 3
TORC: KURULUM

3T.01 Torc Baglantilari

Gerekirse torcu Gug Kaynagina baglayin. Bu gi¢ kaynagina yalnizca Thermal Dynamics
SL60 Manual veya SL100 Mechanical model tor¢ baglayin. Uzatmalar da dahil, azami torg

kablosu uzunlugu 30.5 m'dir.
A UYARI

Torcu baglamadan énce glic kaynagindaki primer gdcd ayirin.

1. ATC erkek konektdri (tor¢ kablosunda) disi prizle hizalayin. Erkek konektdri disi
prizin igine itin. Konektoérler birbirine az bir baskiyla itiimelidir.
2. Kilitleme somununu klik edene kadar saat yéninde cevirerek baglantiyi sabitleyin.
Baglantiyr birlikte ¢cekmek icin kilitleme somununu KULLANMAYIN. Baglantiyi
_sabitlemek icin alet kullanmayin.

Torcun Gic Kaynagina baglanmasi
3. Sistem calistirilmaya hazirdir.
Hava Kalitesinin Kontrol Edilmesi

Hava kalitesini test etmek igin:

1. ONU fDF@ anahtarini ON U (yukari) konumuna getirin.

2. Fonksiyon Kontrol anahtarint SET "é?_ konumuna getirin.

3. Torcun éniine bir kaynak maskesi cami koyarak havayi acin. Ark baglatmayin!



Havadaki yag veya nem cam Uzerinde gorilecektir.
3T.02 Mekanik Torcun Kurulmasi

NOT

El torcu sistemini makine torcuna gevirmek icin glic kaynagina bir adaptér takmak gerekir.

A UYARI

Torcu veya torg kablolarini sékmeden énce primer gicl kaynagdindan ayirin.

Mekanik torgta rak ve kiski tertibatli bir konumlama borusu bulunur.

1. Tor¢ grubunu kesme masasina baglayin.
2. Temiz bir dikey kesim elde etmek icin bir gébnye yardimiyla torcu is pargasinin
ylzeyine dikey olacak sekilde hizalayin.

U Kiski

Tertibah

Mekanik Tor¢ Kurulumu

3. Yapilacak igleme gére dodru tor¢ pargalar (koruyucu kapak, meme, start kartusu
ve elektrot) takilmalidir. Ayrintilar igin 4T.07 Torg Pargalarinin Segilmesi Bélimiine
bakiniz.



~ BOLUM4
SISTEM: CALISTIRMA

4.01 On Panel Kontrolleri / Ozellikler

Tanimlayici numaralar icin resme bakiniz.

1.

Cikig Akimi Kontrolii

istenen ¢ikis akimini ayarlayin. 60 Amp'a kadar ¢ikis akimi ayarlar sirikleyerek
(tor¢ ucu is parcaslyla temas halinde olarak) kesme igin kullanilabilir. Ayrik kesme
icin daha yUksek ¢ikis akimi kullantlir.

Fonksiyon Kontrolii

Farkli galisma modlar arasinda se¢im yapmak icin kullanilan Fonksiyon Kontrol
Digmesi.

SET "'él (AYARLA) havayi Gniteden, torgtan ve kablolardan digari atmak ve gaz
basincini ayarlamak igin kullanilir.

RUN -:Vé

= (CALISTIR) genel kesme islemleri i¢in kullanilir.

RAPID AUTO RESTART ....’.é’.?: (HIZLI OTOMATIK YENIDEN BASLATMA)
kesintisiz kesme icin Pilot Arkinin daha hizli yeniden baslatiimasini saglar.

-2
LATCH (SURGU) daha uzun elde kesimler yapmak icin kullanilir.
Kesme arki olugturulduktan sonra, tor¢ anahtari birakilabilir. Kesme arki torg
is parcasindan kaldirilana, tor¢c is parcasinin kenarindan ayrilana, torg
anahtar1 tekrar aktive edilene veya sistem interloklarindan birinin aktive

edilmesine kadar yanik kalir.

Acma/Kapama Gili¢ Anahtari

ON D OFF @ anahtari gi¢ kaynagina giden giris gucind kontrol eder.
Yukari korum ON (AGIK), alt konum OFF (KAPALI)'d1r.

Hava/Gaz Basin¢ Kontroll

Basing — + Kontroli "SET" modunda hava/gaz basincini ayarlamak igin
kullanihr. Ayarlamak icin topuzu disari gekin, kilittemek igin iceri itin.



" AC Géstergesi

Sabit 1sik gl¢ kaynaginin galismaya hazir oldugunu goésterir. Yanip s6nen isik,
Unitenin koruyucu interlok modunda oldugunu gdsterir. Uniteyi kapatin, giris glcinu
kapatin veya ayirin, arizay! giderin ve Uniteyi tekrar caligtirin. Ayrintilar igin 5.
B6lime bakin.

5678 910

iE Hararet Gostergesi

Gosterge normalde kapalidir. i¢ sicaklik normal sinirlari astiginda gésterge acilir.
Galismaya devam etmeden 6nce Unitenin sogumasini bekleyin.

G Gaz Gostergesi
Glc¢ kaynaginin galismasi icin gerekli minimum giris gazi basinci mevcut

oldugunda gdsterge acilir. Gig kaynaginin ¢alismasi igin gerekli minimum basing,
torcun galismasi igin yeterli degildir.

-=- = DC Gostergesi

DC cikis devresi aktif oldugunda gdsterge acilir.

T .. .
‘.’ Ariza Hata Gostergesi

Ariza devresi aktif oldugunda gdsterge acilir. Ariza isiklarinin agiklamalar igin 5.
Boélime bakin.



10. Basing¢ Gostergeleri

£ 808170

Art

Gostergeler, Basing Kontrol Digmesiyle (no. 4) ayarlanan basinca
gOre yanar.
4.02 Calistirma Hazirliklan

Her calistirmadan 6nce:

A UYARI

Glc¢ kaynagini, torg pargalarini veya torg ve kablo gruplarini monte etmeden veya s6kmeden &nce primer
glcd kaynagindan ayirin.

Torg¢ Parcalarinin Se¢imi

Torcun dogru monte edildigini ve dogru tor¢ pargalarinin kullanildigini kontrol edin. Torg
parcalari yapilacak isleme ve bu Gl¢ Kaynaginin amper cikisina (azami 80 amper) uygun
olmalidir. Torg pargalarinin segimi icin 4T.07 B6limUne ve devamina bakin.

Torc Baglantisi

Torcun gere@i gibi baglandigini kontrol edin. Bu Gl¢c Kaynagina yalnizca Thermal
Dynamics SL60 / Manual veya SL100 / Mechanical model torglar baglanabilir. Bu
kilavuzun 3T Bélimine bakin.

Primer Girig Glci Kaynaginin Kontrolii

1. Glc¢ kaynaginin dogru giris geriliminde oldugunu kontrol edin. Giris glcUl
kaynaginin Gnitenin gl¢ gereksinimlerini B&lim 2, Spesifikasyonlar'a goére
karsiladigindan emin olmaniz gerekir.

2. Sisteme gli¢ beslemek icin giris glict kablosunu baglayin (veya ana ayirma salterini
kapatin).



Hava Kaynagi

Kaynagin gerekleri karsiladigindan emin olmaniz gerekir (B6lim 2'ye bakin). Baglantilar
kontrol ederek hava kaynagini agin.

is Kablosunun Baglanmasi
is kablosunu is parcasina veya kesme masasina kelepceyle baglayin. Alanin yag, boya ve

pastan ari olmasi gerekir. Yalnizca is parcasinin ana kismina baglayin; kesilecek parcaya
baglamayin.

Art # A-04 500
Guc Kaynaginin Acilmasi

Glc¢ Kaynaginin ON / OFF anahtarini ON (yukari) konumuna getirin. AC g0stergesi

“N—~acilir. Glg kaynaginin calismasi icin yeterli gaz basinci varsa gaz goéstergesi ﬁ
actlir ve sogutma fani ¢ahsir.

NOT

Glc¢ kaynaginin galismasi igin gerekli minimum basing, torcun ¢aligmasi igin gerekli minimum basingtan
adistiktdir.

Sogutma fanlari (nite acilir agilmaz calisir. Unite on (10) dakika rélantide calistiktan sonra fanlar kapanir.
Tor¢ anahtari (Start Sinyali) aktive edildiginde ya da (nite kapaliysa tekrar acgildiginda fanlar tekrar ¢aligir.
Asiri sicaklik olursa fanlar ¢aligir ve asiri sicaklik sdrdigl strece ¢alismaya devam eder. Asiri sicaklik
durumu sona erdiginde fanlar on (10) dakikalik bir siire icin bir kez daha calisir.

Calisma Basincinin Ayarlanmasi

1. Glc Kaynagr Fonksiyon Kontrol digmesini .":éET"'éE konumuna getirin. Gaz
akacaktir.

2. Ayrik kesme igin gaz basincini 70 - 85 psi / 4.8 - 5.9 bar'a ayarlayin (kontrol
panelinin ortasindaki LED'ler). Basing ayari ayrintilari igin Ayrik Kesme tablosuna
bakin.



AYRIK KESIM

CutMaster 25mm Gaz Basinci Ayarlari

Kablolarin SL60 SL100
Uzunlugu (El Torcu) (Mekanize Torg)
25' (7.6 m)'ye 75 psi 75 psi
kadar 5.2 bar 5.2 bar
Her bir ilave 5 psi 5 psi
25' 0.4 bar 0.4 bar
(7.6 m) igin ekleyin ekleyin

3. Surlkleyerek kesme icin gaz basincini 75 - 95 psi/ 5.2 - 6.5 bar'a ayarlayin (kontrol
panelinin ortasindaki LED'ler). Basing ayarlama ayrintilari igin Sirikleyerek Kesme
tablosuna bakin.

SURUKLEYEREK KESME
CutMaster 25mm Gaz Basinci Ayarlari
Kablolarin SL60
Uzunlugu (El Torcu)
25' (7.6 m)'ye 80 psi
kadar 5.5 bar
Her bir ilave 25' 5 psi
(7.6 m) icin 0.4 bar ekleyin




Akim Cikis Seviyesini Seg¢in

1. Fonksiyon Kontrol Digmesini mevcut U¢ ¢alistirma konumundan birine getirin:
RUN c=t=, _
RAPID AUTO RESI_ART o :%j::u

-

—//
veya LATCH . Gaz akisi durur.
2. Cikis akimini Cikis Akimi Kontrol Digmesiyle istenen ampere ayarlayin.
Kesme iglemi

Fonksiyon Kontrol Digmesi RUN konumunda oldugu halde kesme sirasinda torc is
parcasindan ayrildiginda, pilot ark yeniden ateslenmeden énce kisa bir gecikme olur.
Diigme RAPID AUTO RESTART [HIZLI OTOMATIK YENIDEN ATESLEME] konumunda
oldugunda ise, torg is parcasindan ayrildiginda, pilot ark aninda yeniden ateslenir ve pilot
ark is parcasina temas ettigi anda kesme arki aninda yeniden ateslenir. (Genlesmis metal
veya izgaralar keserken ya da oluk agma veya trimleme islemleri yaparken kesintisiz
yeniden atesleme istendiginde 'Rapid Auto Restart' konumunu kullanin.) Digme LATCH
[SURGU] konumundayken, ana kesme arki, tor¢c anahtari serbest birakildiktan sonra
yanmaya devam edecektir.

Tipik Kesme Hizlari

Kesme hizlan tor¢ ¢ikis amperine, kesilen malzemenin tipine ve operatdriin becerisine
gbre degisir. Daha fazla ayrinti icin 4T.08 BélimUne ve devamina bakin.

Cikis akimi ayari veya kesme hizlari, bir gizgiyi takip ederken veya bir sablon ya da
kesme kilavuzu kullanirken daha yavas kesim yapmak icin duasUrdlebilir, ama yine de
mikemmel kesimler elde edilir.

Akis Sonrasi

Kesme arkini durdurmak igin tetigi birakin. Gaz yaklasik 20 saniye daha akmaya devam
eder. Akis sonrasi suresi icinde kullanici tetik mandalini geriye cekip tetige basarsa, pilot
ark yanar. Tor¢ memesi is parcasina aktarma mesafesinde ise, ana ark ig pargasina
aktarilr.

Kapama
-
Kapatmak igin ON ﬂ;’ OFF @ anahtarini GFF@ konumuna (asagi) getirin.

Batin Glc Kaynagi gdstergeleri kapanir. Giris gict kordonunun fisini ¢cekin veya giris
glcind ayinn. Sisteme giden gl¢ kesilir.



Bu Sayfa Amacli Olarak Bos Birakilmigtir



