AJAN®
2021

HASSAS PLAZMA KULLANIM KILAVUZU



HPLAZMA KULLANIM NOTLARI

1-TUPLER ACILIR VE BASINCLARI KONTROL EDILIR.

PLAZMA KESME SISTEMINDE OKSIJEN, AZOT VE HAVA, OKSIJEN KESIMINDE PROPAN AYRICA PASLANMAZ
CELIK VE ALUMINYUM MALZEME KESIMLERINDE DAHA KALITELI KESIM iCIN OZEL GAZLAR OLAN H35 VE F5 GAZLARI
KULLANILIR.
TUP CIKISLARINDA GORULMESI GEREKEN GAZ BASING DEGERLERI ASAGIDAKI GiBIDIR :

OKSIJEN (02) :8.5BAR H35
AZOT (N2) :8.5 BAR AZOT (N2)
HAVA (AIR)  :7-9BAR m‘am OKSUEN (02)
PROPAN (LPG) :2.5BAR { a5@ar }< [f Jf:r!f,. \". HAVA (AIR)
H35 :8.5 BAR \f aSBar' \ . _ —_———— ./ PROPAN (LPG}
F5 :8.5 BAR 7 T T
\1! 8,5Bar | = \ ) ___F__F T/
s /

2-MAKINENIN ACILMASI

1-
2-
3

USB MAKINENIN ONDE BULUNAN USB GIiRIiSINE TAKILIR.
CNC UNITESININ SAG YAN TARAFINDA BULUNAN PAKO SALTER 1 KONUMUNA GETIRILIR.
BILGISAYARIN ACILMASI BEKLENIR.
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BILGISAYAR EKRANI ACILDIGINDA EKRANDA “SURUCU YOK” iKAZLARI GORUNECEKTIR.

MAKINEYE START VERMEK iCiN EKRAN PANELINDE BULUNAN STOP
BUTONU SOLA CEVRILIR, GUVENLIK HALAT SWICININ PiMi YUKARI : V

CEKILIR VE YANINDA BULUNAN START BOTONUNA EKRANDAKI e
“SURUCU YOK” IKAZLARI GIDENE KADAR BASILI TUTULUR VE e \
MAKINEYE START VERILMIS OLUR. | '



3-USB DEN HPLAZMA YA DOSYA KOPYALAMA

1. MAKINE GALISMA EKRANI GELDIGINDE MENU 0 DAKI F9 BITIR VE ARDINDAN “E”HARFINE BASILARAK DOSYA
ALMA EKRANINA GIRILIR. AGILAN SAYFADA YAN YANA iKi PENCERE GORULECEKTIR.

2. ALT+F2 (BIRLIKTE) TUSLARINA BASILARAK EKRANIN SAG TARAFINA SURUCU SECME PENCERESI AGILIR.

: —t C:\HPLAZMA
Name Name Name
hp? txt s hp? txt
hplazm ini 000 cam|hplazm ini
hplazma exe ajan fnt|hplazma exe

hplazma ini a

i |hpmenu exe Drive Letter
kare dxf Choose drive:
message msg A C D E F &

of set exe

order exe e

pattern exe fillet
pattern 1lib geico
plasma hpr hp1l
ploxy prm hp2
hp3
hp4
hp5
hpb
hp?

000.cam 72 5-30-13 11:07a|l|]. . PUP--DIR4 9-05-12 5:37a

C :\NHPLAZMA>

KLAVYEDEKi OK TUSLARIYLA EN SAGDAKi SURUCU SECILIR VE ENTER TUSUNA BASILIR.

TAB TUSU ILE EKRANIN SAG TARAFINDAKiI PENCEREYE GECILIR.

OK TUSLARI ILE KOPYALANILACAK OLAN DOSYANIN UZERINE GELINiR. KLAVYEDEN F5 TUSUNA BASILIR.
ACILAN PENCEREDE C:/HPLAZMA YAZIYORSA ENTER TUSUNA BASILIR. (YAZMIYORSA ACILAN PENCEREYE
C:/HPLAZMA YAZILIR VE ENTER A BASILIR)

7. “TAB” TUSU ILE EKRANIN SOL TARAFINA GECILIR. “HPLAZMA” YAZILIR VE ENTER A BASILARAK CALISMA
EKRANINA DONULUR.

o v hsWw

I Copg ‘ajanl.dxf" to

[ 1 Include sub directories

[ Copy 1 [ FiB-Tree 1 [ Cancel ]

NOT: USB MAKINE ACIK iKEN TAKILMISSA, MONITORUN SAG ALTINDA BULUNAN RESET DUGMESINE BASARAK
MAKINENIN YENIDEN ACILMASI BEKLENIR.

NOT : USB NiN ICINDE BULUNAN TUM DOSYALAR SECILIP KOPYALANMAK iSTENIRSE KLAVYEDEN “ * ” TUSUNA
BASILIR TUM DOSYALAR SARI RENK OLUR, F5COPY TUSUNA BASILARAK TUM DOSYALAR KOPYALANMIS OLUR. TEK
TEK SECILMEK ISTENIR iSE KLAVYEDEN INSERT TUSU KULLANILABILIR



4-KOMUT SATIRLARININ DUZENLENMESi (PLAZMA CALISMA EKRANININDA MAVi KISIM)

R| O02-AIR 260n

C] g3 £3 g) g3

oo

o022 G37T kare

Dosya ismi: Baslama Ho: 0O Bitis Ho: S CAMsatirHo: O

FilKosturFZ2Eakla FI3IDosya FADryCutF3AutoZ FeéResumaFTDryRBunl'85atir F2Bitir F1LOMenu

HMHenu: O

1- MENU 0 DA KLAVYEDEN ENTER TUSUNA BASILIR.

2- OK TUSARI ILE G36 VEYA G37 YAZILI SATIRA GELINIR.

3- KESILECEK DOYANIN UZANTISINA GORE G36(MPG) VEYA G37(DXF) OLARAK SATIR DUZENLENIR.
4- SPACE (BOSLUK) TUSUNA BASILIR VE DOSYA ADI YAZILIP ENTER A BASILIR.

5- ESC iLE SATIR DUZENLEMESINDEN CIKILIR.

6- F7 TUSUYLA RESIM EKRANA GETIRILIR VE F2 SAKLA TUSUYLA DEGISIKLIKLER KAYDEDILIR.

KOMUT SATIRLARI ASAGIDAKi GiBi DUZENLENMELIDIR

000 G54 - SACIN ATANMIS SIFIR NOKTASI (G54,G55,G56,G57)

001 HM M7 >HM=RESUME OZELLIGINi AC M7=KESIME BASLA

002 G36 DENEME ->G37=DXF UZANTILI CiziMi KES G36=MPG UZANTILI CiziMi KES
003 HN M8 >HN =RESUME OZELLIGINI KAPAT M8=KESIMIi BITIR

004 G40 - KERF TELAFISINI KAPAT

005 G1 X0 YO - SAC SIFIRINA DON.

5-MAKINENIN REFERANSA GONDERILMESIi
1- F10 TUSU iLE MENU1 E GELINIR.
2- F7MSF (MAKINA SIFIRI) TUSUNA iKi KERE BASILIR MAKINA OTOMATIK OLARAK SIFIRINA GIDER.

Tek Ekgende Makina Sifirina Gitmnek

icin O Eksenin Harfini Giriniz (X/Y/A/C)

Baslama No:O Bitis No:10 CAMsatirNo: 0

F1MDI F20_cek F3F_Elk F4 FS5Reset F6THC F?MSF F8I l1kYukF9GrafikF10Menu

ESC ile Cik veya devam etmek icin bir tusa bas Menu: 1

NOT: MAKINA REFERANSA GONDERILME iSLEMi MAKINA HER ACILDIGINDA VE DOSYA YUKLEMESi YAPILDIGINDA
TEKRAR YAPILMALIDIR




1- KLAVYEDEN “T” HARFINE BASARAK MAKINE PARAMETRELERINE GIRILIR.
2- KESiM TABLOLARI UZERINE GELINIR ENTER A BASILIR.

EKS ENH TIFPI
‘r"lJKI’-'lHI KALKMA MEZAFERI
HI KRO JOIHNT
I LE YUKSEKLIEK HODU

KES IM TABLOLARI

T
BT
e

3- KLAVYEDEN “OK TUSARI”, “PAGE UP”, “PAGE DOWN” TUSARI ILE KESILECEK SAC KALINLIGI VE KESME AKIMI
AYARLANIR.

AJANZ60

MALZEME Preflow Plasma Gas: air-1.50 / 23.5 1lt/dk

Preflow Shield Gas: air-2.04 /7 48.5 1t/dk
Cutflow Plasma Gas: 02-4.22 / 16.0 1t/dk
Cutflow Shield Gas: air-1.56 / 66.0 1lt/dk
Ark Voltaji: 118
Torc Kesnme Yuksekligi: 3,000
Kesme Hizi!: 2680, 000
Patlatma Yiksekligi: 6.000
Patlatmna Zamani: 0,300
Kerf Kalinligi:2,000
LA

Micr

Shield Cap:SC2
Shield:S3
Gas Ring:G1l
Nozzle!NS
Swirlring:SH2
Elektrod:E1l




4- TABLODA BELIRTILEN KESIM UGLARI TORCH ‘A TAKILIR.

'== 1D !) —=

ELEKTROT SWILRING NOZZLE GASRING SHIELD SHIELD CAP

/,

4

5- KESIM TABLOSUNDAKi ARK VOLTAJI VE KESME HIZI DEGERLERi OKUNUR VE NOT ALINIR. BU DEGERLER ANA
EKRANA DONDUGUMUZDE EL KUMANDA UZERINDEKi POTLARDAN AYARLANIR.

MALZEME Preflow Plasfxa Gas: air - 1.50 / 23.5 1t/dk
: Preflow Shield Gas: air - 2.04 / 48.5 1t/dk

. Cutflow Plasma Gas: 02 — 4.22 / 16.0 1t/dk

@I § £ g Cutflow Shield Gas: air — 3.06 / 66.0 1t/dk
y Ark Voltaji: 118

Torce Kesme Yuksekligi: 3,000

Patlatna Yiksekligi: 6,000

6- TAMAM SEKMESI ILE KESIM TABLOSUNDAN GIKILIR.

7- PURGE YAZAN SATIRA GELINIR VE ENTERA BASILIR, TORCHUN AGZINDAN GAZ AKISI BASLAR VE OTOMATIK
OLAR DURUR.

ILK YUKSEKLIK MODU

MAKINA CINSI

KESIM TABLOLARI

PURGE

Y EKSENI MAKINA SIFIRI

THC OFSETLERI

NOT:SARF MALZEME TAKMA iSLEMi GERCEKLESTIRILDIGI iCIN PURGE ISLEMININ UYGULANMASI GEREKIR. PURGE
ISLEMIi; TUM GAZ BASINGCLARININ YETERLI OLUP OLMADIGINI KONTROL EDER AYRICA SARF MALZEMELERIN
UZERINDE BULUNAN SIVI vb. CiSIMLERIN DISARI ATILMASINI SAGLAR.



7-KESiM YAPILACAK SACIN SIFIRLAMA VE ACISININ ALINMA iSLEMi
1- MENU 1 DE F3F_ELK TUSUNA BASILARAK EL KUMANDASI AKTIF EDILIR

Baslama No:0 Bitis No:10 CAMsatirNo:0

F1MDI F20_cek: F3F_Elk F4 FS5Reset F6THC F7MSF F8I 1kYukF9GrafikF10Menu

Menu:1l

2- TORCH SACIN KESIME BASLANACAK KOSESINE KONUMLANDIRILIR.
3- F5RESET ‘E BASILIR.EKRANDAKI EKSEN GOSTERGELERI (DIJITAL EKRAN) SIFIRLANMIS OLUR.

Baslama Holll Bitis MHo:!5 ChAMsativrHo: 0D
F1GTorchF2GPointF3P0OfsetFa4Gox F3Reset FeéHacisiF7?TkOf fsFBKnrBulF9

4- FAG5x TUSUNA BASILIR SONRA “4” TUSUNA BASILIR VE EKRANDA “G54 E ATANDI “YAZISI GORULUR.
Dosya ismi: = - No: 0 Bitis No:?7 CAMsatirNo:0
F1GTorchF2GPointF3P0Ofse :F4G5x FSReset F6XacisiF?TkOf fsF8KnrBulF9

EL KUMANDA iLE SACIN X EKSENIN DE BULUNAN DIGER KOSESINE GIDILIR, F6X_ACISI TUSUNA BASILIR
ARKASINDAN ENTER ‘A BASILIR. SACIN ACISI BELIRLENMIS OLUR.

Dosya ismi: Baslama No:0 2R AT, T CAMsatirNo:0

5

F1GTorchF2GPointF3POfsetF4G5x FSReset F6XacisiF?TkOf fsF8KnrBulF9

ESC iLE EL KUMANDASINDA CIKILIR.

7- MENU1 DE F20_CEK TUSUNA BASILARAK MAKINA SACIN BASLANGIC NOKTASINA GETIRILIR.

Baslama No:0O Bitis No:10 CAMsatirNo:0

FAMDI | F20_cek [F3F_Elk F4 FS5Reset F6THC  F7MSF  F8I1kYukF9GrafikF1O0Menu

Menu:1l

8- ARK VOLTAJI VE KESME HIZI DEGERLERININ AYARLANMASI

1- EL KUMANDASINDAKI FEEDRATE POTUYLA EKRANDAKI F (KESME HIZI) DEGERI AYARLANIR
2- EL KUMANDASINDAKI ARC VOLTAGE POTUYLA EKRANDAKI AVR(ARK VOLTAIJI) DEGERI AYARLANIR

v /a‘ ,J.' a3 R R
AU SCL/ : » U 3t U.ugs

Avl

BEE/RL

e on 7ol "1 oz/a1R 1304 U.Uay

AvR: 7 00 BC PH: 0800

- Preflow Plasma Gas: air—1.50 / 23.5 1t/dk
D Tl Preflow Shield Gas: air—2.04 / 48.5 1t/7dk

1w :' \ Cutflow Plasma Gas: 02-4.22 /7 16.0 1t/dk
{ .6;3’. T | Cutflow Shield Gas: air—-1.56 / 66.0 1t/dk
[ -t

=~ Ark Ucoltaji: 118

Torc Kesme Yuksekligi: 3.000
Kesme Hizi: 2680.000
Patlatna Yiiksekligi: 6.000
Patlatna Zarmani: 0.300
Kerf Kalinligi:2.000
Micro Joints Thick: 2.7
Shield Cap:SC2
Shield:S3
Gas Ring:!: Gl
Nozz le:! NS
Swirlring:SHW2
Flalktrnd:F1




9-THC AYARLARININ YAPILMASI

Torc yikseklik kontroltinin
devrede olup olmadigini
gOsterir. Devrede ise ON.
Devrede degilise OFF yazar. |

THC [ON] 7EN] 7

[j D2/AIR 130A

Torcun ilk yikseklik alma modunu gosterir.
Switch ise SW , Ark ise ARC, Yukseklik
alma modu iptal edilmis ise OFF yazar.

1- EL KUMANDASINDAKI “THC MODE” TUSUNA BASILIR. SONRA EL KUMANDASINDAKI “FAST” TUSUNA
ARDI ARDINA BASILARAK BASILARAK “ON” YAPILIR.
2- EL KUMANDASINDAKI “IHS MODE” TUSUNA BASILIR. SONRA EL KUMANDASINDAKI “FAST” TUSUNA ARDI

ARDINA BASILARAK BASILARAK “OHM” YAPILIR.

ES

THC MODE AYARLARI:

ON : KESME YUKSEKLIGi
KONTROLU AGIK
DEMEKTIR.OPERATOR KESIM

MUDAHALE EDEREK KESME
YUKSEKLIGINi DEGISTIREBILIR.
OTO : KESME
YUK.KONTROLUNU MAKINE
OTOMATIK OLARAK
YAPAR.ARC VOLTAJINA
MUDAHALE EDILEMEZ.

OFF: KESME YUKSEKLIGi
KONTROLU YAPILMAZ.DALGALI
YUZEYDE TORCH CAKILIR.

NASINDA ARC VOLTAJINA

10-JENERATORE START VERI

LMESi

PATLATMA YUK.KONTROL MODLARI:
OHM:HER TURLU TEMiZ SACLARDA
KULLANILAN EN DOGRU iLK YUKSEKLIK
ALMA YONTEMIDIR.ELEKTRONIK
SISTEMDEN KONTROL EDEREK
YUKSEKLIK ALIR.

ARC: OHM iLETKEN OLMAYAN
SACLARDA PATLATMA YUKSEKLIK
KONTROLU YAPAMAZ.BU TUR
SACLARDA YANi UZERi NAYLON
KAPLI,BOYALI,ASIRI OKSITLi SACALARDA
ARC iLE iLK YUKSEKLIK KONTROLU
YAPILMASI GEREKMEKTEDIR.
SW:MEKANIK SISTEMDEN KONTROL
EDEREK YUKSEKLIK ALIR.BASKI
UYGULAR,KALIN MALZEMELERDE
KULLANILABILIR.

KALDIRILIR

5. F1 KOSTUR TUSU ILE KESi

|F1Kostun?§§akia ﬁBbosga derQCutFS

JENERATORUN ON PANELINDE BULUNAN SIGORTA SALTERI (ANA SALTER )

ARDINDAN ACIL STOP BUTONU SOLA GEVRILEREK AGILIR VE START BUTONUNA B
“FAZ EKSIK” VE “SIRKULASYON HATASI” ISIKLARI SONENE KADAR BASILI TUTULUR. L\
PANELDE SADECE +5V ISIGI YANIK KALACAKTIR. BOYLECE JENERATOR DEVREYE ALINMIS OLUR
MAKINEDE JETFILTRE VAR ISE JETFILTRE DEVREYE ALINIR. FAN A START VERILIR.

ME GECILIR.

FGﬁesuneF?brgﬁunﬁé§atir Fo9Bitir FlOMenu

ﬁénuiO




DiKKAT:

1.

10.

KESIM HIZI AYARI

iSLEM iPTAL TUSU

Y EKSEN SEGiMi

X EKSEN SEGiMi

AYNA EKSENI SEGIMI

0.01mm ADIM SEGiMi

4. EKSEN SEGiMi

Plazma kesme sisteminde kaliteli bir kesim igin; kesilecek olan daire ¢api 6l¢lisi sac kalinhginin altina
inmemelidir. ( ORN: 10mm bir sac igin minimum daire ¢ap1 6l¢iisti 10mm segilmelidir. )

Kesim esnasinda tim parametre degerlerinin kesilecek malzeme cinsi ve kalinligina uygun sekilde segilmis
olmasina dikkat edilmelidir.

Sisteme gelen havanin tamamen kuru olmasi gerekmektedir.

Kesme uglarinin Torch’ a takilmasi sirasinda kesinlikle yere distrilmemesine dikkat edilmelidir.

Sanzuman dislilerinin temizligine dikkat edilmelidir. Disliler arasina motorlarin hareketini engelleyecek sert
cisimlerin girmesi engellenmelidir.

TUp basinglarinin uygun degerlerde olmasina dikkat edilmelidir.

Kesim esnasinda TORCH’un saca sirtmemesine dikkat edilmelidir. Bunun icin ARC voltajinin uygun
degerlerde ayarlanmasi gerekmektedir.

Tor dosyasini olusturan satirlardaki komutlarin dogru ve eksiksiz sekilde yazilmis olmasina dikkat edilmelidir.
Jenerator Start konumundayken ug degisimi yapilmamalidir.

Saglkli ARC transferi ve dogru yiikseklik kontroliiniin gerceklesmesi icin SHIELD yiizeyinde birikebilecek ciiruf
kalintilari temizlenmelidir.

EL KUMANDA UZERINDEKI TUSLAR VE ANLAMLARI

ARK VOLTAJI AYARI

TORCH SEGME
TUSU

PAUSE

SOL KAFA SEGiMi n
THC MOD SEGIMI
ON/OTO / OFF

PATLATMA
ZAMANI AYARI/

SAG KAFA SEGIMi
¢ MICROJOINT TUSU

5. EKSEN SEGIMi IHS MOD SEGIMi

OHM / SW / ARC/ OFF SIMULASYON

iy MODU
1mm ADIM SECIMI

(-)YON TUSU

0.1mm ADIM SEGIMi (+) YON TUSU

FONKSIYON TUSU

EK FONKSiYONLAR:

RESUME (KALDIGI YERDEN DEVAM ETME ) OZELLIGi

MAKINE KESiIM YAPARKEN HERHNAGI BIR DURUMDA ATESLEMENIN DURMASI, ELEKTRIK KESINTISI VB.
DURUMLARDA MAKINEYi KALDIGI YERDEN DEVAM ETTIREBILMEK iCIN KULLANILIR.

1. MENUO DA BULUNAN F6RESUME TUSUNA BASILIR.
sya ismi. Bi;l,‘:‘:‘l ana NO 0 FYEFmrTa FA br(f)?:hsa"t 1|NO )

FlKosturF2Sakla F3Dosya F4DryCutF5S F6Resunel 7DryRunF8Satir F29Bitir F10OMenu

2. 2-EKRANIN EN ALT SATIRINDA SECENEKLER CIKAR F1 : KALDIGI YERDEN TUSUNA BASILIR VE KESIME DEVAM

EDILIR.

P v 7 —Chhsatir}’iolo

ENTER:<{bastan> Fl1:<kaldigi yerden> F9:<{geriye> ESC:<CIKIS>




KESIMDE GERIYE GELMEK

GERIYE ALMA ISLEMi HERHANGIBIR SEBEPTEN DOLAYI KESILMEYEN YERLERIN YENIDEN UZERINDEN GEGILEREK
KESILMESINI SAGLAR

1- MENU 0 DA F6 RESUME TUSUNA BASILIR

Josya ismi: Baslama No:0 o d C CAMsatirNo: 0D

FlKosturF2Sakla F3Dosya F4DryCutF5 ' F6Resumel 7DryRunF8Satir F9Bitir F1lOMenu
 EN— Menu:0

2- FI9GERIYE TUSUNA BASILIR

osya ismi:

. g CAMsatirNo: 0
ENTER:<{bastan> Fl:<kaldigi yerden> :F9:<geriye)€" ESC:<CIKIS>

L

3- EL KUMANDASI UZERINDEN “PAUSE” TUSUNA BASILIR

4- EL KUMANDASI UZERINDEN (-) TUSUNA BASTIKCA TORCH CiziMiN GERISINE DOGRU ATESLEMEDEN DEVAM
EDER.

5- KESIME BASLANACAK NOKTAYA GELINDIGINDE EL KUMANDASI UZERINEN “PAUSE” BASILIR VE KESIME
BASLANIR.

UYARI : MAKINEDE KALDIGI YERDEN DEVAM ETME OZELLIGi KULLANILACAK iSE FZDRYRUN VEYA F1KOSTUR
KESINLIKLE KULLANILMAMALIDIR. BASILMASI HALINDE MAKINE KALDIGI YERi UNUTACAKTIR.

GRAFiIK MENUSUNDEN KESIME ISTENILEN YERDEN BASLATMA

1- 1-BEYAZ MENUDEN F9GRAFIK TUSUNA BASIN. KESIM RESMi EKRANA GELIR.

Josya ismi: Baslama No:0 Bitis No:10 CAMsati qu;Z P

FIMDI  F20_cek F3F_Elk F4 FSReset F6THC F7MSF  F8I1lkYul F9Grafik "10Menu)

"Menu:1

2- F5BASLA TUSUNA BAS, MOUSE iLE KESIME BASLANACAK NOKTA TIKLANIR.

dxf-essi start:376 end:0
F3KesCizF4TumnSec[gSl:EI3FWF6Bitir F7EssiAlF8Dxf_AlF9
Scale:8.50 Panx:206 Pany:-172

3- IPTAL EDILMIS RESIMLER KIRMIZI RENKLI, KESILECEK YERLER SARI RENKLI BELIRIR.
4- 2 KERE ESC TUSUNA BASILARAK GRAFiIK MENUSUNDEN CIKILIR, FLKOSTUR TUSU iLE KESIME KALDIGIN YERDEN
DEVAM EDILIR.



MARKALAMA YAPMA

1- “T” HARFIi ILE PARAMETRELERE, ARDINDAN KESiM TABLOLARINA GIRILIR.
2- GAZTiPi UZERINE GELINIR VE “PAGE UP” TUSUNA BASILIR.

AJANZ60

HALZEHME Preflow Plasma Gas: n2-0.82 ~ 17.0 1t-/dk

Preflow %hield Gas: n2-5.44 / 107.3 1t dk
Cutflow Plasma Gas: n2-0.82 ~ 17.0 1t/ dk
Cutflow ZThield Gas: n2-5.44 / 107.3 1t dk
Ark Uoltaji: 150
Torc Kesme Yuksekligi: 1.800

KALIHNLIK Kesme Hizi!: 6350.000
Patlatna Yiiksekligi: 1.800

Fatlatmna famani: 0.100
IIHHEI!!H!II IIIIIHHHH!EIIIII Kerf Kalinligi:D.5300
Micro Joints Thick: 0.3
h Thield: 54
Gas Ring: Gl
Hozzle: N7
Ewirlring: ZH3
Elektrod: E3

3- MARKING YAZISI BELIRDIKTEN SONRA “TAMAM” iLE KESiM TABLOLARINDAN, ESC iLE PARAMETRELERDEN
CIKILIR.
4- F1 KOSTUR iLE MARKALAMA iSLEMi BASLATILIR.

DRYCUT (BOSTA ATESLEMDEN SIMULASYON iSLEMI)

BU OZELLIK iLE DAHA ONCEDEN KESILEN YERLERI ATLATMA, KESIM PROGRAMINI KONTROL ETME VE KESIM
ESNASINDA TORCHUN SACIN DISINA CIKTIGI YERLERDEN KURTARMAK iCIiN KULLANILIR.

FAST
1- EL KUMANDASINDAN E VE ARDINDAN L TUSUNA BASILIR. EKRANIN SOL UST

KOSESINDE DRYCUT YAZISI GIKAR. BU OZELLIK “MENU 0” “FADRYCUT” TUSUNA BASILARAK DA AKTIF
EDILEBILIR.
2- TORCH SACDAN 2-3 CM YUKARIDA OLACAK SEKILDE KONUMLANDIRILIR.

s
&
s
&

aFF~ & R| D2
o000 G54F

3- F1KOSTUR TUSUNA VEYA FERESUME (KALDIGIN YERDEN DEVAM ET) TUSUNA BASILARAK TORCH
ATESLEMEDEN SIMULASYON ISLEMINE GECER.

10



MICROJOINT (PUNTA BIRAKMA iSLEMI)

KESIM ESNASINDA HAREKET ETME RiSKi OLAN PARGALARDA VEYA PARGALARIN KESiM SEHPASINA DUSMESINi
ISTENMEYEN DURUMLARDA BU OZELLIK KULLANILABILIR

1- ”T” TUSU ILE PARAMETRELERE GIRILIR

SULU KESIM SISTEMI

PUNTA BIRAKMAK
ICiN BU TUSA BASILIR ENSENEELEE I

YUKARI KALKMA MESAFESI I

MIKRO JOINT

ILK YUKSEKLIK MODU

MABKINA CINSI

2- MICROJOINT SEKMESININ UZERINDE ENTER A BASILIR. AGILAN PENCEREDE MICROJOINT OZELLIGi “ON”
YAPILIR. K MESAFESI (PUNTALAR ARASI MESAFE VE iLK PUNTA AYARLARI YAPILIR.

SULYU KESIM SISTEMI

EKSEN TIPI

YUKARI KALKMA MESAFESI
| on |

ILK YUKSEKLIK MODU iK -Mesafesi 1000.000 mnm |

MAKINA CINSI l Punta 2.700 |

KESIM TABLOLARI Ilk Punta 40. 000 mnn

PURGE

‘NokTas KESIM YONU
J >
—————— e

wm K. MESAFESI

3- ESCILE PARAMETRELERDEN CIKILIR. EKRANIN SOL UST KOSESINDE MICROJOINT YAZISI BELIRIR. F1 KOSTUR
TUSU ILE KESIME BASLANIR.

NOT: EGER KESiM ESNASINDA MICROJOINT OZELLIGINi ACIP, KAPATMAK GEREKIRSE; EL KUMANDADAN “SN”
TUSUNA BASIP “FAST” TUSUNA BASILARAK OZELLIK ACILIP KAPATILABILIR.
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OTOMATIK SIFIR ALMA OZELLIGi

NOT: SACIN UZERINDE OTOMATIK SIFIR ALMAYI ENGELLEYECEK HERHANGI BIRSEY (PAS, TOPRAK, ETIKET VB.)
VARSA BU OZELLIGI KULLANMAYINIZ.

BU OZELLIK MAKINANIN SAC SIFIRINI OTOMATIK OLARAK ALMA ISLEMI IGIN KULLANILIR.

7-

MENU 1 DEN F7MSF iLE MAKINE SIFIRINA GONDERILIR.
EL KUMANDA iLE TORCH SACIN 10-15 cm ICERISINE KONUMLANDIRILIR.
“T” TUSU ILE PARAMETRELERE GIRILIR.

CALISILAN TORCH ’ X-Offset 5.000 nn lk

KENAR BUL MENUSUNUN USTUNE GELINiP ENTER ‘A BASILIR

X OFFSET (X EKSENINDE BIRAKMAK iSTEDIGIN BOSLUK) = ORNEK 5mm

Y OFFSET (Y EKSENINDE BIRAKMAK iSTEDIGIN BOSLUK )= ORNEK 5mm
LENGHT ( TORCH KAC mm iLERI GIDIP SACIN ACISINI ALSIN) = ORNEK 2000mm
AYARLARI YAPILIR

PARAMETRELERDEN ESC iLE CIKILIR, MENU1 DE FAMDI TUSUNA BASILIR
Baslama No:O Bitis No:?7 CAMsatirNo: 0

F20_cek F3F_Elk F4 FS5Reset F6THC F7MSF F8I 1kYukF9Graf ikF10Menu
Menu:1

ACILAN PENCEREYE G54 YAZILIP ENTER ‘A BASILIR.

MENU 0 DA F5AUTOZ TUSUNA BASILIR ENTER A BASILARAK OTOMATIK SIFIR ALMA ISLEMi BASLATILIR.

Bas 1 ana ghimddd Bgitis No:!? CAMsatirNo:D

FilKosturF2Sakla F3Dosya F4DryCutFS5AutoZ F6ResumeF7DryRunF8Satir FI9Bitir F1lOMenu
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DELIKLERDE YAVASLAMA OZELLiGi (OPTHOL)
KESIM YAPILACAK SACIN SIFIR ALMA, AMPER KALINLIK iSLEMi YAPILDIKTAN SONRA CAPI KUCUK OLAN
DELIKLERIN DAHA DUZGUN CIKMASI iCIN KULLANILAN BiR OZELLIKTIR. BU OZELLIK KULLANILDIGINDA
THC OTO/OHM OLARAK AYARLANMALIDIR.

1- BEYAZ MENU (MENU1) FOGRAFIK TUSUNA BASILIR.

Dosya ismi! Baslama No:0 Bitis No:10 CAMsat i rNaee P

FIMDI  F20_cek F3F_Elk F4 FSReset F6THC F7MSF  F8IlkYul F9Grafik 10Menu|
i "Menu:1

2- F1OPTHOL TUSUNA BASILIR.

3- GAPI KUGUK OLAN DELIKLER BEYAZ RENKLI HALE GELIR VE OZELLIK AKTiF OLUR.

: dxf-essi start:0 end:O
F10ptHollk F3KesCizF4TumSecF5Basla F6Bitir F7EssiAlF8Dxf_Al1F9
Scale:8.50 Panx:206 Pany:-172

KESILECEK PARGCAYA OFSET VERMEK (BUYUTUP-KUCULTMEK)
BU FONKSIYON KESILEN (YADA KESILECEK) PARCANIN OLCULERINi DEGISTIRMEK iCiN KULLANILIR.

1. KOMUT SATIRLARI SU SEKILDE DUZENLENIR;

000 G54 - SACIN ATANMIS SIFIR NOKTASI (G54,G55,G56,G57)

002 G41 D=1 - KESILECEK PARCANIN YARI CAPTAKI OFSET DEGERI (D=1 1mm OFSET)
001 HM M7 >HM=RESUME OZELLIGINi AC M7=KESIME BASLA

002 G36 DENEME  ->G37=DXF UZANTILI CiZiMi KES G36=MPG UZANTILI CiziMi KES

003 HN M8 >HN =RESUME OZELLIGINi KAPAT M8=KESIMi BIiTIR

004 G40 - KERF TELAFISINi KAPAT

005 G1 X0 YO - SAC SIFIRINA DON

2. KESIME BASLANMAMISSA “MENU 0” “F1 KOSTUR” iLE KESIME BASLANIR, KESIM ESNASINDA OLCU
DEGISTIRMEK iSTENIRSE “MENU 1” — “F9 GRAFIK” — “F5 BASLA” iLE KESILECEK PARCALAR iSARETLENIR VE
“MENU 0” A DONULEREK F1 KOSTUR ILE KESIME BASLANIR.

NOT: KERF TELAFiSiNi TERS YONE VERMEK iCiN 2. KOMUT SATIRINDAKIi G41 YERINE G42 KULLANILMALIDIR.
13



KEEIM TABLOLARI

OKSIJEN KESiMI

T TUSU iLE PARAMETRELERE GIiRIiLIR
MAKINE CINSI OKSIJEN YAPILIR

25 MM ICIN OXYGEN RAMPINI =0.3 YAZ OTOMATIK OLARAK 0.299 OLACAK.
KESIM TABLOLARI NA GIRILIR

OKSIJEN TORCUNUN MARKASINI MESSER PL-RC
YAPILIR

OK TUSLARI ILE NOZZLE NUMARASI UZERINE
GELINIR PAGE UP/DOWN TUSLARI iLE KALINLIK
AYARLARI YAPILIR (UST SATIRDA KALINLIK
DEGISIR, KALINLIK SATIRI TAKIP EDILEREK
KALINLIK AYARLAMASI YAPILIR) KALINLIK
AYARLANDIGINDA UYGUN OLAN NOZUL OKSIJEN
TORCUNA TAKILIR. ORNEK 40-60

TABLODAKI KESME HIZI NOT ALINIR.

TAMAM iLE KESIM TABLOLARINDAN CIKILIR.

KALINLIK S0, 00nm
Oksijen Kesme Basinci: 5.00 bar - 86.0 1t/dk
Oksijen Tavlama Basinci: 2.00 bar - 17.0 1t/dk
Propan Tavlama Basinci: 0.45 bar - 6.5 1t/dk
Oksijen Hizli Tavlama Basinci: 5.00 bar - 50.0 1t/dk
Propan Hizli Tavlama Basinci: 0.70 bar - 15.0 lt/dk
Kesme Hizi: 330,000 nn/dk
Tavlama Zamani: 35.000 sn
Kerf Kalinligi:2.200 nn.
Nozzle Numarasi: 40-60
MESSER PL-RC
TAMAM
CIKIS

NOT: OKSIJEN TORCH TiPiNiZ MESSER PL-RC DEGILSE UYGUN OLANI SECINiZ.

MONITOR UZERINDEKi KONTROL PANELINDE BULUNAN DUGMELER (OKSi ATESLEME/LPG/TAVLAMA/OKSI
KESME) OTOMATIGE ALINIR.

=@ 7R W & R

€8 A\JANO NG
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10- THC OFF/SW OLARAK AYARLANIR.

R <oksijen>

11- F1 KOSTUR iLE TORCH TAVLAMAYA GECER. EL KUMANDASI UZERINDEN PAUSE TUSUNA BASARAK TAVLAMA
SURESINE MUDAHALE EDILEBILIR. TEKRAR PAUSE BASILDIGINDA MAKINE KESIME GEGER.

12- KESIM ESNASINDA KESME YUKSEKLIGINE MUDAHALAE EDILMESi GEREKIR iSE EL KUMANDASI UZERINDEN TR
YE BASILIR SARI RENKLERI OLAN TUSLARDAN X10 E BASILIR. ( - ) VE ( +) TUSLARINA BASILARAK KESIM
YUKSEKLiGi(8-10mm) AYARLANILIR.

HPLAZMADA KULLANILABILEN KISAYOLLAR:

M: TORCHU MAKSIMUMDA YUKARI CEKME ISLEMI
T: MAKINE PARAMETRELERINE GECIS

P: AJANCAD PROGRAMINA GECIS

AJANCAD DE KULLANILABILEN KISAYOLLAR:

L: AJANCAD DE KUTUPHANEYE GECIS

U: AJANCADDE iSLEMi GERIYE ALMA

R: AJANCADDE iSLEMI iLERI ALMA

D: AJANCADDE SEKLIi SILME

O: AJANCADDE OTOMATIK PEDIT ISLEMI

V: AJANCADDE KESIM YONUNU TERSINE CEVIRME
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PLAZMADA KARSILASILASILABILECEK HATALAR

TRANSFER YOK HATASI = Jenerator kapali olabilir, sase alamiyor olabilir, torch bosa ¢cikmis olabilir, yanlis sarf

malzemeler takilmis olabilir.

IHSTR HATASI = Torch un saca temas etmesi durumunda cikar, el kumandasina girilerek torch yukari alinir, makine
kaldig1 yerden devam ettirilir. Hata devam eder ise sarf malzemeleri degistirerek yeniden deneyiniz tekrar yasanmasi
durumunda teknik servisi arayiniz.

TR LIMIT HATASI = Torch ¢ok yukari kaldiriimistir ya da asagi indirilmistir. Drycut isleminde torch u ¢ok yukaridan

resetlemeniz durumunda karsilasabilirsiniz.

T3 veya T4 TRANSMITTER HATASI = Tiplerin ve kompresorin basinglarini kontrol ediniz.

X SURUCUSU veya Y SURUCUSU veya TR SURUCUSU YOK HATASI = ilk olarak siiriiciiler iizerinde hangi uyari
lambasinin yandigina bakilarak not alinir. Makineyi acil stopa basilip birka¢ dakika bekledikten sonra tekrar start

vermeniz durumunda hata gidecektir. Eger hata devam ediyor ise teknik servisi arayiniz.
MAKINE USB Yi GORMUYOR = USB diskin FAT formatinda olup olmadigini kontrol ediniz. BIOS ayarlari icerisinde USB
giris basliginin ENABLED yani acik DISABLED kapali olup olmadigini kontrol ediniz. Agik degil ise ENABLED segenegine

alip F10 ile kaydedip makineyi yeniden baslatiniz.

JENERATORDE SU SEVIYESI DUSUK HATASI = Jeneratdriin sogutma suyu seviyesini kontrol ediniz.

JENERATORDE SIRKULASYON HATASI = Jeneratdriin yan tarafinda bulunan basing manometresinde basinci kontrol
ediniz (6-10 bar). Basing yok ise (0 bar) sirkiilasyon motorunu ve termik salterini, dlisiik ise pompaysi, yiiksek ise torcu

kontrol ediniz. Hata devam ediyorsa teknik servisi arayiniz.

JENERATORDE FAZ EKSIK HATASI = Makine besleme gerilimi diisiik (3x380v AC) olabilir veya fazlar degistirilmis
olabilir voltajini kontrol ettirmelisiniz.

JENERATORDE ASIRI SICAKLIK HATASI = Sogutma fanlarinin ¢alistigindan emin olun. Jeneratérii kapatip yarim saat
kadar bekledikten sonra actiginizda bu hata gidiyor ise mevsim sicakliklarini dikkate alarak jenerat6érin bulundugu

alani ekstra sogutmak gerekebilir. Hata devam ediyor ise teknik servisi arayiniz.
JENERATORDE CIKIS HATASI = Genellikle jeneratériin st kismindaki kartlarin yanmasindan kaynaklidir. Jeneratériin
st kapagini acip (bu islemi jeneratori kapatarak yapmalisiniz) goz ile kartlarin herhangi birinin izerinde yanik veya

bir koku olup olmadigini kontrol edip teknik servisi arayiniz.
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