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KULLANIM KILAVUZU

bel.,

HAVALI PLAZMA KESiM MAKINESI

BLUWELD CUT 40HF

BLUWEL]

ONEMLI: Cihazi kullanmadan énce liitfen kullanim kilavuzunu eksiksiz olarak okuyun. Kilavuzu saklayin ve ileride hemen géz atabilecek
sekilde elinizin altinda bulundurun. Givenliginiz igin, belirtmis oldugumuz emniyet notlarina 6zellikle dikkat edin. Kilavuz igerisinde
anlamadiginiz bir yer oldugunda lutfen distribltériintz ile gortsin.
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1. GUVENLIK

Onemli Giivenlik Tedbirleri

PLAZMA KESME MAKINESININ KULLANIMI VE BAKIMI SAGLIGINIZ
ACISINDAN TEHLIKE ARZ EDEBILIR.

e Plazma kesim islemi, kalp pillerinin, isitme cihazlarinin veya diger elektronik saglik
cihazlarinin uygun sekilde c¢alismasini bozabilecek yogun elektrik ve manyetik
emisyonlar iiretir. Plazma kesim uygulamalari yakininda g¢alisan insanlar profesyonel
tibbi sorumlularina ve tibbi cihazin iireticisine danisarak tehlike olup olmadigini

belirlemelidir.

e Olast tibbi problemleri 6nlemek i¢in cihazi kullanmadan 6nce tiim uyarilari, giivenlik
tedbirlerini ve talimatlar1 okuyun, anlayin ve tatbik edin.

GAZLAR VE DUMANLAR

Plazma kesme islemi esnasinda iiretilen gazlar ve dumanlar sagliginiz i¢in tehlikeli olabilir.

Tim dumanlar1 ve gazlar1i solunum ortamindan uzaklastirin. Basinizi duman
bulutunun disinda tutun.

Tim dumanlarm ve gazlarin uzaklastirilmasi i¢in havalandirma yeterli degilse
solunum takviyeli bir gaz maskesi kullanin.

Plazma isleminden kaynaklanan gaz ve duman tiirleri kullanilan metalin tiiriine, metal
iizerindeki kaplamalara ve farkli iglemlere baglidir. Sunlardan birini veya daha
fazlasini icerebilen herhangi bir metal {lizerinde kesim yaparken son derece dikkatli
olunmalidir:

Antimon Krom Civa Berilyum
Arsenik Kobalt Nikel Kursun
Baryum Bakir Selenyum Giimiis

Kadmiyum Mangan Vanadyum

Kullandiginiz malzeme ile birlikte gelmesi gereken Malzeme Giivenlik Bilgi
Formlarin1 (MGBF) mutlaka okuyun.

Bu MGBF’larda, sagligmiz i¢in tehlike arz edebilecek dumanlarin ve gazlarin tiiriine
ve miktarina iliskin bilgiler mevcuttur.

Dumanlar1 ve gazlar yakalamak-bogmak i¢in sulu veya alttan ¢ekisli kesim tezgahlari
gibi 6zel ekipmanlar kullanin.

Yanici veya patlayict gazlarin veya malzemelerin bulundugu alanlarda plazma tor¢unu
kullanmayin.

Klorlu solventlerin ve temizlik maddelerinin dumanlarindan zehirli bir gaz olan fosgen
¢ikar. Tiim bu duman kaynaklarmi ortadan kaldirin.




ELEKTRIK CARPMASI

Elektrik carpmasi yaralanmaya veya Oliime neden olabilir. Plazma ark isleminde yiiksek
gerilimli elektrik enerjisi kullanilir ve tretilir. Bu elektrik enerjisi, ¢alisma alaninda bulunan
operator veya diger insanlar i¢in ciddi yaralanmaya veya 6liime yol acabilen ¢arpma riski
dogurabilir.

Elektriksel olarak “canli” veya “sicak” parcalara kesinlikle dokunmayin.

Kuru eldiven ve kiyafet giyin. Calisma yapilan is par¢asindan veya kesim tezgahinin
diger kisimlarindan kendinizi yalitin.

Yipranmis veya hasar gérmiis tiim pargalar1 onarin veya degistirin.

Calisma alani 1slak veya rutubetli oldugunda ekstra dikkat gosterilmelidir.

Herhangi bir bakim veya onarim yaparken enerji baglantisini kesin.

Kullanim Kilavuzu igerisinde yer alan tiim talimatlar1 okuyup tatbik edin.

YANGIN VE PATLAMA

Sicak ciiruf, kivilcim veya plazma ark yangina ve patlamaya yol agabilir.

Calisma alaninda yanici veya yakict madde olmamalidir. Sahadan uzaklastirilamayan
malzemeler korunmalidir.

Tiim yanict veya patlayict dumanlar ¢alisma alanindan havalandirilarak tahliye
edilmelidir.

Icerisinde yanict maddelerin bulunabilecegi kaplar iizerinde kesim veya kaynak isi
yapmayin.

Yangin riskinin bulunabilecegi bir alanda c¢alisma yaparken bir yangin detektorii
bulundurun.

Su altinda kesim yaparken veya su tablasi kullanirken hidrojen olusabilir ve
aliminyum is parcalarin altina hapsolabilir. Hidrojen yok edilmedik¢e veya ortamdan
uzaklastirilmadikca aliiminyum alagimlar1 suyun altinda veya bir su tablas1 {izerinde
kesmeyin. Hapsolmus hidrojen tutusarak patlamaya yol agabilir.

GURULTU

Giiriiltii kalic isitme kaybina yol agabilir. Plazma ark islemleri giivenli sinirlarin disia ¢ikan
gliriiltii seviyeleri meydana getirebilir. Kalict isitme kaybmi onlemek i¢in kulaklarinizi
giirtiltiili sese kars1 korumaniz gereklidir.



e (Qiriltiili sese karsi isitme fonksiyonunun muhafaza edilmesi i¢in kulak koruyucular
velveya kulak tikaglari kullanin. Calisma alanindaki diger insanlarin giivenligini
saglayin.

e Giiriiltii diizeyleri 0Olgiilerek desibel degerlerinin giivenli siirlar1 agmadigindan emin
olunmalidir.

Plazma Ark Isinlar1 gozlerinizi zedeleyebilir ve cildinizde yanik meydana getirebilir. Plazma
ark islemi oldukg¢a parlak ultraviyole ve infrared 1sik iiretir. Bu ark ismlari, eger gerekli
sekilde korunulmazsa gézlerinize zarar verir ve cildinizde yanik meydana getirir.

PLAZMA ISINLARI

e Gozlerinizi korumak i¢in mutlaka bir baret veya siper kullanin. Ayrica mutlaka yan
siperleri olan koruyucu gozliik, eldiven veya baska gz koruyucular kullanin.

e C(Cildinizi ark 1sinlarindan ve kivileimlardan korumak igin kesme eldivenleri kullanin
Ve uygun giysiler giyin.

e Bareti ve koruyucu gozliikleri iyi durumda muhafaza edin. Gozliikklerde g¢atlama,
kirilma veya kirlenme oldugunda yenisiyle degistirin.

e (alisma alaninda bulunan diger kisileri ark 1smlarindan koruyun. Koruyucu paneller,
paravanlar veya siperler kullanin.

2. Teknik Parametreler
2.1. Ana devre ¢alisma prensibi

BLUWELD CUT 60 Havali Plazma Kesme Makinesinin ¢alisma prensibi asagidaki sekilde
gosterilmektedir. Trifaze 380V calisma frekanst DC’ye (yaklasik 530V) dogrultulur, daha
sonra orta gerilim trafosu (ana trafo) ile gerilim diisiiriildiikten ve orta frekans redresorii (hizl
diizeltme diyotlar1) tarafindan dogrultulduktan sonra invertér (IGBT modiilii) tarafindan AC
orta frekansa (yaklasik 20 KHz) doniistiiriiliir ve endiiktans filtrelemesinden gecirilerek ¢ikis
olarak verilir. Devrede, akim ¢ikiginin stabil olmasini saglamak icin bir akim geribesleme
kontrol teknolojisi mevcuttur. Bu esnada kaynak akimi parametresi, yapilan kaynak isinin
ithtiya¢larini karsilayacak sekilde stirekli ve kademesiz olarak ayarlanabilir.
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‘ geribesleme kontrolii

2.1. Calisma prensibi semasi



2.2. Parametreler
Tablo 2.1 Teknik parametreler

Modeller BLUEWELD CUT 40 HF
Parametreler
Ortlama girig gerilimi (V) 1-220V+%10, 50/60 Hz
Ortalama girig akim1 (A) 23,4
Ortalama giris giicii (kW) 4,63
Kesme akimi ayar araligi (A) 20~40
Pilot ark (A) 20
Bosta caligma gerilim (V) 220
Devrede kalma oran1 (40°C, 10 dakika) 60% (220)
Koruma smifi 1P23
Yalitim sinifi F
Net agirlik (kg) 4,6
Sogutma ydntemi AF

Not: Yukaridaki parametreler makine modellerinin daha da iyilestirilmesiyle birlikte
degisebilir!

2.3. Ozellikler:

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

2. Daha genis giris gerilimi esnekligi sayesinde degisken kosullar altinda (+%15) stabil
kesim saglayan pik performans giicii.

3. EMI filtresi sayesinde gii¢ EMI iletiminin kisitlanmasi.

4. Yiiksek frekanssiz baslangi¢ sayesinde kontroller veya bilgisayarlar iizerinde bozucu
etkinin dnlenmesi

5. Pilot Ark Kontrol iinitesi kesim 6zelliklerini gelistirir, hizlarin1 arttirir ve kaynak ucunun
Oomriinii uzatir. Bu sayede ag yapil is parcalarinin kesiminde uygulanabilir.

6. Cesitli koruma ve alarm fonksiyonlari (asir1 sicakhik ve asir1 akim) sayesinde arizalar
daha hizli bulunur ve giderilir, gereksiz atil siirelerin 6niine gegilir.

7. Arka tutusturma ucu ve elektrotu, hizli tutusturma ve kaliteli ark saglar, bunlarin hizmet
omrunt uzatir.

3. Montaj

3.1. Parcalarin Ambalajdan Cikarilmasi

Ambalaj listelerini kullanarak her parcay1 kontrol edin.

1. Her pargay1 olasi nakliye hasarina karsi kontrol edin. Eger gozle goriiliir bir hasar varsa,
montaja gegmeden Once distribiitoriiniiz ve/veya nakliye sirketiniz ile goriisiin.

2. Forklift kullanildiginda, aracin kol boyu, giivenli bir kaldirma islemi yapilmasimni
saglamak i¢in disar1 ulasabilecek kadar uzun olmalidir.

3. Makinenin hareket etmesi potansiyel tehlikeye veya ciddi bir riske yol agabilir, bu
nedenle kullanilmadan 6nce makinenin liitfen emniyetli bir pozisyonda olmasini saglaym.




3.2. Giris Giicii Baglantilar
BLUWELD CUT 40 HF giris giicii baglantis1 Sekil 3.1°de gosterilmistir.

1. Cihazi prize takmadan veya baglamadan 6nce gii¢ kaynagmin geriliminin dogru olup
olmadigini kontrol edin.
2. Giig Kablosu ve Fisi. Bu gii¢ kaynaginda 220V AC monofaz giris giiciine uyumlu bir
girig gli¢ kablosu ve fis mevcuttur.
3. Eger gii¢ kaynag1 gerilimi emniyetli calisma gerilimini devamli asarsa makinenin
calisma Omriinii kisaltir. Bu noktada asagida belirtilen tedbirler alinabilir:
* Gii¢ kaynag girisini degistirin. Ornegin kaynak makinesini panonun stabil gii¢ kaynag
gerilimine baglayin.
* Makinelerin gili¢ kaynagini ayni anda kullanmasini saglayin.
* @Gii¢ kablosu giriginin 6n tarafinda gerilim dengeleyici kullanin.

3.3. Gaz Baglantilar:

1. Cihaza Gaz Kaynaginin Baglanmasi
Gaz hattin arka paneldeki gaz filtresi giris yuvasina baglayin.
. Hava Kalitesini Kontrol Edin

4. Calisma
4.1. On panel yerlesimi

Sekil 4.1 On ve semasi

1. Giic 5181

2. Alarmsig1. Bu pilot 151k yandiginda, makine korumasinin etkin oldugunu gosterir.
3 Kesme akim ayar potansi. Kesim islemi esnasinda akimi ayarlamak igin kullanilir.
4. Pozitif cikis kablosu. is parcasina baglanir

5. Kesme torcu konektorii. Tor¢ baglanti yuvasi.



4.2. Kesime Hazirhk

1) Giig kablosunu elektrik prizine sikica baglayin (giris gerilim i¢in bkz, madde 2. teknik
parametreler)

2) Hava borusunu hava besleme cihazina, toprak kablosunu is par¢asina baglayn.

3) Gli¢ anahtarini agin, gii¢ 15181 yanacaktir.

4) 3,5-6 bar olarak ayarlayin.

5) Tiim kesim hazirliklar1 tamamlanmis durumdadir.

4.3. Kesim Islemi
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Torg tetigine bas tutustur
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30 saniye & t-‘__——__—_] Ark sondi
boyunca son gaz

Not: (1) Kesim esnasinda alarm lambasi yanarsa, alarm sonene kadar torg tetigi birakilmalidir,
daha sonra tetige basarak kesim islemi yeniden baslatilir.

(2) Otomatik gaz testinde ve kontroliinde, kesim tor¢una basildiginda doniis olmaz.

(3) Uzun siireli kullanim sonrasi elektrot ve meme yiizeyinde oksitlenme olusur. Bu durumda
lutfen elektrotu ve memeyi degistirin. Siper monte edilirken alarm 15181 yanarsa ¢alismay1
durdurun.

5. Bakim

5.1. Kesme torcuna bakim

Uyari: 1. Sarf malzemelerde hasar olup olmadigini kontrol edin, varsa degistirin.
2. Kontrol veya kesme torcu aksamini skmeden once gii¢ kaynagini kapatin.

Not: Tor¢ normal durumda calistirildiginda, siper ile tor¢ sapi arasindaki bosluktan az
miktarda gaz gecisi olur. Siperi asir1 stkmaya ¢aligmayin aksi takdirde igteki parcalarda geri
dontiisli olmayan tahribat meydana gelebilir.
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5.2. Ar1iza Bulma ve Giderme

A UYARI

Cihaz igerisinde oldukca tehlikeli gerilim ve gii¢ diizeyleri mevcuttur. Gii¢ elektronigi 6lgiimii
ve ariza bulma-giderme teknikleri konusunda egitiminiz yoksa liitfen arizayr bulmaya veya
gidermeye tesebbiis etmeyin.

A. Giic 15181 ve sicaklik 15181 yaniyor.

1. Hava akisi tikali, cihaz etrafindaki hava akisini kontrol edin ve durumu diizeltin.

2. Fan tikal1, kontrol edin ve diizeltin.

3. Cihaz agirt 1sinmis durumda. Cihazi en az 5 dakika sogumaya birakin. Cihazin devrede
kalma orani sinirlarini asacak sekilde calismamasi gereklidir. Konuyla ilgili olarak bkz,
Madde 2.

4. Cihazda arizali pargalar var. Onarim i¢in cihazi iade edin veya Bakim Kitapgigina uygun
olarak uzman teknik elemana tamir ettirin.

B. Torg svicine basildiginda tor¢ arki tutusturamiyor.

1. Torg parcalarinda ariza var, kontrol edin ve gerekiyorsa degistirin.

2. Gaz basinci ¢ok yiliksek veya ¢ok diisiik, uygun basing ayarini yapin.

3. Cihazda arizali pargalar var. Onarim i¢in cihazi iade edin veya Bakim Kitap¢igina uygun
olarak uzman teknik elemana tamir ettirin.



C. Kesim cikis1 yok; Tor¢ devrede, gii¢ kaynagi acik; gaz akisi var, fan ¢ahsiyor

1. Torg¢ gii¢ kaynagina dogru baglanmamis, tor¢ kablolarmin giic kaynagina dogru baglanip
baglanmadigini kontrol edin.

2. Sase kablosu is pargasina bagl degil, veya baglant1 sagliksiz, sase kablosunun is pargasinin
temiz ve kuru bir noktasina baglanmasini saglayin.

3. Cihazda arizali parcalar var. Onarim i¢in iade edin veya Bakim Kitapgigina uygun olarak
uzman teknik elemana tamir ettirin.

4. Torg arizali, onarim i¢in cihazi iade edin veya uzman teknik elemana tamir ettirin.

D. Diisiik kesim cikisi

1. Akim (A) kontrol ayar1 hatali, kontrol edip diizeltin.

2. Cihazda arizali pargalar var. Onarim igin cihazi iade edin veya uzman teknik elemana tamir
ettirin.

E. Zor Baslama

1. Torg pargalar1 (sarf malzemeler) asinmis. Tor¢ nozulu, meme ve elektrotu sokiin ve kontrol
edin. Asinmigsa elektrotu veya memeyi degistirin, lizerine yapismis asiri ¢apak varsa
degistirin.

F. Ark ¢alisma esnasinda kapaniyor; torc tetigi devreye alinana kadar baslamiyor.

1. Gii¢ Kaynaginda asirt 1sinma var. Cihazi en az 5 saniye sogumaya birakin. Cihazin devrede
kalma orani smirlarint asacak sekilde ¢alismamasi gereklidir. Konuyla ilgili olarak bkz,
Madde 2.

2. Gaz basici ¢ok diisiik, kaynak basincinin en az 4bar/60 psi olup olmadigini kontrol edin;
gerekiyorsa ayarlayin. Makine kapaginin agilmasi gereklidir.

3. Torg sarf malzemelerinde asinma var, tor¢ nozulu, memesi, starterini ve elektrotunu kontrol
edin, gerekiyorsa degistirin.

4. Cihazda arizali pargalar var. Onarim i¢in iade edin veya Bakim Kitapg¢igina uygun olarak
uzman teknik elemana tamir ettirin.

G. Gaz akis1 yok; giic 15181 yamyor, fan cahsiyor

1. Gaz baglantis1 yok veya basing cok diisiik, gaz baglantilarin1 kontrol edin. Gaz ayarini
dogru sekilde yapin.

2. Cihazda arizali pargalar var. Onarim i¢in cihazi iade edin veya uzman teknik elemana tamir
ettirin.

H. Tor¢ kesim yapiyor ancak kesim kalitesi diisitk

1. Akim (A) kontrol ayar1 ¢ok diisiik, akim ayarini yiikseltin.

2. Torg is pargasi etrafinda ¢ok hizli hareket ediyor, kesim hizin1 azaltin.

3. Torgta asir1 yag veya rutubet mevcut, torgu temiz ylizeyden 1/8 in¢ (3 mm) uzakta tutarak
temizleme yapm ve yag veya rutubet birikimini inceleyin (tor¢u devreye sokmayin). Gaz
igerisinde kirleticiler varsa ek filtreleme gerekebilir.



5.3. Elektrik semasi
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