Cod.954740

(EN) pag.5 (NL) Pag.43  (Fl).eoeeeemneennnne pag. 81  (ET) s pag. 117
.pag. 15 . N . .

.pag. 20
.pag. 26
.pag. 32
.pag. 38
(EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |
PROHIBITION SIGNS. ZAKAZU.
()} LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
D'INTERDICTION. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y FORBUDT.
PROHIBICION. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND PREPOVEDANO.
VERBOTSZEICHEN. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM
(RU) NEFEHAA CUMBONOB BE3OMACHOCTU, OBA3AHHOCTU A ZAKAZOM.
W 3AMNPETA. (HY) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E FELIRATAL
PROIBIDO. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMYJY IR DRAUDZIAMUYJY ZENKLY
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN PAAISKINIMAS.
VERBOD. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
(EL) NEZANTA ZHMATQN KINAYNOY, YIIOXPEQEHE KAI (V) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
AMNATOPEYZHE. PASKAIDROJUMI.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR,  (BG) JIEFEHAA HA 3HALIMTE 3A OMACHOCT, 3AAB/IKUTESTHN
DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. 1 3A 3ABPAHA.
(SV) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (AR) basdly slyls shasdl 390y puilae
(cs) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECi, PRIKAZOM A : "
ZAKAZOM.

(HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.

>

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES)
PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOPAMEHWA SJIEKTPUYECKUM
TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAL - (RO)
PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (CS) NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM -
(HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (FI) SAHKOISKUN VAARA
- (DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (SK)
NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (HU) ARAMUTES VESZELYE - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS -
(ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) OMTACHOCT OT TOKOB YAIAP - (AR) d—iles)l dsaall oz

»

(EN) DANGER OF FUMES FROM PLASMA CUTTING - (IT) PERICOLO FUMI DI LAVORAZIONE - (FR) DANGER FUMEES
DE PROCESSUS - (ES) PELIGRO HUMOS DE ELABORACION - (DE) BEIM ARBEITEN GEFAHR DURCH RAUCHGASE - (RU)
OMACHOCTb BbIAENEHMA AbIMOBbIX TA30B - (PT) PERIGO DE FUMOS DE PROCESSAMENTO - (NL) GEVAAR ROOK
VAN BEWERKING - (EL) KINAYNOX KAMNQN KATEPFAZIAZL - (RO) PERICOL GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN
BEARBETNING - (CS) NEBEZPECi DYMU POCHAZEJICICH Z PRACOVNI CINNOSTI - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA TIJEKOM RADA
- (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POWSTAWANIA OPAROW - (FI) TYOSKENTELYSTA AIHEUTUVAN SAVUN VAARA - (DA) FARE PGA.
DAMPE FRA BEARBEJDNINGEN - (NO) RISIKO FOR RGYK UNDER BEARBEIDELSEN - (SL) NEVARNOST NASTAJANJA DIMNIH
HLAPOV MED DELOM - (SK) NEBEZPECENSTVO DYMOV VZNIKAJUCICH PRI PRACOVNEJ CINNOSTI - (HU) MUNKAVEGZES
KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (LT) DUMY PAVOJUS DARBO METU - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV)
1ZTVAIKOJUMU BISTAMIBA APSTRADES LAIKA - (BG) ONTACHOCT OT MYLUELIV NPU OBPABOTBAHETO - (AR) J—oxl dsal b

>

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE)
EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (EL)
KINAYNOX EKPHZHX - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (CS) NEBEZPECI VYBUCHU - (HR-SR)
OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (FI) RAJAHDYSVAARA - (DA) SPRANGFARE - (NO) FARE
FOR EKSPLOSJON - (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (LT)
SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) ONMTACHOCT OT EKCI/I03UA - (AR) jlaxisyl ybas

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT
DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN
VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HA[EBATb 3ALUUTHYIO OAEXAY - (PT) OBRIGATORIO O
USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (EL) YIOXPEQXH NA ®OPATE
NPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT
BARA SKYDDSPLAGG - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH PROSTREDKU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE
ODJECE - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ - (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA
OBLACILA - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (LT)
PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT
AIZSARGTERPUS - (BG) 3AABJ/IKUTENIHO HOCEHE HA MPEAMA3HO OBJIEKNO - (AR) d-dlg)l Gu—dall slal sl
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(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES
GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON
SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAJEBATb 3ALUUTHBIE MEPYATKU - (PT) OBRIGATORIO O
USO DE LUVAS DE SEGURANCA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YMOXPEQXH NA
®OPATE NPOXTATEYTIKA FANTIA - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT
BARA SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITIi OCHRANNYCH RUKAVIC - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH
RUKAVICA - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT
TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SL) OBVEZNO NADENITE
ZASCITNE ROKAVICE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO -
(LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT
AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AAB/PKUTENIHO HOCEHE HA MPEAMA3HU PBKABULIN - (AR) ddlgl wlilad)l slayl slxdyl
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(EN) DANGER OF UV RADIATION FROM PLASMA CUTTING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA LAVORAZIONE - (FR)
DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE PROCESSUS - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS DE ELABORACION - (DE) BEIM
ARBEITEN GEFAHR DURCH UV-STRAHLUNG - (RU) OMACHOCTb Y/IETPAOVOJETOBbIX M3/YYEHUI - (PT) PERIGO DE RADIACOES
ULTRAVIOLETAS DE PROCESSAMENTO - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLETSTRALEN VAN BEWERKING - (EL) KINAYNOZ YMEPIQAQN
AKTINON AMO KATEPTAZIA - (RO) PERICOL RAZE ULTRAVIOLETE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN
BEARBETNING - (CS) NEBEZPECi ULTRAFIALOVEHO ZARENi POCHAZEJICIHO Z PRACOVNI CINNOSTI - (HR-SR) OPASNOST OD
ULTRALJUBICASTIH ZRAKA TLIEKOM RADA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS CIECIA - (FI)
TYOSKENTELYSTA AIHEUTUVAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE STRALER FRA BEARBEJDNINGEN

- (NO) RISIKO FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER BEARBEIDELSEN - (SL) NEVARNOST ULTRAVIOLIENEGA SEVANJA MED.
DELOM - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA VZNIKAJUCEHO PRI PRACOVNE) CINNOSTI - (HU) MUNKAVEGZESBOL
BEKOVETKEZO ULTRAVIOLA-SUGARZAS VESZELYE - (LT) ULTRAVIOLETINIY SPINDULIY PAVOJUS DARBO METU - (ET) KEEVITAMISEL
ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSE OHT - (LV) ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA APSTRADES LAIKA - (BG) OMACTHOCT
OT OBJTbYBAHE C YIITPABUOJIETOBM JIbYU MPU OBPATBAHETO - (AR) J—osll s d o6l dymmumiial] oo did poy—sll s>

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’'INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU)
OINMACHOCTb MOXAPA - (PT) PERIGO DE INCENDIO - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (EL) KINAYNOZ NYPKATIAZ - (RO) PERICOL DE INCENDIU
- (SV) BRANDRISK - (CS) NEBEZPECi POZARU - (HR-SR) OPASNOST OD POZARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (FI) TULIPALON
VAARA - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (SL) NEVARNOST POZARA - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (HU) TUZVESZELY - (LT)
GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT MOXAP - (AR) §— > eV 8 il ydas

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE)
VERBRENNUNGSGEFAHR-(RU) ONTACHOCTb OXKOI'OB- (PT) PERIGO DEQUEIMADURAS - (NL) GEVAARVOORBRANDWONDEN - (EL) KINAYNOX
EFKAYMATQN - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (CS) NEBEZPECi POPALENIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA

- (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER
- (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET)
POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT U3TAPAHUA - (AR) $gy—d yoy—sdl ytas

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON
IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) ONACHOCTb
HE MOHM3VPYIOLUEN PALVIALIAW - (PT) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN -
(EL) KINAYNOZ MH IONIZONTON AKTINOBOAIQN - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE
- (CS) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM
NIEJONIZUJACYM - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT
STRALNING - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (HU) NEM
INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV)
NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) ONACTHOCT OT HE IOHWU3UPAHO OBJTBYBAHE - (AR) diisgo i wileloisl) yoy=idl ylas
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(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER
ART - (RU) OBLAA ONACHOCTbD - (PT) PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) FENIKOX KINAYNOX - (RO) PERICOL GENERAL
- (SV) ALLMAN FARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECI - (HR-SR) OPCA OPASNOST - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (FI) YLEINEN
VAARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (HU)
ALTALANOS VESZELY - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLLM OMACTHOCTU - (AR) sle ylas

X

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE MACHINE - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE DELLA
MACCHINA - (FR) INTERDIT D’UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DE LA MACHINE - (ES) SE PROHIBE UTILIZAR
LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE MAQUINA - (DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN
DER MASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMNPELLEHO NMOABELINBATb MALLUUHBI 3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MAGANETA
COMO MEIO DE SUSPENSAO DA MAQUINA - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET MACHINE AAN OP TE
HANGEN - (EL) AMATOPEYETAI H XPHZH THZ XEIPOAABHZ AN MEXO ANYWQXHE THZ MHXANHX ZYIKEYHZ - (RO) SE INTERZICE
FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A MASINII - (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT
HANGA UPP MASKINEN - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI PRISTROJE - (HR-SR) ZABRANJENO
JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA -
(F1) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA RIPUSTUS VALINEENA (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAEVE
MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE MASKINEN OPP - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA
OBESANJE APARATA - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT - (HU) TILOS A GEP A FOGANTYUJANAL FOGVA
FELAKASZTANI - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONE APARATU SUSTABDYMUI - (ET) ON KEELATUD RIPUTADA
masin KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E [IA CE
W3MO0N3BA PbKOXBATKATA KATO CPEACTBO 3A OKAYBAHE HA MALUMHATA - (AR) Lol VI §odsid dlamungS pamdall plasiwl ytass

(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION
OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU)
OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUUTHBIE OYKU - (PT) OBRIGACAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECCAO - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN
BESCHERMENDE BRIL - (EL) YOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTETEYTIKA I'YAAIA - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR
DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS) POVINNOST POUZIVANI OCHRANNYCH BRYLI - (HR-
SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - (FI) SUOJALASIEN KAYTTO
PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN -
(SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU) VEDOSZEMUVEG
VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV)
PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AAB/DKUTENHO IA CE HOCAT MPEAMA3HN OYWIIA - (AR) ddly Gyl =layb elIyl

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT
AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER
ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET AJ11 AOCTYMA NOCTOPOHHUX JINL - (PT) PROIBICAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS
- (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AATOPEYZH MPOXBAZHE XE MH ENITETPAMENA ATOMA -
(RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS)
ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM
NIEUPOWAZNIONYM - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER SOM
IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (SK) ZAKAZ
NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (LT) PASALINIAMS [EITI
DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA
AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTBMBT HA HEYMb/IHOMOLLEHW JIULA - (AR) s—g) zra—s y—sdl polil s Jg—sul - tasy
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(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU
MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH
EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb3OBATbCA 3ALUMTHON MACKO - (PT) OBRIGATORIO
O USO DE MASCARA DE PROTEGAO - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YMOXPEQEH
NA OOPATE MPOETATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA MASTI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT
ATT BARA SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STITU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE
MASKE - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT
ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE
MASKE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA
UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU
- (BG) 3AABL/DKUTENHO W3MNON3BAHE HA MPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (AR) Gly glid _slasiwl slidyl

(EN) USE OF EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTIONS DE L'OUIE
OBLIGATOIRES - (ES) OBLIGACION DE PROTECCION DEL OIDO - (DE) DAS TRAGEN EINES GEHORSCHUTZES IST PFLICHT - (RU)
OBA3ATE/IbHAA 3ALUUTA OPTAHOB CJIYXA - (PT) OBRIGACAO DE PROTECCAO DOS OUVIDOS - (NL) OORBESCHERMING
VERPLICHT - (EL) YNOXPEQEH MNPOXTAZIAZ AKOHE - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (SV) HORSELN MASTE
SKYDDAS - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (PL) NAKAZ OCHRONY SEUCHU - (FI)
KUULON SUOJAUSPAKKO - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REVARN - (NO) DU MA HA PA DIG H@RSELVERN - (SL) OBVEZNA
UPORABA GLUSNIKOV - (SK) POVINNA OCHRANA SLUCHU - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS
PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUSLIK ON KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT
DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AIIbJIKUTENTHO A CE MOJI3BAT NMPEAMA3HU CPEACTBA 3A CNYXA - (AR) u3¥1 dulesu sldyI

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO
DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) LUTILISATION
DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES)
PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE)
TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE
UNTERSAGT - (RU) WCTOJIb30BAHME YCTAHOBKM 3AMPELWEHO JIMLAM, WCMOMb3YIOWMM SJIEKTPOHHYIO 1
SMNEKTPOANMAPATYPY OBECMEYEHMA XKU3HEAEATENLHOCTY - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES
DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS
VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (EL) AMAFOPEYETAI H XPHEH TOY MHXANHMATOX ZE
ATOMA MOY OEPOYN HAEKTPIKEE KAl HAEKTPONIKEE IYIKEYEE ZOTIKHE THMAZIAY - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA
MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE SI ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR
ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN -
(CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENi - (HR-SR)
ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE
UREDAJE - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE
URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN
HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT
ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER
LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA
ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA
0SOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA
MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN
BEEPITVE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |RANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS
ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI
ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS
IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E MON3BAHETO HA MALIMHATA OT JINLIA, HOCUTENN HA ENEKTPUYECKM
U ENEKTPOHHU MEAMLIMHCKN YCTPOWCTBA - (AR) dyguadl digyisIVly diliyesl 8oVl Jalod ddVl plasiiowl ylasy

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA
MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE
PROTHESES METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS
- (DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb30BAHVE
MALUVHbI 3AMPELAETCA JIOAAM, VMEIOLLUMM METAJUIMYECKUE MPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA
AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS
VAN METALEN PROTHESEN - (EL) AMATOPEYETAI H XPHIH THE MHXANHEZ ZE ATOMA MOY OEPOYN METAAAIKES
MPOZOHKES - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINIl DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE -
(SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE
NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE
- (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY
METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN
- (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA
STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU)
TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA
DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD
METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YNOTPEGATA
HA MALUMHATA OT HOCUTENW HA METAJTHU MPOTE3M - (AR) dpanall go—wll 8421 ousiiums Js dIVl plasiwl oy

@@@ ®

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI
METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES
ET CARTES MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE)
DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMNPEWAETCA HOCUTb
METAJUIMYECKUE NMPEQMETbI, YACbl WM MATHUTHBIE MJIATBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS,
RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE
FICHES TE DRAGEN - (EL) AMATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MATNHTIKEZ MAAKETEZ -
(RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET
ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (CS) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A
MAGNETICKYCH KARET - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (PL)
ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN,
KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE,
URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL)
PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH
PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES
KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY
PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT
METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA
METAJIHA NPEAMETU, YACOBHULIM U MATHUTHU CXEMU - (AR) dtnisions OlSlag Olelw cdiimo sl._.ul Alasiwl ydas
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR)
UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS
- (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UCMOJIb3OBAHUE 3ANPELLAETCA
JIOAAM, HE UMEIOLLMM PA3PELLUEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET
GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AAFTOPEYZH XPHZHX ZE MH ENITETPAMENA
ATOMA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE
AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - (CS) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR)
ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM -
(F1) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT
ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SL) NEPOOBLASCENIM OSEBAM
UPORABA PREPOVEDANA - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA
ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IRAIZLIEGTS IZMANTOT APARATU
- (BG) 3ABPAHEHO E NO/NI3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLLEHU JIULIA - (AR) g} a0 sl goluidl Ju8 e slasiewdl ylasy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not
allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse
collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche.
L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi
ai centri di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et
électroniques. L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit
s’adresser a un centre de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos
eléctricos y electronicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano
solido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung
elektrischer und elektronischer Gerdte. Der Benutzer hat pflichtgemaf dafiir zu sorgen, daB8 dieses Gerét nicht
mit dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muBl er eine der autorisierten

Entsorg 1l einschalten. - (RU) C YK i Ha pa W c6op 3neKTpmyeckoro un
INEKTP 0 uuup, Mo TeJ/Ib He MUMeeT npaBa BblﬁpaCbIBaTb AaHHoe oGopy,qoBane B KayecTtBe
CMellaHHoro Teepaoro 6bITOBOTO oTXoAa, a TbCA B cnewy| LeHTpPbI c6opa OTX0A0B.

- (PT) Simbolo que indica a reuniao separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obrigacao
de néo eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha
autorizados. - (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen.
De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot
de geautoriseerde ophaalcentra. - (EL) ZOpBolo mou Ssixvel Tn Stapopomoinpévn culloyn TWV NAEKTPIKWV Kia
NAEKTPOVIKWV GUOKEVWV. O XPROTNG UMOXPEOUTAL VA UNV SIOXETEVEL AUTH T CUGKEUN OAV HIKTO OTEPED AOTIKO
amoBAnto, aAAd va ameuBivetal o€ eyKeKPIpEVa KEvTpa oUAAoyNG. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata
a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile
solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat
sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anviandaren far inte sortera denna anordning tillsammans
med blandat fast hushallsavfall, utan maste vinda sig till en auktoriserad insamlingsstation - (CS) Symbol
oznacujici separovany sbér elektrlckych a elektromckych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni
jako pevny smis i odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (HR-SR) Simbol koji oznacava
posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronsklh aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obican kruti
otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadow
aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania si¢ likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich
stalych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady - (FI)
Symboli, joka ilmoittaa siahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdayksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya
valtuutettujen kerayspisteiden puoleen eika valittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - (DA) Symbol, der star for
seerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat
som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret |ndsam|mgscenter -(NO) Symbol som angir
separat sortering av elektriske og elektromske apparater Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort
dette apparatet med lig fallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler.
- (SL) Simbol, ki oznacuje Ioceno zb|ranje elektricnih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme
zavreci kot navaden gospodi i trden odpadek k se mora obrniti na pooblas¢ene centre za zbiranje.
- (SK) Symbol oznacujuci separovany zber elektrlckych a elektronlckych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat
toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny dorucit ho do autorizovany zberni. - (HU)
Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznalé koteles
ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé
hulladékgyiijté kozponthoz fordulni. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy
prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo
kreiptis j specializuotus atliekq surinkimo centrus. - (ET) Siimbol, mis tadhistab elektri- ja elektroonikaseadmete
eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on poorduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda
aparaati kui munitsipaalne segajaade - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka ut|||zacua ir javeic atseviski no citam
elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiru municipalaja cieto

atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - (BG) C KOWNTO
paspenHo cb6upaHe Ha enekTpmyecKkarta U eNleKTPOHHa anapatypa. MonssaTenar ce 3aagb/KaBa fja He N3XBbpNA
Tasu anapaTtypa KaTo cMeceH TBbp/, OTNaAbK B KOHTeliHepuTe 3a CMeT, NocTaBeHN oT obluHaTa, a TpA6Ba Aa ce
6bpHe KbM C! Te 32 TOBa LEHTPOBE - (AR) Lz .dig 7SIy ly &5l ya8)l 852 Joaiiall gaozadl Y] yiid 30y
Lo 2 raall ollad] guez 3510 JI amgill dde Jos cdibakisiall doeall il Lol aiiS SLazdl it (oo padidl puce okl e
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INSTRUCTION MANUAL

WARNING! BEFORE USING THE PLASMA CUTTING SYSTEM READ THE
INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

PLASMA CUTTING SYSTEMS DESIGNED FOR PROFESSIONAL AND
INDUSTRIAL USE

1. GENERAL SAFETY INSTRUCTIONS FOR PLASMA ARC CUTTING
The operator should be properly trained to use plasma cutting
systems safely and should be informed about the risks related to

QEAREOE®

- The flowing of cutting currents generates electromagnetic fields
(EMF) around the cutting circuit.

Electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment
(e.g. Pace-makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).
Adequate protective es must be d for persons with
these types of medical apparatus. For example, they must be
forbidden access to the area in which plasma cutting systems are in
operation.

This plasma cutting system conforms to technical product standards
for exclusive use in an ind t for profi |
purposes. It does not assure compliance with the basic limits relative
to | ic fields in the domestic

ial envir

!
p to elect

arc welding procedures and associated techniq about rel
safety measures and emergency procedures.

(Please refer to the applicable standard “EN 60974-9: Arc welding
Part9:1 llation and Use).

N

- Prevent direct contact with the cutting circuit; the no-load voltage
pplied by the pl cutting sy may be dangerous under

certain circumstances.

When the cutting circuit cables are being connected or checks and

repairs are carried, out the cutting system should be switched off

and disconnected from the power supply.

Switch off the plasma cutting system and disconnect it from the

power supply before replacing worn torch parts.

Make the electrical connections and installation according to the

health and safety standards and legislation in force.

The plasma cutting system should be connected only and

exclusively to a power supply network with the neutral lead

connected to earth.

Make sure that the power supply plug is correctly connected to the

earth protection outlet.

Do not use the plasma cutting system in damp or wet places or in

the rain.

- Do not use cables with worn insulation or loosened connections.

- Do not cut on containers, receptacles or piping that contains or
has contained inflammable liquids or gases.

Do not work on materials cleaned with chlorinated solvents or in
the vicinity of such substances.

Do not cut on containers under pressure.

Remove all flammable materials (e.g. wood, paper, cloth etc.) from
the working area.

Provide adequate ventilation or facilities for the removal of
fumes produced by plasma cutting work; a systematic approach
is ded in luating the exp e limits for fumes produced
by cutting work, which will depend on their composition,
concentration and the length of exposure itself.

POL®

- Ensure there is adequate electrical insulation with regard to the
plasma cutting torch nozzle, the workpiece and any (accessible)
earthed metal parts in the vicinity.

This is normally achieved by wearing gloves, shoes, head
coverings and clothing designed for this purpose and by using
insulating platforms or mats.

Always protect your eyes with the relative filters, which must
comply with UNI EN 169 or UNI EN 379, mounted on masks or use
helmets that comply with UNIEN 175.

Use the relative fire-r clothing (c with UNI EN
11611) and welding gloves (compliant with UNIEN 12477) without
exposing the skin to the ultraviolet and infrared rays produced by
the arc; the protection must extend to other people who are near
the arc by way of screens or non-reflective sheets.

Noise levels: if particularly intensive cutting operations cause
daily personal noise exposure (LEPd) of 85 dBA or more, suitable
personal protection equipment must be worn (Tab. 1).

envir

The operator must adopt the following procedures in order to reduce
p ic fields:

Fasten the two cables as close together as possible.

Keep head and trunk as far away as possible from the cutting
circuit.

Never wind cables around the body.

Do not cut with the body within the cutting circuit. Keep both
cables on the same side of the body.

Connect the cutting current return cable to the piece being cut, as
close as possible to the position of the cut itself.

Do not cut while close to, sitting on or leaning against the plasma
cutting system (keep at least 50 cm away from it).

Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of the
cutting circuit.

Minimum distance d= 20 cm (Fig. P).

- Class A equipment:

This plasma cutting system conforms to the technical product
standards for exclusive use in an industrial environment and
for professional purposes. It does not assure compliance with
electromagnetic compatibility in domestic dwellings and in premises
directly connected to a low-voltage power supply system feeding
buildings for domestic use.

e to electr

EXTRA PRECAUTIONS
PLASMA CUTTING OPERATIONS
- In envir with heigh
- In confined spaces;
- In the presence of inflammable or explosive materials;
MUST be evaluated in advance by an “Expert supervisor” and
must always be carried out in the presence of others who have
been taught how to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided
; A.10 of the applicable standard EN 60974-9: Arc
g equif Part 9:1 llation and Use”.
Cutting operations MUST BE PROHIBITED if the operator is
supporting the weight of the power source (using slings for
example).
The operator MUST NEVER BE ALLOWED to carry out cutting
operations if above ground level, unless safety platforms are used.
WARNING! USING THE PLASMA CUTTING SYSTEM SAFELY.
The safeguards provided by the manufacturer (interlocking
system) can only be guaranteed to work properly if the torch model
and corresponding power source as indicated in the “TECHNICAL
DATA” are used.
DO NOT USE non-original torches or consumable parts.
DO NOT ATTEMPT TO USE THE POWER SOURCE with torches
that are made for cutting or WELDING procedures but are not
contemplated in this instruction manual.
FAILURE TO COMPLY WITH THESE RULES may give rise to a SERIOUS
safety hazard for the user and may also damage the apparatus.

d risk of electric shock;

RESIDUAL RISKS
- TIPPING: place the plasma cutting power source on a horizontal
surface with adequate load-bearing capacity; otherwise (e.g.
sloping or uneven floor etc.) the apparatus is in danger of tipping



2.

over.

IMPROPER USE: it is dangerous to use the plasma cutting system
for any work other than that for which has been designed.

Never lift the pl cutting ith first disconnecting
and removing all interconnection and power supply cables and
piping.

Do not use the handle to hang the plasma cutting system.

INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

Plasma cutting system with compressed air mono-phase, with fan. Used

fo

r fast cutting without deformation on steel, stainless steel, galvanized

steel, aluminium, copper, brass etc.

The cutting cycle is started by a pilot arc, which is established between
the mobile electrode and the nozzle/hood of the torch by the short circuit
current between these two elements: this technology also enables, other
than continuous cutting, cutting of grids and/or perforated sheet metal.
Furthermore, adjustment of the current from the minimum to maximum
allows you to ensure a high quality cut as the thickness and type of metal
varies.

MAIN CHARACTERISTICS

Torch voltage control device.

Air pressure, torch short-circuit control device.
Thermostatic safeguard.

No air protection (where applicable).
Overvoltage, undervoltage.

Air pressure display (where applicable).

Torch cooling command (where applicable).
Internal air compressor (where planned).

STANDARD ACCESSORIES

Plasma cutting torch.
Fitting for compressed air connection (where applicable).
Earth cable

OPTIONAL ACCESSORIES

3.

Spare electrodes-nozzles kit.

High current powered cutting torch (where planned).

Spare electrodes-nozzles kit for high current powered torch (where
applicable).

Gouging kit (where applicable).

TECHNICAL INFORMATION

DATA PLATE
The most important information regarding use and performance of the
plasma cutting system is summarised on the rating plate and has the

fol

llowing meanings:
Fig. A
EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc
welding and plasma cutting machines.
Symbol referring to the internal structure of the machine.
Symbol referring to plasma cutting procedure.
S symbol: indicates that cutting operations may be carried out in
environments with heightened risk of electric shock (e.g. close to
large metal masses).
Symbol indicating the main power supply:
1~:single phase alternating voltage
3~:3-phase alternating voltage
Casing protection rating.
Technical specifications for main power supply:
-U,  :Alternating voltage and frequency of power supply to the
machine (allowed limits £10%):
-1 : Maximum current absorbed by the line.

1 max

-l Effective current supplied

Performance of cutting circuit:

-U,  :maximum no-load voltage (open cutting circuit).

-1,/U, :Current and corresponding normalized voltage that the
machine is able to supply during cutting.

-X :Duty cycle: indicates the time for which the machine is

able to supply the corresponding current (same column).
It is expressed in %, based on a 10 min. cycle (e.g. 60% = 6
minutes work, 4 minutes pause; and so on).

If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C
environment) are exceeded the thermal cutout will trigger
(the machine will remain in standby until its temperature

returns within the allowed limits).

- A/V-A/V:indicates the range over which the cutting current may be
adjusted (minimum - maximum) at the corresponding arc
voltage.

Machine serial number (indispensable identification when asking for

technical assistance, ordering spare parts or discovering the origin of

the product).

== : Size of delayed action fuses to be provided to protect the

power line.

Symbols referring to safety standards, the meaning of which is

explained in chapter 1 “General safety instructions for plasma arc

cutting”

Note: The data plate shown here is an example for explaining the meaning
of the symbols and figures; the exact values of the technical specifications
for your plasma cutting system must be read directly on the rating plate
of the machine itself.

OTHER TECHNICAL INFORMATION:

- POWER SOURCE: see table 1 (TAB.1)

- TORCH: see table 2 (TAB.2)

The weight of the machine is given in table 1 (TAB. 1).

4. DESCRIPTION OF THE PLASMA CUTTING SYSTEM
The machine consists essentially of power modules built on PCB’s and
optimised for maximum reliability and minimum maintenance.

1-

2-

(Fig. B)
Single phase power supply line, rectifier assembly and levelling
capacitors.
Transistor (IGBT) switching bridge and drivers ; converts the rectified
mains voltage into high frequency alternating voltage and adjusts
the power according to the required cutting current/voltage.
High frequency transformer: the primary winding is powered by the
voltage that has been converted by block 2; its function is to adapt
voltage and current to the values required for the cutting procedure
and at the same time to perform galvanic isolation of the cutting
circuit from the main power supply.
Secondary rectifier bridge with levelling inductance: converts the
alternating voltage/current supplied by the secondary winding into
direct current/voltage with very low ripple.
Control and adjustment electronics: controls cutting current
value instantaneously and compares it with the operator’s setting;
modulates IGBT driver control pulses that make the adjustment.
Determines the dynamic current response during cutting and
oversees the safety systems.

CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES
Front panel (Fig. C)

1-

2-
3-

Torch with direct or control panel connection.

The torch button is the only control device that can be used to
start and stop cutting operations.

When the button is released the cycle will cease instantaneously,
whatever stage it is at, and only the cooling air (post-air) will be
kept on.

Accidental manoeuvres: the cycle will only be allowed to start if
the button is pressed for a preset minimum interval of time.
Electrical safety: button operation is disabled if the insulating
nozzle-holder is NOT fitted to the head of the torch, or if it is not
fitted correctly.

Return cable.

Control panel.

CONTROL PANEL (Fig. C1)

1-

Adjustment knob:
In any mode, it allows continuous current adjustment.
KOMPRESSOR

I'| Red led signalling compressed air internal circuit inhibition
(where planned).
When on, it indicates overheating of the electric motor windings on
the air compressor.

NI
ll/ " Yellow led signalling a general or warning alarm of torch
consumables.

When on and fixed, it indicates overheating of some power circuit
components, or a malfunction on the inlet power supply voltage
(over or undervoltage).

OVER or UNDERVOLTAGE: blocks the machine if the power supply
voltage is out of range +/- 15% compared to the plate value.

\



Resetting is automatic (switching off the yellow led) after one of
the malfunctions among those indicated above returns within the
permitted limits.

When the led is intermittent it indicates the consumables are
malfunctioning and the causes can be:

worn consumables;

- consumables assembled incorrectly or missing;

- faulty torch;

- air pressure too low or no air in torch.

Signalling disappears after a correct cutting cycle.

4- Yellow led signalling voltage present in torch.
When on, it indicates the cutting circuit is enabled (machine outlet
energised):
Pilot Arc or Cutting Arc “ON".
Output is powered when the torch button is pressed and there is no
alarm status.
The machine output is not powered in the following cases:
- when the torch button is NOT activated (standby status with low
energy consumption);
- during POST AIR cooling phase;
- if the pilot arc is not transferred to the piece within a maximum of
2 seconds;
- if the cutting arc shuts off due to excessive piece torch distance;
- for excessive wear of the electrode or forced distancing of the
torch from the piece;
if a SAFETY system or an ALARM activates.
5- t? Green led signalling presence of mains voltage and auxiliary

circuits powered.
The control and service circuits are powered.

CONTROL PANEL (Fig. C2)
1- Adjustment knob:
In any mode, it allows continuous current adjustment.

ll/\l/

2- \ Yellow led signalling a general or warning alarm of
consumables.
When on and fixed, it indicates overheating of some power circuit
components, or a malfunction on the inlet power supply voltage
(over or undervoltage).
OVER or UNDERVOLTAGE: blocks the machine if the power supply
voltage is out of range +/- 15% compared to the plate value.
Resetting is automatic (switching off the yellow led) after one of
the malfunctions among those indicated above returns within the
permitted limits.
When the led is intermittent it indicates the consumables are
malfunctioning and the causes can be:
- worn consumables;
- consumables assembled incorrectly or missing;
- faulty torch;
- air pressure too low or no air in torch;
Signalling disappears after a correct cutting cycle.

3- Yellow led signalling air malfunction or no air.
When on, it indicates a malfunction on the compressed air circuit.
This condition is not necessarily due to internal sealing issues. It may
regard connection or source of origin.

4- _@ Yellow led signalling voltage present in torch.

When on, it indicates the cutting circuit is enabled (machine outlet
energised):

Pilot Arc or Cutting Arc “ON".

Output is powered when the torch button is pressed and there is no
alarm status.

The machine output is not powered in the following cases:

when the torch button is NOT activated (standby status with low
energy consumption);

during POST AIR cooling phase;

if the pilot arc is not transferred to the piece within a maximum of
2 seconds;

if the cutting arc shuts off due to excessive piece torch distance;
excessive wear of the electrode or forced distancing of the torch
from the piece;

if a SAFETY system or an ALARM activates.

@ Green led signalling presence of mains voltage and auxiliary

_7-

circuits powered.

The control and service circuits are powered.
6- MODE selecting knob
Allows selection of the following operating modes:

LF

¥

oo Maintained arc cutting mode also when not transferred to
the piece (cutting grids or discontinuous sheet metal).

®
L]\ Gouging mode, suitable for use with the torch with
GOUGING consumables (removal, modelling of metal by melting).
Display leds for digital gauge air pressure

S
E°S
=
=

o

s

Metal continuous cutting mode.

]

ECS) In real time, it indicates the measured pressure (optimal

pressure central green leds, poor or excess pressure yellow leds).
AIR key

@ Pressing this key, the air continues to exit the torch for a pre-
established time of approx. 20 sec (allows cooling of the torch and/or
air adjustment within the optimal range).

REAR PANEL (Fig. D)

1- Power cable.

2- Main switchO-1
1 (ON) Generator ready for operation.

3- | pressure r I (plasma compressed air) with gauge,
where applicable.

4- Pressure reducer knob (where applicable).

5- Fitting to couple to compressed air source (where applicable).

5.INSTALLATION
ATTENTION! CARRY OUT ALL THE INSTALLATION
A OPERATIONS WITH THE PLASMA CUTTING SYSTEM
STRICTLY OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER
MAINS.
THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED OUT BY
EXPERT OR QUALIFIED TECHNICIANS.
PREPARATION
Unpack the machine, assemble the detached parts contained in the

packaging.
Assembling the return cable-earth clamp (Fig. E)

LIFTING MODE OF THE MACHINE

All the machines described in this manual must be suspended using the
handle or the strap supplied if applicable for the model.

Strap assembly mode (FIG. F).

MACHINE POSITIONING
Identify the installation location of the machine so there are no obstacles
on inlet and outlet opening of the cooling air; at the same time ensure no
conductive dust, corrosive vapours, humidity, etc. are sucked in.
Keep at least 250mm of free space around the machine.

ATTENTION! Position the machine on a flat surface of
A adequate capacity for the weight to avoid dangerous
CUTTING CIRCUIT CONNECTIONS

turning over or movements.
Prepare a compressed air distribution line with a working pressure and
minimum capacity indicated in table 2 (TAB. 2).
Assembly, connection of the pressure reducer (Fig. G).
IMPORTANT!
Do not exceed the maximum input pressure of 8 bar. Air containing large
quantities of humidity or oil can cause excessive wear of consumable
parts or damage the torch. If in doubt concerning the quality of the
compressed air available, it is recommended to use an air dryer to
be installed downstream of the inlet filter. Use a hose to connect the
compressed air line to the machine, using
the fitting supplied for assembly on the air intake filter.
Connecting the cutting current return cable.
Table 1 (TAB. 1) gives the recommended values for the return cable (in



mm?) according to the maximum energy supplied by the machine.
Connect the cutting current return cable to the piece to be cut or

the metal support bench taking the following precautions:

Check that a good electric contact is established especially when
cutting sheet metal with insulating, oxidised coatings etc.

Connect the mass as close as possible to the cutting point.

Do not use metal structures that are not part of the workpiece as a
cutting current return conductor; this can endanger safety and give
unsatisfactory cutting results.

Do not connect the mass on the section of the piece to be removed.
Connecting the plasma cutting torch (Fig. H) (where applicable).
Insert the male end of the torch in the central connector on the front
panel of the machine, making sure the polarisation key is aligned. Fully
tighten the locking ring nut clockwise to guarantee there are no leaks in
the air and current flows.

In some models, the torch is supplied already connected to the current
source.

IMPORTANT!

Before commencing cutting operations, check the consumable parts
are assembled correctly, inspecting the torch head as indicated in the
"TORCH MAINTENANCE" chapter.

A ATTENTION!

USING THE PLASMA CUTTING SYSTEM SAFELY.

Only the torch model as i d, coupled with the corr

power source as indicated in TAB. 2, are able to guarantee effectlve

protection by the safety system provided by the manufacturer

(interlocking system).

- DO NOT USE other makes of torch and related consumable parts.

- DO NOT ATTEMPT TO COUPLE THE POWER SOURCE with torches
built for cutting or welding proced that are not c
in these instructions.

Failure to comply with these rules may cause serious hazards,

endangering the physical safety of the user and damaging the

apparatus.

™

CONNECTION TO THE MAINS

Before making any electrical connection, check the rating plate on
the source of current corresponds to the mains voltage and frequency
available in the installation location.

The source of current must only be connected to a power supply
system with neutral conductor connected to earth.

To guarantee protection against indirect contact, use the differential
switches type:
Type A ( ) for mono-phase machines.

To meet the requirements of the standard EN 61000-3-11 (Flicker), you

are advised to connect the source of current to the interface points of

the power mains with an impedance under table 1 (TAB.1).

The plasma cutting system is not within the requirements of standard

IEC/EN 61000-3-12.

If it is connected to a public power mains, the installation technician

or user is responsible for checking the plasma cutting system can be

connected (if necessary, consult the mains provider).

Plug and socket.

Connectastandard plug (3P + E) to the power supply cable with adequate

capacity and use a mains socket equipped with fuses or an automatic

switch; the specific earth lug must be connected to the earth conductor

(yellow-green) of the power supply line.

Table 1 (TAB. 1) provides the recommended values in amperes of the line

slow blow fuses chosen based on the maximum nominal current supplied

by the source of current, and at the power supply nominal voltage.
ATTENTION! Failure to comply with the above rules renders

A the safety system (class I) ineffective, with resulting serious

fire).

risks for people (e.g. electric shock) and for property (e.g.

6. PLASMA CUTTING: PROCESS DESCRIPTION

The plasma arc and plasma cutting application principle.

Plasma is a gas heated to an extremely high temperature and ionised so
that it becomes an electrical conductor.

This cutting procedure uses plasma to transfer the electric arc to the
metal piece that is melted by the heat and separated.

The torch uses compressed air supplied by a single source, both for
plasma gas and for cooling and protection gas.

Starting the pilot arc.

The cycle is started by a pilot current that flows between the electrode

(polarity -) and the torch nozzle (polarity +) and by activation of the air
flow which opens the short circuit of these two elements.

Then, approaching the torch to the piece to be cut, connected to the
current source polarity (+), the pilot arcis transferred and creates a plasma
arc between the electrode (-) and the piece itself (cutting arc). The pilot
arc is excluded as soon as the cutting arc is established between the
electrode and the piece.

The maintenance time of the pilot arc set in the factory is 2sec (4 seconds
in GOUGING mode).

If the arc transfer to the piece is not carried out within this time, the cycle
is automatically blocked, except maintenance of the cooling air.

To start the cycle again, release the torch button and press it again.

Preliminary procedures.

Before starting the cutting operations, check correct assembly of the
consumable parts by inspecting the torch head, as indicated in the
“TORCH MAINTENANCE" paragraph.

Turn on the current supply and set the cutting current (Fig. C1-1 and
C2-1) according to the thickness and type of metal material to be cut.
Where planned, press the air button (Fig. C-2) to start the air flow.
Adjust the air pressure to the pressure value required for the type of
torch being used (TAB. 2).

Turn the knob: pull upwards to release and turn to adjust the pressure
to the value indicated in the TORCH TECHNICAL DATA.

Read the required value on the pressure gauge and then press the knob
to lock the setting.

Allow the air flow to end spontaneously to make it easier to remove any
condensate accumulated in the torch.

In the absence of the air button this adjustment phase should be
carried out by pressing and releasing the torch button to allow air flow.

Cutting operation (Fig. I).

Keeping the torch perpendicular to the material to cut, bring the nozzle
of the torch in contact with the piece.

Press the torch button, after approx. 1 second the pilot arc starts.

If the distance is suitable, the pilot arc is immediately transferred to the
piece giving rise to the cutting arc.

Move the torch on the surface of the piece along the ideal cutting line
ataregular pace.

Adjust the cutting rate according to the thickness and selected current,
checking that the arc exiting the lower surface of the piece is inclined
by approx. 15° in relation to the vertical line, in the opposite direction
to the operating direction.

Perforation (Fig. L).

To perform this operation or start cutting from the piece centre.

Start with the torch inclined approx. 30° and move it progressively to a
perpendicular position to the material to cut.

This procedure prevents the arc or smelted particles returns from ruining
the nozzle hole which will rapidly compromise its performance.
Perforation of pieces with a thickness of up to 25% of the maximum
foreseen for the range of use can be performed directly.

Grid cutting procedure (where applicable).
This function may be useful to cut perforated sheet metal or grids.
Use the "select mode" knob (Fig. C-2) to select the grid cutting mode.
On completing the cutting cycle, keeping the torch button pressed, the
pilot arc will restart automatically.
Only use this function when required to avoid unnecessary use of the
electrode and nozzle.
ATTENTION! In this mode you are advised to use standard
A sized electrodes and nozzles. In particular conditions,
using elongated electrodes and nozzles could cause
interruption of the cutting arc.

7. MAINTENANCE
WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE
A OPERATIONS, MAKE SURE THAT THE PLASMA CUTTING
SYSTEM IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE
MAIN POWER SUPPLY.

ROUTINE MAINTENANCE
ROUTINE MAINTENANCE CAN BE CARRIED OUT BY THE OPERATOR.

TORCH (Fig. M)

Check the wear level of the torch parts used by the plasma arc regularly,
depending on the level of use.

The replacement frequency of the consumables depends on various



factors: as indicated in the paragraph “MOST COMMON CUTTING

DEFECTS".

1- Nozzle holder.
Unscrew it from the torch head by hand. Clean thoroughly or replace
it if damaged (burns, deformation or cracks). Check the condition of
the upper metal section (torch safety actuator).

2- Nozzle/Hood.
Check the wear level of the plasma arc flow hole and the internal
and external surfaces. Replace the nozzle if the hole has widened
compared to the original diameter or is deformed. If the surfaces are
particularly oxidised, clean them with very fine sandpaper (FIG. N).

3- Airdistributor ring / diffuser.
Check there are no burns or cracks and that the airflow holes are not
blocked. Replace immediately if damaged.

4- Electrode.
Replace the electrode when the depth of the crater that forms on the
emission surface reaches about 1.5 mm (FIG. O).

5- Torch body, handgrip and cable.

Normally these components do not require any particular
maintenance except periodic inspection and thorough cleaning
without using solvents of any nature. If the insulation is damaged
showing cracks or burns or the electric conductors are loose, the
torch can no longer be used due to lack of conformity with the
required safety conditions.

In this case, repairs (extraordinary maintenance) can not be
performed on-site, as they must be performed by an authorised
service centre capable of conducting the special tests after the repair.
To maintain the torch in good working condition, some fundamental
precautions must be taken:

Do not bring the torch or cable in contact with hot or scorching
parts.

Do not apply excessive strain on the cable.

Do not lay the cable on sharp corners, points or abrasive surfaces.
Wind the cable into regular coils if it is longer than required.

Do not allow any vehicle to drive over the cable and do not tread
onit.

WARNING! Before carrying out any work on the torch
leave it to cool for at least the complete “post air” time
Except in special cases, we recommend changing the electrode
and nozzle at the same time.
Assemble the torch components in the correct order (the reverse
of the order for dismantling).
Make sure that the distributor ring is fitted the right way round.
When re-assembling the nozzle holder, screw it down manually,
forcing it slightly.
Never ever fit the nozzle holder before you assemble the
electrode, distributor ring and nozzle.
Do not keep the pilot arc struck in air for no reason as this will
increase electrode, diffuser and nozzle wear.
Do not tighten the electrode too much as this could damage the
torch.
Prompt, correct inspection procedures for the consumable parts
of the torch are essential for safe, correct operation of the cutting
system.
If the insulation is damaged, with breakages, cracks or burns
etc,, or if the electric leads are loose, the torch may not be used
because it does not satisfy safety requirements. In this case repairs
(extraordinary maintenance) cannot be done on the spot and the
torch must be sent to an authorised service centre, which will be
able to carry out the special tests needed after the repair has been
done.

Compressed air filter (Fig. G).

The filter has an automatic condensate exhaust that is activated every
time it is disconnected from the compressed air supply.

Inspect the filter regularly; if there is any water in the glass, try bleeding
it manually pushing the exhaust fitting upwards.

If the filter cartridge is particularly dirty, it must be replaced to avoid
excessive load losses.

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE OPERATIONS SHOULD BE
CARRIED OUT ONLY AND EXCLUSIVELY BY SKILLED OR AUTHORISED
ELECTRICAL-MECHANICAL TECHNICIANS AND IN COMPLIANCE WITH
THE TECHNICAL STANDARD IEC/EN 60974-4.

WARNING! BEFORE REMOVING THE MACHINE PANELS AND
A WORKING INSIDE IT MAKE SURE THAT IT HAS BEEN
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN
POWER SUPPLY.
If checks are carried out inside the machine while it is live, this may
cause serious electric shock due to direct contact with live parts.
Inspect the inside of the machine regularly, with a frequency depending
on the amount of use and dust in the environment, and remove
dust that has deposited on the transformer, rectifier, inductance and
resistors, using a jet of dry compressed air (max 10 bar).
Do not direct the jet of compressed air onto the electronic boards;
these can be cleaned with a very soft brush or suitable solvents.
Take the opportunity to make sure the electrical connections are tight
and there is no damage to the wiring insulation.
Make sure the compressed air circuit hoses and connections are intact
and leak-free.
When these operations have been completed, re-assemble the panels
on the machine and tighten the fastening screws right down.
Never ever carry out cutting operations with the machine open.
After having carried out maintenance or repairs, restore the connections
and wiring as they were before, making sure they do not come into
contact with moving parts or parts that can reach high temperatures.
Tie all the wires as they were before, being careful to keep the high
voltage connections of the primary transformer separate from the low
voltage ones of the secondary transformer.
Use all the original washers and screws when closing the casing.

8.TROUBLESHOOTING

IF OPERATION IS UNSATISFACTORY, AND BEFORE CARRYING OUT MORE
SYSTEMATIC CHECKS OR CONTACTING OUR SUPPORT CENTRE, CHECK:
The led is not on, signalling intervention of the safety thermal switch for
over or undervoltage or short circuit.

Ensure you have observed the nominal duty cycle ratio; in the event
of intervention of the thermostatic protection, wait for the machine to
cool naturally, check the fan is working.

Check the line voltage: if the value is too high or too low, the machine
remains blocked.

Check there is no short circuit on machine output: in this case, proceed
to eliminate the problem.

The cutting circuit connections are carried out correctly, particularly
the earth cable clamp is actually connected to the piece and without
inter-positioning insulating materials (e.g. paint).

MOST COMMONLY OCCURRING CUTTING DEFECTS

During cutting operations it is possible that defects occur, which are
not normally caused by operating faults in the system but by other
operational matters such as:

a- Insufficient penetration or excessive slag formation:

Cutting rate too high.

Over-inclined torch.

Piece too thick or cutting current too low.

In appropriate compressed air pressure-flow.

Worn electrode and torch nozzle.

Inappropriate nozzle-holder tip.

Arc transfer failure:

Worn electrode.

Poor contact of the return cable terminal clamp.

Interrupted cutting arc:

- Cutting rate too low.

- Torch-piece distance too high.

Worn electrode.

- Asafeguard has triggered.

Inclined cut (not perpendicular):

Incorrect torch position.

- Asymmetric wear on nozzle hole and/or incorrect assembly of
torch components.

Inappropriate air pressure.

Excessive nozzle and electrode wear:

Excessively low air pressure.

Contaminated air (humidity, oil or other contaminants).

Nozzle holder damaged.

Excessive pilot arc start in air.

Excessive speed with smelted particles return on the torch
components.

The average length of the cut.

The air quality (presence of oil, humidity or other contaminants).
Perforation of the metal or cut starting from the edge.

The torch-piece distance is not appropriate when cutting.



am |

MANUALE ISTRUZIONE

ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE IL SISTEMA DI TAGLIO AL
PLASMA LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

SISTEMI DI TAGLIO AL PLASMA PREVISTI PER USO PROFESSIONALE
E INDUSTRIALE

1. SICUREZZA GENERALE PER IL TAGLIO AD ARCO PLASMA
L'operatore deve essere sufficientemente edotto sull’'uso sicuro
dei sistemi di taglio al plasma ed informato sui rischi connessi ai
procedimenti per saldatura ad arco e tecniche connesse, alle relative
misure di protezione ed alle procedure di emergenza.

(Fare riferimento anche alla norma “EN 60974-9: Apparecchiature
per saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”).

- Evitare i contatti diretti con il circuito di taglio; la tensione a vuoto
fornita dal sistema di taglio plasma pud essere pericolosa in
talune circostanze.

- La connessione dei cavi del circuito di taglio, le operazioni di
verifica e di riparazione devono essere guite con il si di

- II passaggio della corrente di taglio provoca l'insorgere di campi
elettromagnetici (EMF) localizzati nei dintorni del circuito di taglio.
I campi elettr gnetici p interferire con alcune
apparecchiature mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi
metalliche etc.).
Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei
portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire I'accesso
all’area di utilizzo del sistema di taglio al plasma.
Questo sistema di taglio al pl ddisfa gli
di prodotto per l'uso esclusivo in ambiente industri:
professionale. Non é assicurata la rispondenza ai
relativi all’esposizione umana ai campi elettr
domestico.

d tecnici

L'operatore deve utilizzare le seguenti procedure in modo da ridurre
I'esposizione ai campi elettromagnetici:

- Fissare insieme il pili vicino possibile i due cavi.

Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile
dal circuito di taglio.

Non avvolgere mai i cavi attorno al corpo.

Non tagliare con il corpo in mezzo al circuito di taglio. Tenere
entrambi i cavi dalla stessa parte del corpo.

- Collegare il cavo di ritorno della corrente di taglio al pezzo da

tagho spento e scollegato dalla rete di alimentazione.

- Spegnere il di taglio al p e scoll lo dalla rete di
alimentazione prima di sustltulre i particolari d’usura della torcia.

- Eseguire l'installazione elettrica secondo le previste norme e leggi
antinfortunistiche.

- llsistema di taglio al plasma deve essere collegato esclusivamente
ad un sistema di alimentazione con conduttore di neutro collegato
aterra.

- Assicurarsi che la presa di
collegata alla terra di protezione.

- Non utilizzare il sistema di taglio al plasma in ambienti umidi o
bagnati o sotto la pioggia.

sia corret

tagliare il pi no possibile al giunto in esec
Non tagliare no, seduti o appoggiati al sistema di taglio al
plasma (distanza minima: 50cm).

- Non lasciare oggetti ferr gnetici in pr a del circuito di
taglio.
- Distanza minima d=20cm (Fig. P).
- Apparecchiatura di classe A:
ddi<f dard

Questo si di taglio al pl i requisiti dello
tecnico di prodotto per l'uso esclusivo in ambiente industriale
e a sco professionale. Non é assicurata la rispondenza alla

- Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con ¢

allentate.

- Non tagliare su contenitori, recipienti o tub i che

[ a elettr ica negli edifici domestici e in queII|
dlrettamente collegati a una rete di ali i a bassa

che alimenta gli edifici per I'uso domestico.

- PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

o che abbiano contenuto prodotti infi bili liquidio g

- Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o nelle
vicinanze di dette sostanze.

- Non tagliare su reci i in pressione.

- Allontanare dall’area di lavoro tutte le sostanze infiammabili (p.es.
legno, carta, stracci, etc.)

- Assicurarsiunricambio d’ariaadeguato o di mezziattiad asportare
i fumi prodotti dalle operazioni di taglio al plasma; & necessario un
approccio si ico per la val dei limiti all’esposizione
dei fumi prodotti dalle operazioni di taglio in funzione della loro
composizione, concentrazione e durata dell’esposizione stessa.

POL®

- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto l'ugello della
torcia di taglio plasma, il pezzo in lavorazione ed eventuali parti
metalliche messe a terra poste nelle wcmanze (accessibili).

Cio & normal ottenibil guanti, calzature,
copricapo ed indumenti previsti allo scopo e mediante 'uso di
pedane o tappeti isolanti.

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi filtri conformi alla UNI

EN 169 o UNI EN 379 montati su maschere o caschi conformi alla
UNIEN 175.
Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi (conformi alla
UNI EN 11611) e guanti di saldatura (conformi alla UNI EN 12477)
evitando di esporre I'epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi
prodotti dall’arco; la protezione deve essere estesa ad altre
persone nelle vicinanze dell’arco per mezzo di schermi o tende
non riflettenti.

- Rumorosita: Se a causa di operazioni di taglio particolarmente
intensive viene verificato un livello di esposizione quotidiana
personale (LEPd) uguale o magglore a 85db(A), & obbligatorio
I'uso di i mezzi di pi iduale (Tab. 1).

9

LE OPERAZIONI DI TAGLIO AL PLASMA:

- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;

- In spazi confinati;

- In presenza di materiali |nﬁammablll o esplodentl,
DEVONO essere pr da un
"Responsabile esperto” ed eseguiti sempre con la presenza di
altre persone istruite per interventi in caso di emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti
in 7.10; A.8; A.10 della norma “EN 60974-9: Apparecchiature
per saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”.

DEVONO essere proibite le operazioni di taglio mentre la sorgente

di corrente é sostenuta dall'operatore (es. per mezzo di cinghie).

DEVONO essere proibite le operazioni di taglio con operatore

sollevato da terra, salvo eventuale uso di piattaforme di sicurezza.

ATTENZIONE! SICUREZZA DEL SISTEMA PER TAGLIO PLASMA.

Solo il modello di torcia previsto ed il relativo abbinamento con la

sorgente di corrente come indicato sui "DATI TECNICI” garantisce

che le sicurezze previste dal costruttore siano efficaci (sistema di

interblocco).

NON UTILIZZARE torce e relative parti di consumo di diversa

origine.

NONTENTARE DI ACCOPPIARE ALLA SORGENTE DI CORRENTE torce

costruite per procedimenti di taglio o SALDATURA non previsti in

queste istruzioni.

IL MANCATO RISPETTO DI QUESTE REGOLE puo dare luogo a

GRAVI pericoli per la sicurezza fisica dell’'utente e danneggiare

I'apparecchiatura.

RISCHI RESIDUI
- RIBALTAMENTO: collocare la sorgente di corrente per taglio al
plasma su una superfice ori: le di portata adeg alla
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2,

massa; in caso contrario (es. pavi i inclinate, sc

etc...) esiste il pericolo di ribaltamento.

USO IMPROPRIO: é pericolosa I'utilizzazione del sistema di taglio

I perq diversa da quella prevista.

E vi il soll del di taglio al plasma se non
sono stati p ti i tutti i cavi/tubazioni di
interc i o di alii ione.

E vietato utilizzare la maniglia come mezzo di sospensione del
sistema di taglio al plasma.

INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Sistema di taglio al plasma ad aria compressa, monofase ventilato.
Consente il taglio veloce senza deformazione su acciaio, acciaio inox,
acciai galvanizzati, alluminio, rame, ottone, ecc.

Il ciclo di taglio & attivato da un arco pilota, che si instaura tra I'elettrodo
mobile e l'ugello/cappa della torcia per effetto della corrente di
cortocircuito tra questi due elementi: tale tecnologia consente, oltre al
taglio continuo, anche il taglio di lamiere grigliate e/o forate.

Inoltre la regolazione della corrente dal minimo al massimo consente di

as
di

sicurare una elevata qualita di taglio al variare dello spessore e del tipo
metallo.

PRINCIPALI CARATTERISTICHE

Dispositivo di controllo tensione in torcia.

Dispositivo di controllo pressione aria, cortocircuito torcia.
Protezione termostatica.

Protezione assenza aria (ove previsto).

Sovratensione, sottotensione.

Visualizzazione della pressione aria (ove previsto).
Comando raffreddamento torcia (ove previsto).
Compressore d'aria interno (ove previsto).

ACCESSORI DI SERIE

Torcia per taglio plasma.
Raccordo per allacciamento aria compressa (ove previsto).
Cavo di massa

ACCESSORI A RICHIESTA

3.

Kit elettrodi-ugelli di ricambio.

Torcia taglio potenziata alta corrente (ove previsto).

Kit elettrodi-ugelli di ricambio per torcia potenziata alta corrente (ove
previsto).

Kit gouging (ove previsto).

DATITECNICI

TARGA DATI
| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni del sistema di taglio al
plasma sono riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:

Fig.A

Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle

macchine per saldatura ad arco e taglio al plasma.

Simbolo della struttura interna della macchina.

Simbolo del procedimento di taglio plasma.

Simbolo S:indica che possono essere eseguite operazioni di taglio in

un ambiente con rischio accresciuto di shock elettrico (p.es. in stretta

vicinanza di grandi masse metalliche).

Simbolo della linea di alimentazione:

1~: tensione alternata monofase

3~:tensione alternata trifase

Grado di protezione dellinvolucro.

Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U, :Tensione alternata e frequenza di alimentazione della

macchina (limiti ammessi +10%):

- |, . : Corrente massima assorbita dalla linea.

- |, :Corrente effettiva di alimentazione

Prestazioni del circuito di taglio:

- U, :Tensione massima a vuoto (circuito di taglio aperto).

- 1,/U,: Corrente e tensione corrispondente normalizzata che
possono venire erogate dalla macchina durante il taglio.

: Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale
la macchina puo erogare la corrente corrispondente (stessa
colonna). Si esprime in %, sulla base di un ciclo di 10min
(p.es. 60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).
Nel caso i fattori d'utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente)
vengano superati si determinera lintervento della

- X

protezione termica ( la macchina rimane in stand-by finché
la sua temperatura non rientri nei limiti ammessi .
- A/V-A/V: Indica la gamma di regolazione della corrente di taglio
(minimo - massimo) alla corrispondente tensione d‘arco.
Numero di matricola per lidentificazione della macchina
(indispensabile per assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca
origine del prodotto).
== :Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per
la protezione della linea
Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato e riportato nel
capitolo 1“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

Nota: Lesempio di targa riportato & indicativo del significato dei simboli
e delle cifre; i valori esatti dei dati tecnici del sistema di taglio al plasma
in vostro possesso devono essere rilevati direttamente sulla targa della
macchina stessa.

ALTRI DATI TECNICI:

- SORGENTE DI CORRENTE : vedi tabella 1 (TAB.1)

- TORCIA : vedi tabella 2 (TAB.2)

Il peso della macchina é riportato in tabella 1 (TAB. 1).

4. DESCRIZIONE DEL SISTEMA DI TAGLIO AL PLASMA

La macchina é costituita essenzialmente da moduli di potenza realizzati
su circuiti stampati ed ottimizzati per ottenere massima affidabilita e
ridotta manutenzione.

1-

2-

(Fig. B)
Ingresso linea di alimentazione monofase, gruppo raddrizzatore e
condensatori di livellamento.
Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers; commuta la tensione di
linea raddrizzata in tensione alternata ad alta frequenza ed effettua
la regolazione della potenza in funzione della corrente/tensione di
taglio richiesta.
Trasformatore ad alta frequenza: I'avvolgimento primario viene
alimentato con la tensione convertita dal blocco 2; esso ha lafunzione
di adattare tensione e corrente ai valori necessari al procedimento di
taglio e contemporaneamente di isolare galvanicamente il circuito di
taglio dalla linea di alimentazione.
Ponte raddrizzatore secondario con induttanza di livellamento:
commuta la tensione / corrente alternata fornita dall'avvolgimento
secondario in corrente / tensione continua a bassissima ondulazione.
Elettronica di controllo e regolazione: controlla istantaneamente
il valore di corrente di taglio e lo confronta con il valore impostato
dall'operatore; modula gli impulsi di comando dei drivers degli IGBT
che effettuano la regolazione.
Determina la risposta dinamica della corrente durante il taglio e
sovraintende i sistemi di sicurezza.

DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE
Pannello anteriore (Fig. C)

1-

2-
3-

Torcia con attacco diretto o centralizzato.

Il pulsante torcia e I'unico organo di controllo da cui puo essere

comandato l'inizio e I'arresto delle operazioni di taglio.

- Al cessare dell'azione sul pulsante il ciclo viene interrotto
istantaneamente in qualunque fase salvo il mantenimento
dell'aria di raffreddamento (post-aria).

- Manovre accidentali: per dare il consenso di inizio ciclo, I'azione

sul pulsante deve essere esercitata per un tempo minimo.

Sicurezza elettrica: la funzione del pulsante e inibita se il

portaugello isolante NON e montato sulla testa della torcia, o il

suo montaggio e scorretto.

Cavo diritorno.

Pannello di controllo.

PANNELLO DI CONTROLLO (Fig. C1)

1-

3-

-11-

Manopola regolazione:
In qualsiasi modalita permette la regolazione della corrente in modo
continuo.
KOMPRESSOR

Led rosso segnalazione inibizione circuito interno aria
compressa (ove previsto).
Quando acceso indica sovra riscaldamento degli avvolgimenti del
motore elettrico a bordo del compressore daria.

NI
Il/-g- Led giallo segnalazione allarme generale o avvertenza
consumabili torcia.

Quando acceso fisso indica sovra riscaldamento di qualche
componente del circuito di potenza, o anomalia della tensione di
alimentazione di ingresso (sovra o sottotensione).



SOVRA o SOTTOTENSIONE: blocca la macchina se la tensione di
alimentazione é fuori dal range +/- 15% rispetto al valore di targa.

Il ripristino & automatico (spegnimento del led giallo) dopo che una
delle anomalie tra quelle sopra indicate rientra nei limiti ammessi.
Quando il led é intermittente indica consumabili mal funzionanti e le
cause possono essere:

- usura dei consumabili;

- consumabili montati in modo errato o mancanti;

- torcia difettosa;

- pressione aria troppo bassa o assenza aria in torcia.

La segnalazione scompare dopo un ciclo di taglio corretto.

4- _@ Led giallo segnalazione presenza tensione in torcia.
Quando acceso indica che il circuito di taglio é attivato (uscita
macchina energizzata):
Arco Pilota o Arco diTaglio "ON".
L'uscita viene energizzata quando viene premuto il pulsante torcia e
non é presente nessuna condizione di allarme.
L'uscita macchina non ¢ energizzata nei seguenti casi:
- con pulsante torcia NON azionato (condizione di stand by a basso
consumo energetico);
- durante la fase di POST ARIA di raffreddamento;
- se l'arco pilota non viene trasferito al pezzo entro il tempo
massimo di 2 secondi;
se l'arco di taglio s'interrompe per eccessiva distanza torcia pezzo;
- per eccessiva usura dell’elettrodo o allontanamento forzato della
torcia dal pezzo;
se interviene un sistema di SICUREZZA o un ALLARME.

5- Led verde segnalazione presenza tensione rete e circuiti
ausiliari alimentati.
| circuiti di controllo e servizio sono alimentati.

PANNELLO DI CONTROLLO (Fig. C2)

1- Manopola regolazione:
In qualsiasi modalita permette la regolazione della corrente in modo
continuo.

N1/

2- Il/ \ " Led giallo segnalazione allarme generale o avvertenza
consumabili.
Quando acceso fisso indica sovra riscaldamento di qualche
componente del circuito di potenza, o anomalia della tensione di
alimentazione di ingresso (sovra o sottotensione).
SOVRA o SOTTO TENSIONE: blocca la macchina se la tensione di
alimentazione é fuori dal range +/- 15% rispetto al valore di targa.

Il ripristino & automatico (spegnimento del led giallo) dopo che una
delle anomalie tra quelle sopra indicate rientra nei limiti ammessi.
Quando il led & intermittente indica consumabili mal funzionanti, le
cause possono essere:

- usura dei consumabili;

- consumabili montati in modo errato o mancanti;

- torcia difettosa;

- pressione aria troppo bassa o assenza aria in torcia;

La segnalazione scompare dopo un ciclo di taglio corretto.

3- -{;- Led giallo segnalazione anomalia aria o assenza aria.
Quando acceso indica anomalia nel circuito dell’aria compressa, tale
condizione non & necessariamente dovuta a problematiche di tenuta
interne, puo riguardare I'allacciamento oppure la sorgente di origine.

4- Led giallo segnalazione presenza tensione in torcia.
Quando acceso indica che il circuito di taglio é attivato (uscita
macchina energizzata):
Arco Pilota o Arco di Taglio "ON".
L'uscita viene energizzata quando viene premuto il pulsante torcia e
non é presente nessuna condizione di allarme.
L'uscita macchina non & energizzata nei seguenti casi:
con pulsante torcia NON azionato (condizione di stand by a basso
consumo energetico);
durante la fase di POST ARIA di raffreddamento;
- se l'arco pilota non viene trasferito al pezzo entro il tempo
massimo di 2 secondi;
se l'arco di taglio s'interrompe per eccessiva distanza torcia pezzo;
eccessiva usura dell'elettrodo o allontanamento forzato della
torcia dal pezzo;
- seinterviene un sistema di SICUREZZA o un ALLARME.

5- $ Led verde segnalazione presenza tensione rete e circuiti
ausiliari alimentati.
| circuiti di controllo e servizio sono alimentati.

6- Manopola selezione MODI
Permette di selezionare i sequenti modi di funzionamento:

Modalita taglio continuo metalli.

ooo Modalita di taglio ad arco mantenuto anche quando non
viene trasferito al pezzo (taglio griglie o lamierati discontinui).

Modalita scriccatura, adatta all’'uso con torcia provvista
di consumabili GOUGING (asportazione, modellatura del metallo per
fusione).

7- Ledsdivisuali i

della p i aria ro

=
QS n tempo reale fornisce lindicazione della pressione
misurata (leds verde centrale pressione ottimale, leds gialli pressione
scarsa o eccessiva).

8- Tasto ARIA

@ Premendo questo tasto l'aria continua a uscire dalla torcia

per un tempo prestabilito di circa 20 sec (consente il raffreddamento
della torcia /o la regolazione dell'aria nel range ottimale).

PANNELLO POSTERIORE (Fig. D)

1- Cavo dialimentazione.

2- Interruttore generale O-1
1 (ON) Generatore pronto per il funzionamento.

3- Regolatore di pressione (aria compressa plasma) manuale con
manometro, ove previsto.

4 - Manopola del riduttore di pressione (ove previsto).

5- Raccordo attacco a sorgente aria compressa (ove previsto).

5.INSTALLAZIONE
ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI
A INSTALLAZIONE CON IL SISTEMA DI TAGLIO AL PLASMA
RIGOROSAMENTE SPENTO E SCOLLEGATO DALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE.

GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

ALLESTIMENTO

Disimballare la macchina, eseguire il montaggio delle parti staccate,
contenute nell'imballo.

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza di massa (Fig. E)

MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA MACCHINA

Tutte le macchine descritte in questo manuale devono essere mantenute
in sospensione utilizzando la maniglia o la cinghia in dotazione se
prevista per il modello.

Modalita assemblaggio cinghia (FIG. F).

UBICAZIONE DELLA MACCHINA

Individuare il luogo d'installazione della macchina in modo che non

vi siano ostacoli in corrispondenza della apertura d'ingresso e d’uscita

dell'aria di raffreddamento; accertarsi nel contempo che non vengano

aspirate polveri conduttive, vapori corrosivi, umidita, etc..

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla macchina.
ATTENZIONE! Posizionare la macchina su una superficie

/\ piana di portata adeguata al peso per evitarne il

rib o

P i pericolosi.

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI TAGLIO

Predisporre una linea di distribuzione aria compressa con pressione e
portata minime indicate in tabella 2 (TAB. 2).

Assemblaggio, connessione riduttore di pressione (Fig. G).
IMPORTANTE!

Non superare la pressione massima d'ingresso di 8 bar. Aria contenente
quantita notevoli di umidita o di olio pud causare un’usura eccessiva
delle parti di consumo o danneggiare la torcia. Se esistono dubbi sulla
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qualita dell'aria compressa a disposizione e consigliabile I'utilizzo di un
essicatore d'aria, da installare a monte del filtro d'ingresso. Collegare, con
una tubazione flessibile, la linea aria compressa alla macchina, utilizzando
il raccordo in dotazione da montare sul filtro aria d'ingresso.
Collegamento cavo di ritorno della corrente di taglio.

La Tabella 1 (TAB. 1) riporta i valori consigliati per il cavo di ritorno (in
mm?) in base alla massima corrente erogata dalla macchina.

Collegare il cavo di ritorno della corrente di taglio al pezzo da tagliare o al
banco metallico di sostegno osservando le seguenti precauzioni:
Verificare che venga stabilito un buon contatto elettrico in particolare
se vengono tagliate lamiere con rivestimenti isolanti, ossidate, etc.

- Eseguire il collegamento di massa il pili vicino possibile alla zona di
taglio.

L'utilizzazione di strutture metalliche non facenti parte del pezzo in
lavorazione, come conduttore di ritorno della corrente di taglio, puo
essere pericolosa per la sicurezza e dare risultati insufficienti nel taglio.
Non eseguire il collegamento di massa sulla parte del pezzo che deve
essere asportata.

Collegamento della torcia per taglio plasma (Fig. H) (ove previsto).
Inserire il terminale maschio della torcia nel connettore centralizzato
posto su pannello frontale della macchina, facendo combaciare la chiave
di polarizzazione. Avvitare a fondo, in senso orario, la ghiera di bloccaggio
per garantire il passaggio di aria e corrente senza perdite.

In alcuni modelli la torcia viene fornita gia collegata alla sorgente di
corrente.

IMPORTANTE!

Prima di iniziare le operazioni di taglio, verificare il corretto montaggio
delle parti di consumo ispezionando la testa della torcia come indicato
nel capitolo "MANUTENZIONE TORCIA".

ATTENZIONE!

SICUREZZA DEL SISTEMA TAGLIO PLASMA.

Solo il modello di torcia previsto ed il relativo abbinamento con

la sorgente di corrente come indicato in TAB. 2 garantisce che

le sicurezze previste dal costruttore siano efficaci (sistema di

interblocco).

- NON UTILIZZARE torce e relative parti di consumo di diversa
origine.

- NON TENTARE DI ACCOPPIARE ALLA SORGENTE DI CORRENTE
torce costruite per procedimenti di taglio o saldatura non previsti
in queste istruzioni.

Il mancato rispetto di queste regole puo dare luogo a gravi pericoli

per la sicurezza fisica dell’utente e danneggiare I'apparecchiatura.

COLLEGAMENTO ALLA RETE
Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare che i
dati di targa della sorgente di corrente corrispondano alla tensione e
frequenza di rete disponibili nel luogo d'installazione.
La sorgente di corrente deve essere collegata esclusivamente ad un
sistema di alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.
- Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interruttori
differenziali del tipo:
Tipo A ) per macchine monofasi;.

- Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
si consiglia il collegamento della sorgente di corrente ai punti di
interfaccia della rete di alimentazione che presentano unimpedenza
minore di tabella 1 (TAB.1).
Il sistema di taglio al plasma non rientra nei requisiti della norma IEC/EN
61000-3-12.
Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, e
responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore verificare che il sistema
di taglio al plasma possa essere connesso (se necessario, consultare il
gestore della rete di distribuzione).
Spina e presa.
Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (3P + T)
di portata adeguata e predisporre una presa di rete dotata di fusibili
o interruttore automatico; I'apposito terminale di terra deve essere
collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di alimentazione.
La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili
ritardati di linea scelti in base alla massima corrente nominale erogata
della sorgente di corrente, e alla tensione nominale di alimentazione.
ATTENZIONE! Linosservanza delle regole sopraesposte
rende inefficace il sistema di sicurezza previsto dal
costruttore (classe | ) con conseguenti gravi rischi per le
persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. incendio).

6.TAGLIO AL PLASMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

L'arco plasma e principio di applicazione nel taglio plasma.

Il plasma e un gas riscaldato a temperatura estremamente elevata e
ionizzato in modo da diventare elettricamente conduttore.

Questo procedimento di taglio utilizza il plasma per trasferire I'arco
elettrico al pezzo metallico che viene fuso dal calore e separato.

La torcia utilizza aria compressa proveniente da una singola alimentazione
sia per il gas plasma sia per il gas di raffreddamento e protezione.
Innesco arco pilota.

La partenza del ciclo & determinato da una corrente pilota che fluisce tra
I'elettrodo (polarita -) e I'ugello della torcia (polarita +) e dall'attivazione
del flusso d'aria che apre il cortocircuito tra questi due elementi.
Avvicinando poi la torcia al pezzo da tagliare, collegato alla polarita (+)
della sorgente di corrente, l'arco pilota viene trasferito instaurando un
arco plasma tra elettrodo (-) ed il pezzo stesso (arco di taglio). L'arco pilota
viene escluso non appena l'arco di taglio si stabilisce tra elettrodo e pezzo.
Il tempo di mantenimento dell’arco pilota impostato in fabbrica & di 2sec
(4 secondi in modo GOUGING).

Se il trasferimento dell’arco al pezzo non & effettuato entro questo tempo
il ciclo viene automaticamente bloccato salvo il mantenimento dell’aria
di raffreddamento.

Per iniziare di nuovo il ciclo & necessario rilasciare il pulsante torcia e
ripremerlo.

Operazioni preliminari.

Prima di iniziare le operazioni di taglio, verificare il corretto montaggio
delle parti di consumo ispezionando la testa della torcia come indicato
nel paragrafo “"MANUTENZIONE TORCIA".

Accendere la sorgente di corrente ed impostare la corrente di taglio
(Fig. C1-1 e C2-1) in base allo spessore e al tipo di materiale metallico
che siintende tagliare.

Ove previsto, premere il pulsante aria (Fig. C-2) dando luogo all'efflusso
aria.

- Regolare la pressione dell'aria fino al valore di pressione richiesto in
base alla torcia utilizzata (TAB. 2).

Agire sulla manopola: tirare verso l'alto per sbloccare e ruotare per
regolare la pressione al valore indicato sui DATI TECNICI TORCIA.

- Leggere il valore richiesto sul manometro e spingere la manopola per
bloccare la regolazione.

Lasciare terminare spontaneamente lefflusso aria per facilitare la
rimozione di eventuale condensa accumulatasi nella torcia.

In assenza del pulsante d’aria tale fase di regolazione va eseguita
premendo e rilasciando il pulsante torcia in modo da dare comunque
luogo all'efflusso d'aria.

Operazione di taglio (Fig. I).

Tenendo la torcia perpendicolare al materiale da tagliare, portare
l'ugello della torcia a contatto del pezzo.

- Premere il pulsante torcia, dopo circa 1 secondo si ottiene l'innesco
dell'arco pilota.

Se la distanza & adeguata l'arco pilota si trasferisce immediatamente al
pezzo dando luogo all'arco di taglio.

- Spostare la torcia sulla superficie del pezzo lungo la linea ideale di
taglio con avanzamento regolare.

Adeguare la velocita di taglio in base allo spessore ed alla corrente
selezionata, verificando che l'arco uscente dalla superficie inferiore
del pezzo assuma un'inclinazione di circa 15° sulla verticale in senso
opposto alla direzione dell’avanzamento.

Foratura (Fig. L).

Dovendo eseguire questa operazione oppure effettuare partenze in
centro pezzo.

Innescare con la torcia inclinata di circa 30° e portarla con movimento
progressivo in posizione perpendicolare al materiale da tagliare.

Questa procedura evita che ritorni d'arco o di particelle fuse rovinino il
foro dell’'ugello riducendone rapidamente la funzionalita.

Forature di pezzi aventi spessore fino al 25% del massimo previsto nella
gamma d'utilizzo possono essere eseguite direttamente.

Operazione di taglio su grigliato (ove previsto).

Per tagliare su lamiere forate o grigliati puo essere utile attivare tale
funzione.

Selezionare con la manopola “selezione modi” (Fig. C-2) il modo taglio
grigliato.

Alla fine del taglio, mantenendo premuto il pulsante torcia, I'arco pilota si
riaccendera automaticamente.

Utilizzare questa funzione solo se necessario per evitare un’inutile usura
dell'elettrodo e dell'ugello.
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elettrodi ed ugelli di dimensioni standard. In particolari
condizioni, l'utilizzo di elettrodi ed ugelli prolungati
potrebbe causare interruzioni dell’arco di taglio.

f ATTENZIONE! In questa modalita si consiglia I'utilizzo di

7. MANUTENZIONE
ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI
A MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE IL SISTEMA DI TAGLIO
AL PLASMA SIA SPENTO E SCOLLEGATO DALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE.

MANUTENZIONE ORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE
ESEGUITE DALL'OPERATORE.

TORCIA (Fig. M)

Periodicamente, in funzione dell'intensita d'impiego, verificare lo stato

d’usura delle parti della torcia interessate dall'arco plasma.

La frequenza di sostituzione dei consumabili dipende da diversi fattori:

come indicato nel paragrafo “DIFETTI DI TAGLIO PIU COMUNI",

1- Portaugello.
Svitarlo manualmente dalla testa della torcia. Eseguire un‘accurata
pulizia o sostituirlo se danneggiato (bruciature, deformazioni o
incrinature). Verificare lintegrita del settore metallico superiore
(attuatore sicurezza torcia).

2- Ugello/Cappa.
Controllare I'usura del foro di passaggio dell'arco plasma e delle
superfici interne ed esterne. Se il foro risulta allargato rispetto il
diametro originale o deformato sostituire I'ugello. Se le superfici
risultano particolarmente ossidate pulirle con carta abrasiva
finissima (FIG. N).

3- Anello distributore aria / Diffusore.
Verificare che non siano presenti bruciature o incrinature oppure che
non siano ostruiti i fori di passaggio aria. Se danneggiato sostituirlo
immediatamente.

4- Elettrodo.

Sostituire I'elettrodo quando la profondita del cratere che si forma
sulla superficie emettitrice & di circa 1.5 mm (FIG. O).
5- Corpo torcia, impugnatura e cavo.
Normalmente questi componenti non necessitano di manutenzione
particolare salvo un‘ispezione periodica ed una pulizia accurata da
eseguire senza utilizzare solventi di qualsiasi natura. se si riscontrano
danni allisolamento quali fratture, incrinature e bruciature oppure
allentamento delle condutture elettriche, la torcia non puo essere
ulteriormente utilizzata poiché le condizioni di sicurezza non sono
soddisfatte.
In questo caso la riparazione (manutenzione straordinaria) non pud
essere effettuata sul luogo ma delegata ad un centro di assistenza
autorizzato, in grado di effettuare le prove speciali di collaudo dopo
la riparazione.
Per mantenere in efficienza torcia e cavo & necessario adottare
alcune precauzioni:
- Nonmettere in contatto torcia e cavo con parti calde o arroventate.
- Non sottoporre il cavo a eccessivi sforzi di trazione.
- Non fare transitare il cavo su spigoli vivi, taglienti o superfici
abrasive.
- Raccogliereil cavoin spire regolari se la sua lunghezza é eccedente
il fabbisogno.
Non transitare con alcun mezzo sopra il cavo e non calpestarlo.
f ATTENZIONE! Prima di eseguire qualsiasi intervento

sulla torcia lasciarla raffreddare almeno per tutto il
tempo di "post-aria”.

- Salvo casi particolari, & consigliabile sostituire elettrodo e ugello

contemporaneamente.

Rispettare l'ordine di montaggio dei componenti della torcia

(inverso rispetto lo smontaggio).

- Porre attenzione che I'anello distributore venga montato nel verso

corretto.

Rimontare il portaugello avvitandolo a fondo manualmente con

leggera forzatura.

- In nessun caso montare il portaugello senza avere
preventivamente montato elettrodo, anello distributore ed
ugello.

- Evitare di tenere inutilmente acceso l'arco pilota in aria al fine

di non aumentare il consumo dell'elettrodo, del diffusore e

dell'ugello.

Non serrare |'elettrodo con eccessiva forza in quanto si rischia di

danneggiare la torcia.

- La tempestivita e la corretta procedura dei controlli sulle parti di
consumo della torcia sono vitali per la sicurezza e la funzionalita
del sistema di taglio.

Se si riscontrano danni all'isolamento quali fratture, incrinature
e bruciature oppure allentamento delle condutture elettriche, la
torcia non puo essere ulteriormente utilizzata poiché le condizioni
di sicurezza non sono soddisfatte. In questo caso la riparazione
(manutenzione straordinaria) non puo essere effettuata sul luogo
ma delegata ad un centro di assistenza autorizzato, in grado di
effettuare le prove speciali di collaudo dopo la riparazione.

Filtro aria compressa (Fig. G).

- lIfiltro & provvisto di scarico automatico della condensa ogni qualvolta
viene scollegato dalla linea aria compressa.

Ispezionare periodicamente il filtro, se si osserva presenza d’acqua nel
bicchiere pud essere eseguito lo spurgo manuale spingendo verso
I'alto il raccordo di scarico.

Se la cartuccia filtrante & particolarmente sporca & necessaria la
sostituzione per evitare eccessive perdite di carico.

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO

ESSERE ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O

QUALIFICATO IN AMBITO ELETTRICO-MECCANICO E NEL RISPETTO

DELLA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA

A MACCHINA ED ACCEDERE AL SUO INTERNO, ACCERTARSI

CHE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI

ALIMENTAZIONE.

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all’interno della macchina

possono causare shock elettrico grave originato da contatto diretto

con parti in tensione.

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e

della polverosita dell'ambiente, ispezionare l'interno della macchina

e rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore, raddrizzatore,

induttanza, resistenze mediante un getto d'aria compressa secca (max

10 bar).

- Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede elettroniche;
provvedere alla loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida
od appropriati solventi.

- Con loccasione verificare che le connessioni elettriche siano ben

serrate ed i cablaggi non presentino danni all'isolamento.

Verificare l'integrita e la tenuta delle tubazioni e raccordi del circuito

aria compressa.

- Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della macchina

serrando a fondo le viti di fissaggio.

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di taglio con la macchina

aperta.

- Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare
le connessioni ed i cablaggi com'erano in origine avendo cura che
questi non vadano a contatto con parti in movimento o parti che
possano raggiungere temperature elevate. Fascettare tutti i conduttori
com'erano in origine avendo cura di tenere ben separati tra di loro i
collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa
tensione.

Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della
carpenteria.

8. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA" DI' FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA
DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO
CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

- Non sia acceso il led segnalante l'intervento della sicurezza termica di
sovra o sottotensione o di corto circuito.

Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale;
in caso di intervento della protezione termostatica attendere il
raffreddamento naturale della macchina, verificare la funzionalita del
ventilatore.

Controllare la tensione di linea: se il valore e troppo alto o troppo basso
la macchina rimane in blocco.

- Controllare che non vi sia un cortocircuito all’uscita della macchina: in
tal caso procedere all'eliminazione dell'inconveniente.

| collegamenti del circuito di taglio siano effettuati correttamente,
particolarmente che la pinza del cavo di massa sia effettivamente
collegata al pezzo e senza interposizione di materiali isolanti (es.
vernici).

-14-



DIFETTI DITAGLIO PIU COMUNI
Durante le operazioni di taglio possono presentarsi dei difetti di
esecuzione che non sono normalmente da attribuire ad anomalie di
funzionamento dellimpianto ma ad altri aspetti operativi quali:
a- Penetrazione insufficiente o eccessiva formazione di scoria:
Velocita di taglio troppo elevata.
Torcia troppo inclinata.
Spessore pezzo eccessivo o corrente di taglio troppo bassa.
- Pressione-portata aria compressa non adeguata.
Elettrodo ed ugello torcia usurati.
Puntale portaugello inadeguato.
b - Mancato trasferimento dell’arco di taglio:
- Elettrodo consumato.
- Cattivo contatto del morsetto del cavo di ritorno.
c- Interruzione dell’arco di taglio:
- Velocita di taglio troppo bassa.
- Distanza torcia-pezzo eccessiva.
- Elettrodo consumato.
- Intervento di una protezione.
d- Taglio inclinato (non perpendicolare):
- Posizione torcia non corretta.
- Usura asimmetrica del foro ugello e/o montaggio non corretto
componenti torcia.
- Inadeguata pressione dell'aria.
e- Usura eccessiva di ugello ed elettrodo:
- Pressione aria troppo bassa.
- Aria contaminata (umidita, olio o di altri contaminanti).
- Portaugello danneggiato.
- Eccesso d'inneschi d'arco pilota in aria.
- Velocita eccessiva con ritorno di particelle fuse sui componenti
torcia.
La lunghezza media del taglio.
La qualita dell'aria (presenza dolio, d'umidita o di altri
contaminanti).
- La perforazione del metallo o il taglio partendo dal bordo.
La distanza torcia-pezzo non appropriata quando si taglia.

(FR) |

MANUEL D’INSTRUCTIONS

AL

ATTENTION! LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS
AVANT D’UTILISER LE SYSTEME DE COUPE AU PLASMA

SYSTEMES DE COUPE AU PLASMA PREVUS POUR USAGE
PROFESSIONNEL ET INDUSTRIEL

1. CONSIGNES GENERALES DE SECURITE POUR LA COUPE A L'ARC
PLASMA

Lopérateur doit étre correctement informé sur I'utilisation des
systemes de coupe au plasma et sur les risques liés aux procédés
de soudage a l'arc et a leurs techniques ainsi que sur les mesures de
précaution et les procédures d’urgence s’y rapportant.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour

dage al'arc:| [} et utilisation »).

/N

- Eviter tout contact direct avec le circuit de coupe ; la tension a vide

humides, sur des sols mouillés ou sous la pluie.
- Ne pas utiliser de cables a lisolation défectueuse ou aux
connexions relachées.

Ve VA

Ne pas couper sur des emballages, récipients ou tuyauteries
C ou ayant ¢ des produits inflammables liquides
ou gazeux.

Eviter d'intervenir sur des matériaux nettoyés avec des solvants
chlorurés ou a proximité de ce type de produit.

Ne pas couper sur des récipients sous pression.

Ne laisser aucun matériau inflammable a proximité du lieu de
travail (par exemple bois, papier, chiffons, etc.)

- Prévoir un r Il d'air adé des locaux ou des
appareﬂsassurant' éli ion des fumées dégagées par la coupe
au g une évaluation systé ique des limites d’exposition

aux fumées dégagées en fonction de leur composition, de leur
concentration et de la durée de l'exposition elle-méme est

indispensable.

Prévoir un isolement électrique correspondant a la buse de la
torche de coupe au plasma, a la piéce en cours de traitement
et aux éventuelles parties métalliques se trouvant a proximité
(accessibles).
Cet isol

est gé..é. I assuré au moyen de gants, de
et autres dispositifs prévus a cet effet et en utilisant
des plateformes ou des tapis isolants.
Toujours protéger les yeux a l'aide des filtres appropriés conformes
ala norme UNI EN 169 ou UNI EN 379 montés sur des masques ou
des casques conformes a la norme UNIEN 175.
Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés
(conformes a la norme UNI EN 11611) et des gants de soudage
(conformes a la norme UNI EN 12477) en évitant toujours d’exposer
I'épiderme aux rayons ultraviolets et infrarouges produits par
I'arc; la protection doit étre étendue a d’autres per dans les
environs de I'arc au moyen d’afficheurs ou de rideaux antireflets.
Bruit: Si, du fait d'opérations de coupe particuliérement intensives,
le niveau d’exposition quotidienne personnelle (LEPd) est égal
ou superleur a 85db (A), I'utilisation de moyens de protection

dividuelle adé est obli ire (Tab. 1).

HOAAOG®

- Le passage du courant de coupe génére des champs
électromagnétiques (EMF) localisés aux alentours du circuit de
coupe.

Ces champs électr q de créer des interférences

avec certains appareils médicaux (ex. pace-maker, respirateurs,

prothéses métalliques, etc.)

Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les porteurs

de ces appareils. L'une d'elles consiste a interdire I'accés a la zone

d'utilisation du systéme de coupe au plasma.

Ce systéme de coupe au plasma est conforme a la norme technique

de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements

industriels a usage profes ionnel. La conformité aux I|m|tes de base
relatives a l'exp ine aux champs électr gnétiq en
d ique n'est pas garantie.

étiques ri

envir

L'opérateur doit utiliser les procédures suivantes de fagon a réduire
I'exposition aux champs électromagnétiques :

fournie par le systéme de coupe au pl peut étre dang
dans certaines circonstances.

- La connexion des cables du circuit de coupe et les opérations de
contrdle et de réparation doivent étre effectuées avec le systéme
de coupe éteint et débranché du réseau d’'alimentation.

- Eteindre le systéme de coupe et le débrancher de la prise secteur
avant de remplacer les composants soumis a usure de la torche.

- Effectuer l'i [} électrique confor aux normes et a
la législ; 1 pour la pré des accidents du travail.

- Le systéme de coupe au plasma doit exclusivement étre connecté
a un systéme d’alimentation avec conducteur de neutre branché a
la terre.

- Controéler que la prise d'ali
la mise a la terre de protection.

- Ne pas utiliser le systéme de coupe au plasma dans des lieux

est correc branchée a

Fixer les deux cables I'un a l'autre et les plus prés possible.

Garder la téte et le buste le plus loin possible du circuit de coupe.
Ne jamais placer les cables autour de son corps.

Ne pas se placer au milieu du circuit de coupe durant les opérations.
Placer les deux cables du méme c6té du corps.
Connecter le cable de retour du courant de coupe a
couper, le plus prés possible de la coupe a exécuter.

Ne pas couper a proximité, assis ou appuyé sur le systéme de coupe
au plasma (distance minimale : 50<m)

- Ne pas laisser d'objets ferr

coupe.

Distance minimale d= 20cm (Fig. P).

la piéce a

iques a pr é du circuit de

-15-



- Appareils de classe A :

Ce systéme de coupe au plasma est conforme a la norme technique
de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements
industriels a usage professionnel. La conformité a la compatibilité
étique dans les i bles d et dans ceux
directement raccordés a un réseau d'alimentation basse tension des
immeubles pour usage domestique n’est pas garantie.

électr

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES
TOUTE OPERATION DE COUPE AU PLASMA EST INTERDITE :
Dans des lieux comportant des risques accrus de choc
électrique ;
- Dans des lieux fermés ;
- En présence de matériaux inflammables ou comportant des
risques d’explosion ;
TOUTE OPERATION DE COUPE AU PLASMA DOIT étre soumise a
I'approbation préalable d'un “Resp ble expert” et touj
effectuée en présence d’autres personnes formées pour
intervenir en cas d’urgence.
IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits
aux points 7.10 ; A.8 ; A.10 de la norme « EN 60974-9 :
Appareillages pour soudage a l'arc. Partie 9 : Installation et
utilisation ».
Toute opération de coupe comportant le maintien de la source de
courant par l'opérateur (par ex. au moyen de courroies) DOIT étre
interdite.
Les opérations de coupe avec l'opérateur en position surélevé
DOIVENT étre interdites sauf en cas d’utilisation de plateformes de
sécurité.
ATTENTION ! SECURITE DU SYSTEME DE COUPE AU PLASMA.
Seul le modéle de torche prévu et son association a la source
de courant indiquée dans les "INFORMATIONS TECHNIQUES”
garantissent l'efficacité des sécurités prévues par le fabricant
(systeme de verrouillage).
NE PAS UTILISER des torches ou autres composants soumis a usure
non d’origine.
NE PAS TENTER D’ACCOUPLER A LA SOURCE DE COURANT des
torches construites pour des procédés de coupe ou de SOUDAGE
non prévus dans ce manuel.
- LENON-RESPECT DE CES INSTRUCTIONS peut entrainer des risques
GRAVES pour la sécurité de I'utilisateur et endommager l'appareil.

S

RISQUES RESIDUELS
RENVERSEMENT : installer la source de courant pour coupe au
plasma sur une surface horizontale d’une portée correspondant
a la masse ; dans le cas contraire (ex. sol incliné, irrégulier, etc.),
risques de renversement.

UTILISATION INCORRECTE : il est dangereux d’utiliser le systéme
de coupe au plasma pour d’autres applications que celles prévues.

si
ion nont

Il est interdit de I le sy
tous les cables / tuyaux d'interc
pas été démontés au préalable.

de découp au |

oudali

Il est interdit dutiliser la poignée comme moyen de suspension du

ystéme de découpage au pl

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Systéme de découpage au plasma a air comprimé, monophasé et ventilé.
Permet le découpage rapide sans déformation sur acier, acier inox, aciers
galvanisés, aluminium, cuivre, laiton, etc.

Le cycle de découpage est activé par un arc pilote, qui est généré entre
I'électrode mobile et la buse/calotte de la torche par l'effet du courant
de court-circuit entre ces deux éléments : cette technologie permet, en
plus d’'une découpe continue, le découpage de téles perforées et/ou de
grillages.

De plus, le réglage du courant du minimum au maximum permet
d‘assurer une haute qualité de découpage pour toutes les épaisseurs et
tous types de métal.

PRINCIPALES CARACTERISTIQUES
- Dispositif de controle de la tension dans la torche.

- Dispositif de controle de pression de l'air, de court-circuit dans la
torche.

Protection thermostatique.

Protection contre I'absence d'air (le cas échéant).

- Surtension, sous-tension.

- Affichage de la pression de ['air (le cas échéant).

Commande de refroidissement de la torche (le cas échéant).
Compresseur d'air interne (le cas échéant).

ACCESSOIRES DE SERIE

- Torche pour découpage au plasma.

- Raccord pour le branchement de I'air comprimé (le cas échéant).
- Cable de masse.

ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Kit électrodes-buses de rechange.

- Torche de découpage amplifiée par le courant élevé (le cas échéant).
- Kit électrodes-buses amplifié par le courant élevé (le cas échéant).

- Kit de gougeage (le cas échéant).

3. INFORMATIONS TECHNIQUES
PLAQUE DONNEES
Les informations principales concernant I'utilisation et les performances
du systeme de coupe au plasma sont résumées sur la plaquette des
caractéristiques avec la signification suivante :
Fig.A
1-  Norme EUROPEENNE repére pour la sécurité et la construction des
machines pour le soudage a l'arc et la coupe au plasma.
2-  Symbole de la structure interne de la machine.
3-  Simbole du procédé de coupe au plasma.
4-  Symbole S:indique la possibilité d'effectuer des opérations de coupe
dans un environnement avec risque accru de choc électrique (par ex.
a proximité immédiate de grandes masses métalliques).
5-  Symbole de la ligne d'alimentation
1~: tension alternative monophasée
3~: tension alternative triphasée
6- Degré de protection du boitier.
7- Données caractéristiques de la ligne d'alimentation :
-U, :Tension alternative et fréquence d‘alimentation de la
machine (limites autorisées +10%) :
-1, e+ Courant maximal absorbé par la ligne.
-1 : Courant effectif dalimentation
8- Performances du circuit de coupe :
-U, :Tension maximale a vide (circuit de coupe ouvert).
-1,/U, : Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre
distribués par la machine durant la coupe.
-X : Rapport d'intermittence : indique le temps durant lequel
la machine peut distribuer le courant correspondant
(méme colonne). S'exprime en % sur la base d'un cycle de
10 minutes (par ex. 60% = minutes de travail, 4 minutes de
pause ; et ainsi de suite).
En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant
sur la plaquette et correspondant a une température
ambiante de 40°C), la protection thermique se déclenche (la
machine se place en veille tant que la température ne rentre
pas dans les limites autorisées).
- A/V-A/V : Indique la plage de régulation du courant de coupe
(minimum - maximum) a la tension d'arc correspondante.
9- Numéro dimmatriculation pour lidentification de la machine
(indispensable en cas de nécessité d'assistance technique, demande
de pieces détachées et recherche provenance du produit).
10- == : Valeur des fusibles a commande retardée & prévoir pour la
protection de la ligne
11- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification
figure au chapitre 1 “Régles générales de sécurité pour le soudage a
l'arc”.
Remarque : Lexemple de plaquette représenté indique la signification des
symboles et des chiffres ; les valeurs exactes des informations techniques
du systeme de coupe au plasma doivent étre directement relevées sur la
plaquette de la machine.

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES :

- SOURCE DE COURANT : voir tableau 1 (TAB.1).

- TORCHE : voir tableau 2 (TAB.2).

Le poids de la machine est indiqué au tableau 1 (TAB. 1).

4. DESCRIPTION DU SYSTEME DE COUPE AU PLASMA
La machine est essentiellement composée de modules de puissance

-16-



réalisés sur circuits imprimés et optimisés pour une fiabilité extréme et
un entretien réduit.

-
'

w
'

(Fig. B)
Entrée ligne dalimentation monophasée, groupe redresseur et
condensateurs de nivellement.
Pont de commutation a transistors (IGBT) et pilotes ; commute la
tension de ligne redressée en tension alternative haute fréquence et
procéde au réglage de la puissance en fonction du courant/tension
de coupe nécessaire.
Transformateur haute fréquence : l'enroulement primaire est
alimenté par la tension convertie par le bloc 2 ; ce dernier a pour
fonction d’adapter tension et courant aux valeurs nécessaires au
procédé de coupe et, simultanément, d'isoler galvaniquement le
circuit de coupe de la ligne d'alimentation.
Pont redresseur secondaire avec inductance de nivellement :
commute la tension/le courant alternatif fourni par I'enroulement
secondaire en tension/courant continu a trés basse ondulation.
Partie électronique de controle et de réglage controle
instantanément la valeur du courant de coupe et la compare a
la valeur configurée par l'opérateur ; module les impulsions de
commande des pilotes des IGBT chargés de la régulation.
Entraine la réponse dynamique du courant durant la coupe et
controle les systémes de sécurité.

DISPOSITIFS DE CONTROLE, DE REGLAGE ET DE CONNEXION
Panneau avant (Fig. C)

1-

2-
3-

Torche avec branchement direct ou centralisé.

- Le bouton de la torche est le seul organe de controle a partir
duquel on peut commander le début et I'arrét des opérations de
découpage.

- Quand on cesse d'appuyer sur le bouton, le cycle est interrompu
instantanément a n'importe quelle phase a l'exception du
maintien de l'air de refroidissement (post-air).

- Manceuvres accidentelles : donner |'accord de début de cycle,

l'action sur le bouton doit étre exercée pendant une durée

minimale.

Sécurité électrique : la fonction du bouton est inhibée si le porte-

buse isolant N'EST PAS monté sur la téte de la torche, ou que son

montage est incorrect.

Cable de retour.

Tableau de contrdle.

TABLEAU DE CONTROLE (Fig. C1)

1-

Poignée de réglage :
Dans toutes les modalités, elle permet le réglage du courant en
continu.
KOMPRESSOR

LED rouge de signalisation de l'inhibition du circuit interne
d'air comprimé (le cas échéant).
Si allumé, ceci indique une surchauffe des bobines du moteur
électrique embarqué sur le compresseur d‘air.

NI
I'I/';‘ LED jaune de signalisation d’alarme générale ou
avertissement relatif aux consommables de la torche.

Si allumé fixe, ceci indique une surchauffe d'un composant du circuit
de puissance, ou une anomalie de la tension d'alimentation d’entrée
(surtension ou sous-tension).

SURTENSION ou SOUS-TENSION : bloque la machine si la tension
d‘alimentation dépasse de +/- 15 % la valeur de la plaque
signalétique.

La reprise est automatique (la LED jaune s'éteint) des que I'une de ces
anomalies retourne dans les limites admises.

Si la LED clignote, ceci indique un dysfonctionnement des
consommables dont les causes peuvent étre :

- usure des consommables ;

- défaut de montage ou absence des consommables ;

- torche défectueuse ;

- pression de l'air trop basse ou absence dair dans la torche.

La signalisation disparait aprés un cycle de découpage correct.

_@ LED jaune signalisation de la tension dans la torche.

Si allumé, ceci indique que le circuit de découpage est actif (sortie
machine alimentée) :

Arc pilote ou Arc de découpage actif (ON).

La sortie est alimentée en énergie quand on appuie sur le bouton de
la torche et qu'aucune condition d'alarme n'est présente.

La sortie machine n'est pas alimentée en énergie dans les cas

suivants :

- avec le bouton torche NON actionné (condition de veille a basse
consommation d‘énergie) ;

pendant la phase POST AIR de refroidissement ;

- si l'arc pilote n'est pas transféré au morceau en moins de 2
secondes ;

si l'arc de découpage s‘arréte car la distance de la torche au
morceau est trop grande ;

- l'usure excessive de I'électrode ou |'éloignement forcé de la torche
aumorceau ;

si un systéme de SECURITE ou d’ALARME se déclenche.

LED verte signalisation de la présence de tension dans le
réseau et les circuits auxiliaires d'alimentation.
Les circuits de contréle et de service sont alimentés.

TABLEAU DE CONTROLE (Fig. C2)

1-
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Poignée de réglage :
Dans toutes les modalités, elle permet le réglage du courant en
continu.

NI
Il/‘i‘ LED jaune signalisation d‘alarmes générales ou
avertissement sur les consommables.

Si allumé fixe, ceci indique une surchauffe d’'un composant du circuit
de puissance, ou une anomalie de la tension d‘alimentation d'entrée
(surtension ou sous-tension).

SURTENSION ou SOUS-TENSION : bloque la machine si la tension
d’alimentation dépasse de +/- 15 % la valeur de la plaque
signalétique.

La reprise est automatique (la LED jaune s'éteint) dés que 'une de ces
anomalies retourne dans les limites admises.

Si la LED clignote, ceci indique un dysfonctionnement des
consommables dont les causes peuvent étre :

- usure des consommables ;

- défaut de montage ou absence des consommables ;

- torche défectueuse ;

- pression de l'air trop basse ou absence d'air dans la torche ;

La signalisation disparait aprés un cycle de découpage correct.

LED jaune signalisation d'anomalie ou d’'absence d'air.
Si allumé, ceci indique une anomalie du circuit d'air comprimé.
Cette condition n'est pas nécessairement due a des problématiques
d'étanchéité interne. Elle peut concerner le branchement ou la
source.

@ LED jaune signalisation de la tension dans la torche.

Si allumé, ceci indique que le circuit de découpage est actif (sortie
machine alimentée) :

Arc pilote ou Arc de découpage actif (ON).

La sortie est alimentée en énergie quand on appuie sur le bouton de
la torche et qu'aucune condition d'alarme n'est présente.

La sortie machine n'est pas alimentée en énergie dans les cas
suivants :

- avec le bouton torche NON actionné (condition de veille a basse
consommation d‘énergie) ;

pendant la phase POST AIR de refroidissement ;

si l'arc pilote n'est pas transféré au morceau en moins de 2
secondes ;

- si l'arc de découpage sarréte car la distance de la torche au
morceau est trop grande ;

a cause de l'usure excessive de I'électrode ou I'éloignement forcé
de la torche au morceau ;

si un systéme de SECURITE ou d’ALARME se déclenche.

LED verte signalisation de la présence de tension dans le
réseau et les circuits auxiliaires d'alimentation.
Les circuits de contréle et de service sont alimentés.

Touche de sélection des modes
Permet de sélectionner les modes de fonctionnement :

Modalités de découpage continu des métaux.

ooo Modalités de découpage a I'arc maintenu méme quand
il n'est pas transféré au morceau (découpe de grillages ou de téles



discontinues).

Modalités de décricage, adapté a l'utilisation avec
une torche équipée de consommables de GOUGEAGE (enlévement,
modelage de métal par fusion).

7- LED d’affichage de la pression de l'air sur le manométre
numérique

Q. Ceci fournit en temps réel la pression mesurée (la LED
verte centrale signifie que la pression est optimale, la LED jaune
signifie que la pression est basse ou excessive).

8- Touche AIR

Appuyer sur cette touche pour éjecter l'air en continu de
la torche pendant un délai prédéfini de 20 secs environ (permet le
refroidissement de la torche et/ou le réglage de l'air dans la plage
optimale).

PANNEAU ARRIERE (Fig. D)

1- Cable d'alimentation.

2- Interrupteur général S-E
1 (ON) Générateur prét a fonctionner.

3- Régulateur de pression (air comprimé plasma) manuel avec
manomeétre, le cas échéant.

4 - Poignée du réducteur de pression (le cas échéant).

5- Raccord de branchement de I'air comprimé (le cas échéant).

5.INSTALLATION
ATTENTION ! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS
A D'INSTALLATION AVEC LE SYSTEME DE DECOUPAGE AU
PLASMA RIGOUREUSEMENT ETEINT ET DEBRANCHE DU
RESEAU D’ALIMENTATION.
LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT ETRE EXECUTES
EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

AGENCEMENT

Déballer la machine, exécuter le montage des piéces détachées
contenues dans I'emballage.

Assemblage du cable de retour - de la pince de masse (Fig. E)

MODALITES DE SOULEVEMENT DE LA MACHINE

Toutes les machines décrites dans ce manuel doivent étre gardées
suspendues a |'aide de la manille ou la sangle fournie, selon le modéle.
Modalités d'assemblage de la sangle (FIG. F).

IMPLANTATION DE LA MACHINE

Sélectionner le lieu d'installation de la machine de maniére a ce qu'il n'y

ait aucun obstacle devant 'ouverture de I'entrée ou la sortie de l'air de

refroidissement ; Vérifier aussi qu‘aucune poussiére conductrice, vapeur

corrosive, humidité, ou autre n'est aspirée.

Garder au moins 250 mm d'espace libre autour de la machine.
ATTENTION ! Placer la machine sur une surface plane de

A capacité adaptée ason poids pour en éviter lerenversement
ou les déplacements dangereux.

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE DECOUPAGE

Préparer une ligne de distribution de I'air comprimé avec pression et

débit minimum comme indiqué dans le tableau 2 (TAB. 2).

Assemblage, connexion du réducteur de pression (Fig. G).

IMPORTANT!

Ne pas dépasser la pression maximale d'entrée de 8 bars. De |'air contenant

des quantités importantes d'humidité ou d'huile peut causer une usure

excessive des parties de consommation ou endommager la torche. En cas

de doute sur la qualité de I'air comprimé disponible, il est recommandé

d'utiliser un sécheur d‘air, a installer en amont du filtre d’entrée. Brancher,

avec un tube flexible, la ligne d'air comprimé a la machine, avec

le raccord fourni pour réaliser le montage sur le filtre d'air d’entrée.

Branchement du cable de retour du courant de découpage.

LeTableau 1 (TAB. 1) reporte les valeurs conseillées pour le cable de retour

(en mm?) en fonction du courant maximum distribué par la machine.

Brancher le cable de retour du courant de découpage au morceau a

découper ou au

banc métallique de soutien en observant les précautions suivantes :

- Vérifier qu'un bon contact électrique est établi notamment si vous
découpez des toles avec des revétements isolants, oxydées, etc.

- Exécuter le branchement de masse le plus prés possible de la zone de
découpage.

L'utilisation de structures métalliques ne faisant pas partie du morceau
en usinage, comme un conducteur de retour du courant de découpage,
peut étre dangereuse pour la sécurité et donner des résultats
insuffisants dans le découpage.

Ne pas exécuter le branchement de masse sur la partie du morceau qui
doit étre enlevée.

Branchement de la torche pour le découpage au plasma (Fig. H) (le
cas échéant).

Insérer l'extrémité male de la torche dans le connecteur centralisé placé
sur le panneau frontal de la machine, en faisant correspondre la clé de
polarisation. Visser la bague de blocage a fond dans le sens des aiguilles
d'une montre, pour garantir le passage d'‘air et de courant sans fuites.

Sur certains modeéles, la torche est fournie déja branchée a la source de
courant.

IMPORTANT!

Avant de commencer les opérations de découpage, vérifier que le
montage des parties de consommation est correct en inspectant la téte
de la torche comme indiqué au chapitre « ENTRETIEN DE LA TORCHE ».

ATTENTION!
SECURITE DU SYSTEME DE DECOUPAGE AU PLASMA.
Seul le modéle de torche prévu et I'association correspondante avec
la source de courant comme indiqué au TAB. 2 garantissent que
les dispositifs de sécurité prévus par le constructeur sont efficaces
(systeme de verrouillage).
- NE PAS UTILISER de torches et leurs parties de consommation
provenant d'origine différente.
NE PAS TENTER D'ACCOUPLER A LA SOURCE DE COURANT des
torches construites pour des procédés de découpage ou de
soudage non prévus dans ces instructions.
Le non-respect de ces régles peut donner lieu a de graves
dangers pour la sécurité physique de I'utilisateur et endommager
I'appareillage.

BRANCHEMENT AU RESEAU

- Avantd'effectuer tout branchement électrique, vérifier que les données
de la plaque signalétique de la source de courant correspondent a la
tension et la fréquence du réseau disponibles sur le lieu d'installation.

- La source de courant doit étre branchée exclusivement a un systeme

d‘alimentation avec un conducteur de neutre branché a la terre.

Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des

interrupteurs différentiels du type :

Type A ( ) pour machines monophasées ;

- Afin de satisfaire les exigences de la Norme EN 61000-3-11 (Flicker) il est
recommandé de raccorder la source de courant aux points d'interface
du réseau d'alimentation dont l'impédance est inférieure au tableau 1
(TAB. 1).

- Le systéme de découpage n'est pas conforme aux exigences de la
norme CEI/EN 61000-3-12.

En cas de branchement du poste de soudage a un réseau d'alimentation

publique, I'installateur ou l'utilisateur est tenu de vérifier que le systeme

de découpage au plasma peut y étre branché (le cas échéant, consulter le
gestionnaire du réseau de distribution).

Fiche et prise.

Raccorder au cable d'alimentation une fiche normalisée (3P +T) de portée

adéquate et prévoir une prise de réseau équipée de fusibles ou d'un

disjoncteur ; la borne de terre doit étre raccordée au conducteur de terre

(jaune-vert) de la ligne d'alimentation.

Le tableau 1 (TAB. 1) indique les valeurs conseillées en ampéres des

fusibles retardés de ligne, sélectionnés en fonction du courant nominal

maximum fourni par la source de courant, et de la tension nominale
d'alimentation.
ATTENTION ! Le non-respect de ces régles rend inefficace le
systeme de sécurité prévu par le constructeur (classe 1) et
crée des risques graves pour les personnes (ex. choc
électrique) et pour les équipements (ex. incendie).

6. DECOUPAGE AU PLASMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

Arc au plasma et principe applicatif pour le découpage au plasma.
Le plasma est un gaz réchauffé a température extrémement élevée et
ionisé de facon a devenir électriquement conducteur.

Ce procédé de découpage utilise le plasma pour transférer I'arc électrique
au morceau métallique qui est fondu par la chaleur et séparé.

La torche utilise I'air comprimé issu d’une seule alimentation pour le gaz
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plasma comme pour le gaz de refroidissement et de protection.
Amorgage de I'arc pilote.

Le départ du cycle est déterminé par un courant pilote qui passe entre
I'électrode (polarité -), la buse de la torche (polarité +) et l'activation du
flux d'air qui ouvre le court-circuit entre ces deux éléments.

En rapprochant la torche du morceau a découper, relié a la polarité (+)
de la source de courant, I'arc pilote est transféré en instaurant un arc au
plasma entre |'électrode (-) et le morceau (arc de découpage). L'arc pilote
est exclu des que l'arc de découpage s'établit entre I'électrode et le
morceau.

Le délai de maintien de I'arc pilote paramétré d'usine est de 2 secs (4
secondes en mode GOUGEAGE).

Si le transfert de I'arc au morceau n'est pas effectué dans ce délai, le cycle
est automatiquement bloqué. Mais I'air de refroidissement est maintenu.
Pour recommencer le cycle, il faut relacher le bouton de la torche et le
presser a nouveau.

Opérations préliminaires.

Avant de commencer les opérations de découpage, vérifier que le

montage des parties de consommation est correct en inspectant la téte

de la torche comme indiqué au paragraphe « ENTRETIEN DE LA TORCHE ».

Allumer la source de courant et programmer le courant de découpage

(Fig. C1-1 et C2-1) en fonction de I'épaisseur et du type de matériau

métallique a découper.

Appuyer sur le bouton air (Fig. C-2) pour provoquer la sortie d'air, le cas

échéant.

- Régler la pression de l'air jusqu'a atteindre la valeur de pression requise
en fonction de la torche utilisée (TAB. 2).

- Actionner la poignée : tirer vers le haut pour débloquer et tourner pour

régler la pression a la valeur indiquée sur les DONNEES TECHNIQUES

DE LATORCHE.

Lire la valeur requise sur le manometre et pousser la poignée pour

bloquer le réglage.

- Laisser la sortie d'air se terminer spontanément pour faciliter
I'élimination de I'éventuelle condensation qui s'est accumulée dans la
torche.

En l'absence de bouton d‘air, cette phase de réglage est réalisée en

appuyant et en relachant le bouton de torche pour provoquer la sortie

dair.

Opérations de découpage (Fig. I).

Tenir la torche perpendiculaire au matériau a découper, et amener la buse
de la torche au contact du morceau.

Appuyer sur le bouton de la torche, aprés environ 1 seconde, I'arc pilote
est amorcé.

Si la distance est adaptée, I'arc pilote se transfert immédiatement au
morceau ce qui provoque l'arc de découpage.

Déplacer la torche sur la surface du morceau le long de la ligne idéale
de découpage en avangant régulierement.

Adapter la vitesse de découpage en fonction de I'épaisseur et du
courant sélectionné, en vérifiant que l'arc qui sort de la surface
inférieure du morceau prenne une inclinaison de 15° a la verticale dans
le sens opposé de I'avancement.

Pergage (Fig. L).

Réaliser cette opération ou démarrer du centre du morceau.

Amorcer avec la torche inclinée d'environ 30° et 'amener progressivement
en position perpendiculaire par rapport au matériau a découper.

Cette procédure évite que I'arc ne revienne ou que des particules fondues
n'endommagent le trou de la buse ce qui en réduirait rapidement la
fonctionnalité.

Les percages de morceaux d'une épaisseur jusqu'a 25 % du maximum
prévu dans la gamme d'utilisation peuvent étre exécutés directement.

Opérations de découpage sur grillage (le cas échéant).
Pour découper des tdles perforées ou des grillages, il peut étre utile
d'activer cette fonction.
Sélectionner avec la poignée « sélection des modes » (Fig. C-2) le mode
de découpage sur grillage.
A la fin du découpage, en maintenant la pression sur le bouton de la
torche, I'arc pilote se rallumera automatiquement.
Utiliser cette fonction seulement en cas de nécessité pour éviter une
usure inutile de I'électrode et de la buse.
ATTENTION ! Dans cette modalité, nous conseillons

/\ I'utilisation d’électrodes et de buses de dimensions

- dard. En conditi particuliéres, I'utilisation
d’électrodes et de buses rallongées pourrait causer des interruptions
de I'arc de découpage.

7.ENTRETIEN
ATTENTION ! AVANT DE PROCEDER AUX OPERATIONS
A D’ENTRETIEN, CONTROLER QUE LE POSTE DE COUPE AU
PLASMA EST ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU
D’ALIMENTATION.

ENTRETIEN DE ROUTINE
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE
EFFECTUEES PAR L'OPERATEUR.

TORCHE (Fig. M)
Périodiquement ou en cas d'utilisation intense, vérifier I'état d'usure des
parties de la torche touchées par I'arc au plasma.
La fréquence de remplacement des consommables dépend de divers
facteurs : comme indiqué au paragraphe « DEFAUTS DE DECOUPAGE LES
PLUS COURANTS ».
1- Porte-buse.
Le dévisser manuellement de la téte de la torche. Exécuter un
nettoyage minutieux ou le remplacer s'il est abimé (bralures,
déformations ou fissures). Vérifier l'intégrité du secteur métallique
supérieur (actionnement de sécurité de la torche).
2- Buse/Calotte.
Controler 'usure du trou de passage de l'arc au plasma et des
surfaces internes et externes. Si le trou est élargi par rapport au
diameétre original ou déformé, substituer la buse. Si les surfaces sont
particulierement oxydées, les nettoyer avec du papier abrasif trés fin
(FIG.N).
3- Anneau distributeur d'air / Diffuseur.
Vérifier qu'il n'y a pas de brilures ou de fissures, ou que les trous
de passage de l'air ne sont pas obstrués. S'il est endommagé, le
remplacer immédiatement.
4- Electrode.
Substituer I'électrode quand la profondeur du cratére qui se forme
sur la surface émettrice est d'environ 1,5 mm (FIG. O).
Corps de la torche, poignée et cable.
Normalement ces composants n'ont pas besoin d'entretien
particulier sauf une inspection périodique et un nettoyage minutieux
a exécuter sans utiliser aucun solvant. Si l'isolation est endommagée
par des cassures, des fissures et des bralures ou un éloignement des
conduits électriques, la torche n'est plus utilisable car les conditions
de sécurité ne sont plus respectées.
Dans ce cas, la réparation (entretien extraordinaire) ne peut étre
effectuée sur place, elle doit étre déléguée a un centre d'assistance
autorisé, en mesure d'effectuer les tests spéciaux de premiére
utilisation apres la réparation.
Pour conserver lefficacité de la torche et du cable, il faut adopter
certaines précautions :
- Ne pas mettre en contact la torche et le cable avec des parties
chaudes ou bralantes.
Ne pas soumettre le cable a des efforts de traction excessifs.
- Ne pas faire passer le cable sur des angles vifs, coupants ou sur des
surfaces abrasives.
Ramasser le cable en spires réguliéres si sa longueur est plus
longue que nécessaire.
- Ne pas passer avec des engins ou marcher sur le cable.

(V]
'

ﬁ\ ATTENTION ! Avant toute intervention sur la torche, la
= laisser refroidir au mini durant le temps de "post-
air” prévu.

Sauf exception, il est conseillé de remplacer simultanément

Iélectrode et la buse.

- Respecter l'ordre de montage des composants de la torche (en

sens inverse au démontage).

S'assurer que la bague de distribution est montée correctement.

- Remonter le porte-buse en le vissant manuellement a fond en

serrant légérement.

Ne jamais monter le porte-buse sans avoir monté au préalable

I'électrode, la bague de distribution et la buse.

- Eviter de tenir I'arc pilote en l'air sans nécessité afin de ne pas
accélérer la consommation de I'électrode, du diffuseur et de la
buse.

- Ne pas serrer excessivement

d'endommagement de la torche.

Des contrdles corrects et ponctuels des parties de la torche

soumises a usure sont essentiels en vue de la sécurité et du bon

fonctionnement du systéme de coupe.

- En cas dendommagement de lisolement comme fractures,

|'électrode sous peine
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fissures et brdlures ou de relachement des canalisations
électriques, la torche ne doit plus étre utilisée car les conditions
de sécurité ne sont plus garanties. Dans ce cas, la réparation
(entretien correctif) ne peut étre effectuée sur place mais doit étre
confiée a un centre d'assistance autorisé qui effectuera des essais
de fonctionnement spéciaux apres la réparation.

Filtre de I'air comprimé (Fig. G).

- Le filtre est muni d'une évacuation automatique de la condensation
chaque fois qu'il est débranché de la ligne d'air comprimé.

Inspecter périodiquement le filtre. Si la présence d'eau est constatée
dans le verre, on peut effectuer une purge manuelle en poussant le
raccord d'évacuation vers le haut.

Si la cartouche filtrante est particuliérement sale, il faut la remplacer
pour éviter des fuites de charge excessives.

OPERATIONS D'ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

LES OPERATIONS D'ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE

EXECUTEES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU

QUALIFIE DANS LE DOMAINE ELECTRIQUE-MECANIQUE ET DANS LE

RESPECT DE LA NORME TECHNIQUE IEC / EN 60974-4.

ATTENTION ! AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DE LA

A MACHINE ET D’ACCEDER A LINTERIEUR DE CETTE

DERNIERE, CONTROLER QU’ELLE EST ETEINTE ET

DEBRANCHEE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

Tout contrdle effectué sous tension a l'intérieur de la machine risque

d’entrainer des chocs électriques graves dus a un contact direct avec

les parties sous tension.

- Procéder a des inspections périodiques, dont la fréquence sera
fonction du type d'utilisation et du degré de poussiére ambiant,
inspecter l'intérieur de la machine et éliminer les poussieres déposées
sur le transformateur, le redresseur, l'inductance et les résistances au
moyen d'un jet d’air comprimé sec (max. 10 bars).

- Eviter de diriger le jet d‘air comprimé sur les cartes électroniques
; si nécessaire, les nettoyer au moyen d’une brosse trés douce ou de
solvants spécifiquement prévus.

- Vérifier également que les connexions électriques sont serrées et que

l'isolement des cables n'est pas endommagé.

Vérifier I'état et I'étanchéité des conduites et raccords du circuit d'air

comprimé.

- Apres avoir effectué ces opérations, remonter les panneaux de la

machine et serrer a fond les vis de fixation.

Eviter rigoureusement d'effectuer des opérations de coupe avec la

machine ouverte.

- Apreés avoir exécuté I'entretien ou la réparation, rétablir les connexions
et les cablages comme ils étaient a l'origine en faisant attention que
ces derniers n'entrent pas en contact avec des parties en mouvement
ou des parties qui peuvent atteindre des températures élevées. Gainer
tous les conducteurs comme ils I'étaient a l'origine en faisant attention
de bien séparer les branchements du transformateur primaire en haute
tension et les branchements des transformateurs secondaires en basse
tension.

Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

8. RECHERCHE DES AVARIES

Si LE FONCTIONNEMENT N’EST PAS SATISFAISANT, ET AVANT D'EXECUTER
DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE S'ADRESSER A VOTRE
CENTRE D'ASSISTANCE, CONTROLER QUE :

- Il n'y a pas de LED allumée signalant l'intervention de la sécurité
thermique, de sous ou surintensité ou de court-circuit.

Vérifier que le rapport d'intermittence nominale est bien respecté ;
en cas de déclenchement de la protection thermostatique, attendre
le refroidissement naturel du poste de soudage, et vérifier le
fonctionnement du ventilateur.

Controler la tension de la ligne : si la valeur est trop élevée ou trop
basse, la machine reste bloquée.

- Vérifier I'absence de court-circuit en sortie de la machine, le cas échéant
résoudre le probléme.

Les branchements du circuit de découpage sont correctement
effectués, et la pince du cable de masse est bien raccordée au morceau
sans interposition de matériaux isolants (ex. peintures).

DEFAUTS DE COUPE LES PLUS COURANTS
Durant les opérations de coupe, des défauts d'exécution peuvent
se présenter et sont généralement entrainés par des anomalies de
fonctionnement de l'installation ou par les problémes suivants :
a- Pénétration insuffisante ou formation de laitier excessive :

- Vitesse de coupe trop élevée.

Torche trop inclinée.
- Epaisseur excessive de la piéce ou courant de coupe trop bas.
Pression-débit d'air comprimé incorrecte.
Electrode et buse torche usées.
Pointe porte-buse non adaptée.
b- Absence de transfert de I'arc de coupe :
- Electrode usée.
- Mauvais contact de la borne du céble de retour.
c- Interruption de I'arc de coupe:
- Vitesse de coupe trop basse.
- Distance excessive torche-piéce.
- Electrode usée.
- Intervention d’une protection.
d- Coupe inclinée (non perpendiculaire) :
- Position torche incorrecte.
- Usure asymétrique de l'orifice buse et/ou montage incorrect
composants torche.
- Pression d'air incorrecte.
e- Usure excessive de la buse et de I'électrode :
- Pression de |'air trop basse.
- Air contaminé (humidité, huile et autres contaminants).
Porte-buse endommagé.
Trop nombreux amorgages de I'arc pilote dans Iair.
- Vitesse excessive avec retour de particules fondues sur les
composants de la torche.
La longueur moyenne de découpage.
- La qualité de lair (présence d'huile, d’humidité ou d'autres
contaminants).
La perforation du métal ou le découpage en partant du bord.
La distance torche-morceau n'est pas adaptée pour le découpage.

(ES)

MANUAL DE INSTRUCCIONES

A

{ATENCION! ;ANTES DE UTILIZAR EL SISTEMA DE CORTE AL PLASMA
LEA ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

SISTEMAS DE CORTE AL PLASMA PREVISTOS PARA USO
PROFESIONAL E INDUSTRIAL

1. SEGURIDAD GENERAL PARA EL CORTE POR ARCO DE PLASMA

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso
seguro de los si de corte al pl y debe estar informado
sobre los riesgos relaci con los proc de soldadura
porarcoy relativas técnicas, las relativas medidas de proteccién y los
procedi de emergencia

(Referirse también a la norma “EN 60974-9: Equipos para soldadura
de arco. Parte 9: Instalacion y uso”).

Evitar los contactos directos con el circuito de corte; la tensién sin
carga rada por el de corte al plasma puede ser
peligrosa en algunas circunstancias.

La conexion de los cables del circuito de corte, las operaciones de
comprobacién y de reparacién deben ser efectuadas con el sistema
de corte apagado y desenchufado de la red de alimentacion.
Apagar el sistema de corte al plasma y desconectarlo de la red de
alimentacion antes de sustituir los elementos desgastados del
soplete.

Hacer la instalacion eléctrica segin las normas y leyes de
prevencion de accidentes previstas.

El sistema de corte al plasma debe conectarse exclusivamente a
un sistema de alimentacién con conductor de neutro conectado a
tierra.

Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente
conectada a la tierra de proteccion.

No utilizar el si de corte al pl: en ambi humedos o
mojados o bajo la lluvia.

- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal
realizadas.
- No cortar sobre c dores, recipi o tuberias que
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que los edificios para el uso doméstico.

productos i q o
gaseosos.

Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disolventes
clorurados o en las cercanias de dichas sustancias.

No cortar en recipientes a presion.

Alejar del area de trabajo todas las substancias inflamables (por
ejemplo, madera, papel, trapos, etc.).

Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que
existen medios aptos para eliminar los humos producidos por las

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE CORTE AL PLASMA:
- Enambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;
- En espacios cerrados;
- En presencia de materiales inflamables o explosivos;
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un

" bl

operaciones de corte al plasma; es necesario adoptar un
sistematico para la valoracion de los limites de exposicion a Ios
humos producidos por las operaciones de corte en funcién de su
composicion, concentracion y duracion de la exposicion.

POL®

Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto a la boquilla

del soplete de corte al | la pieza en elaboracién y posibles

partes metalicas puestas a tierra colocadas en las cercanias

(accesibles).

Esto normal sec dolos calzado, cascos

e indumentaria prewstos para este objetivo y mediante el uso de
| 'mas o

Slempre proteger los ojos con los filtros especificos conformes a las
normas UNI EN 169 o UNI EN 379 montados en mascaras o cascos
conformes con la norma UNI EN 175.

Utilizar la indumentaria de proteccion ignifuga especifica
(conforme con la norma UNI EN 11611) y guantes de soldadura
(conformes con la norma UNI EN 12477) evitando exponer la piel
a los rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco; la
proteccion tiene que extenderse a otras personas situadas cerca
por medio de pantallas o cortinas no reflejantes.

Ruido: Si a causa de operaciones de corte especialmente intensivas
se produce un nivel de exposicion diaria personal (LEPd) igual o
mayor que 85 db(A), es obligatorio el uso de medios de protecciéon
individual adecuados (Tab. 1).

OIQIC SIS

E

- El paso de la corriente de corte hace que se produzcan campos
éticos (EMF) localizados alrededor del circuito de

elect
corte.
Los campos electr gnético: interferir con algunos
aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores, protesis

metalicas, etc).

d

resp experto” y deben efectuarse siempre con la
presencia de otras personas preparadas para efectuar las
necesarias intervenciones en caso de emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion
que se describen en 7.10; A-8; A.10 de la norma “EN 60974-9:
Equipos para soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y uso”.
DEBEN prohibirse las operaciones de corte mientras la fuente
de corriente esta por el operador (por lo, con
correas).
DEBEN prohibirse las operaciones de corte mientras el operador
esté elevado del suelo, excepto si se usan plataformas de
seguridad.
{ATENCION! SEGURIDAD DEL SISTEMA PARA CORTE PLASMA.
Sélo el modelo de soplete previsto y su relativa combinacién con la
fuente de corriente tal y como se indica en los "DATOS TECNICOS”
garantizan que los dispositivos de seguridad previstos por el
fabricante sean eficaces (sistema de interbloqueo).
NO UTILIZAR sopletes y las partes de consumo relativas con un
origen diferente.
NO INTENTAR ACOPLAR A LA FUENTE DE CORRIENTE sopletes
fabricados con procedimientos de corte o SOLDADURA no
previstos en estas instrucciones.
LA FALTA DE RESPETO DE ESTAS REGLAS puede ocasionar GRAVES
peligros para la seguridad fisica de usuario y daiiar el aparato.

RIESGOS RESTANTES
VUELCO: colocar la fuente de corriente para corte al plasma en
una superficie horizontal con una capacldad adecuada para la
masa; en caso contrario, (por ejemplo, pav tos inclinados o no
igualados) existe el peligro de vuelco.

USO IMPROPIO: es peligrosa la utilizacion del sistema de corte para
cualquier elaboracién diferente de la prevista.

- Se prohibe el levantamiento del sistema de corte de plasma si no
se han desmontado anteriormente todos los cables/tuberias de

Los portadores de estos aparatos deben adop las didas de
proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de
utilizacion del sistema de corte al plasma.

i6n o de ali

interc

Se prohibe utilizar la manilla como medio de suspension del

Este sistema de corte al plasma satisface los requisitos del and
técnico de producto para su uso exclusivo en ambientes |ndustr|ales

y con objetivos profesionales. No se g el cumplimi de
los limites de base relativos a Ia exposmon humana a los campos
electr gnéticos en ambi ico.

El operador debe adoptar los sigui procedi para reducir

la exposicion a los campos electromagnéticos:

- Fijar juntos lo mas cerca posible los dos cables.

- Mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del
circuito de corte.

No enrollar nunca los cables alrededor del cuerpo.

No cortar con el cuerpo en medio del circuito de corte. Mantener
los dos cables en la misma parte del cuerpo.

Conectar el cable de retorno de la corriente de corte a la pieza que
se debe cortar lo mas cerca posible al corte en ejecucién.

No cortar cerca, dos o apoyados en el de corte al
plasma (distancia minima: 50cm).

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de corte.
Distancia minima d= 20cm (Fig. P).

£\

- Aparato de clase A:

Este sistema de corte al plasma satisface los requisitos del estandar
técnico de producto para su uso exclusivo en ambiente industrial y
con objetivos profesionales. No se asegura el cumplimiento de la
compatibilidad electr ética en los edificios domésticos y en los
directamente conectados a una red de ali ion de baja

de corte de plasma.

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Sistema de corte de plasma de aire comprimido, monofasico ventilado.
Permite el corte rapido sin deformacion en acero, acero inoxidable, aceros
galvanizados, aluminio, cobre, latén, etc.

El ciclo de corte se activa a través de un arco piloto, que se establece entre
el electrodo movil y la tobera o campana de la antorcha por efecto de
la corriente de cortocircuito entre estos dos elementos: esta tecnologia
permite, ademas del corte continuo, también el corte de chapas con rejilla
o perforadas.

Ademis, la regulacién de la corriente del minimo al maximo permite
asegurar una elevada calidad de corte cuando varia el espesor y el tipo
de metal.

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

- Dispositivo de control de la tension en la antorcha.

- Dispositivo de control de la presion del aire, cortocircuito antorcha.
Proteccion termostatica.

Proteccién de ausencia de aire (si esta previsto).

- Sobretension, subtension.

Visualizacion de la presion del aire (si estd previsto).

Control de la refrigeracion de la antorcha (si esta previsto).
Compresor de aire interno (si esta previsto).

ACCESORIOS DE SERIE

- Antorcha para corte de plasma.

- Racor para conexion de aire comprimido (si esta previsto).
- Cable de masa
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ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS

Kit electrodos-toberas de repuesto.

Antorcha de corte mayor potencia alta corriente (si estd previsto).

Kit electrodos-toberas de repuesto para antorcha mayor potencia alta
corriente (si esta previsto).

Kit gouging (si esta previsto).

3. DATOS TECNICOS

CHAPA DE DATOS

Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones del sistema
de corte al plasma se resumen en la chapa de caracteristicas con el
siguiente significado:

Fig.A

1-  Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacion de

las maquinas para la soldadura por arco y corte al plasma.

2- Simbolo de la estructura interna de la maquina.
3-  Simbolo del procedimiento de corte al plasma.
4-  Simbolo S:indica que pueden efectuarse operaciones de corte en un

ambiente con un mayor riesgo de shock eléctrico (Por ejemplo muy
cerca de grandes masas metalicas).

5- Simbolo de la linea de alimentacion:

1~: tension alterna monofasica
3~: tension alterna trifasica

6- Grado de proteccion del envoltorio.
7 - Datos caracteristicas de la linea de alimentacion:

-U,  :Tension alternay frecuencia de alimentacion de la maquina
(limites admitidos +10%):
-1 - Corriente méxima absorbida por la linea.

-l :Corriente efectiva de alimentacion.

Prestaciones del circuito de corte:

-U, :Tensién méxima en vacio (circuito de corte abierto).

-1,/U, :Corriente y tensién correspondiente normalizada que
pueden ser distribuidas por la maquina durante el corte.

: Relacién de intermitencia: indica el tiempo durante el cual

la méaquina puede distribuir la corriente correspondiente
(misma columna). Se expresa en % sobre la base de un
ciclo de 10min (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4
minutos parada; y asi sucesivamente).
En el caso que los factores de utilizacion sean superados
(de chapa, referidos a 40°C ambiente) se producird
la intervencion de la proteccion térmica (la maquina
permanece en stand-by hasta que su temperatura vuelve a
los limites admitidos).

- A/V-A/V: Indica la gama de regulacién de la corriente de corte

(minimo - méaximo) a la correspondiente tension de arco.

-X

9- Numero de matricula para la identificacion de la maquina

11-

(indispensable para la asistencia técnica, solicitud de recambios,
busqueda del origen del producto).

== : Valor de los fusibles de accionamiento retardado que se
deben preparar para la proteccién de la linea

Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se indica
en el capitulo 1 "Seguridad general para la soldadura por arco”.

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacién del significado
de los simbolos y de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos
del sistema de corte al plasma en su posesion deben controlarse
directamente en la chapa de la misma maquina.

OTROS DATOS TECNICOS:

FUENTE DE CORRIENTE: vea tabla 1 (TAB.1)
SOPLETE: vea tabla 2 (TAB.2)

El peso de la maquina se indica en la tabla 1 (TAB.1)

4. DESCRIPCION DEL SISTEMA DE CORTE AL PLASMA

La maquina esta formada esencialmente por médulos de potencia
realizados sobre circuitos impresos y optimizados para obtener la maxima
fiabilidad y un mantenimiento reducido.

(Fig. B)

1- Entrada de la linea de alimentacién monofasica, grupo rectificador y

2-

condensadores de nivelacion.

Puente switching de transistores (IGBT) y drivers: cambia la tension
de linea rectificada en tension alterna de alta frecuencia y efectua la
regulacion de la potencia en funcién de la corriente/tension de corte
requerida.

3- Transformador dealta frecuencia: el bobinado primario es alimentado

con la tension convertida del bloque 2; éste tiene la funciéon de
adaptar la tension y la corriente a los valores necesarios para el
procedimiento de corte y al mismo tiempo aislar galvanicamente el

circuito de corte de la linea de alimentacion.

Puente rectificador secundario con inductancia de nivelacion:
cambia la tension/corriente alterna suministrada por el bobinado
secundario en corriente / tensién continua de bajisima ondulacion.
Electrénica de control y regulacién: controla instantdneamente el
valor de la corriente de corte y lo compara con el valor fijado por el
operador; modula los impulsos de mando de los drivers de los IGBT
que efecttian la regulacion.

Determina la respuesta dinamica de la corriente durante el corte y
supervisa los sistemas de seguridad.

DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION
Cuadro anterior (Fig. C)

1-

2-
3-

Antorcha con unién directa o centralizada.

- El pulsador de la antorcha es el tinico componente de control a

través del cual puede ordenarse el inicio y la terminacién de las

operaciones de corte.

A la terminacion de la accion en el pulsador el ciclo se interrumpe

instantaneamente en cualquier fase, salvo el mantenimiento del

aire de refrigeracion (post-aire).

Maniobras accidentales: para enviar el consentimiento de inicio

ciclo, la accién en el pulsador tiene que ejercerse durante un

tiempo minimo.

- Seguridad eléctrica: la funcion del pulsador se inhabilita si el
portatobera aislante NO se monta en el cabezal de la antorcha, o
su montaje es incorrecto.

Cable de retorno.

Cuadro de control.

CUADRO DE CONTROL (Fig. C1)

1-

5-
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Mando de regulacion:
En cualquier modalidad permite la regulacién de la corriente en
modo continuo.
KOMPRESSOR

Led rojo sefalacion de inhibicién del circuito interno del aire
comprimido (si esta previsto).
Cuando esta encendido indica sobrecalentamiento de los bobinados
del motor eléctrico a bordo del compresor de aire.

NI

Il/‘i‘ Led amarillo sefalacion de alarma general o advertencia
de consumibles de antorcha.

Cuando est4 encendido fijo indica un sobrecalentamiento de algin
componentes del circuito de potencia o anomalia de la tension de
alimentacién de entrada (sobretension o subtensién).
SOBRETENSION o SUBTENSION: bloquea la maquina si la tensién de
alimentacion esta fuera del intervalo +/- 15% respecto al valor de
placa.

El restablecimiento es automdtico (apagado del led amarillo)
después de que una de las anomalias entre las anteriormente
indicadas vuelva a los limites admitidos.

Cuando el led es intermitente indica consumibles que funcionan mal
y las causas pueden ser:

- desgaste de los consumibles;

- consumibles montados de manera equivocada o que faltan;

- antorcha defectuosa;

- presion de aire demasiado baja o ausencia de aire en la antorcha.
La sefalacion desaparece después de un ciclo de corte correcto.

Led amarillo sefialacion de presencia de tension en antorcha.
Cuando esta encendido indica que el circuito de corte esta activado
(salida de méaquina con alimentacion):

Arco piloto o Arco de corte "ON".

La salida se energiza cuando se aprieta el pulsador de la antorcha y
no esta presente ninguna condicion de alarma.

La salida de la maquina no se energiza en los casos siguientes:

- con pulsador de la antorcha NO accionado (condicién de espera
de bajo consumo energético);

durante la fase de POST AIRE de enfriamiento;

- si el arco piloto no se transfiere a la pieza dentro del tiempo
maximo de 2 segundos;

si el arco de corte se interrumpe por distancia excesiva antorcha
pieza;

- por desgaste excesivo del electrodo o alejamiento forzado de la
antorcha de la pieza;

si interviene un sistema de SEGURIDAD o una ALARMA.

Led verde de senalacién de presencia de tension de red y



circuitos auxiliares alimentados.
Los circuitos de control y servicio estan alimentados.

CUADRO DE CONTROL (Fig. C2)

1-

Mando de regulacion:
En cualquier modalidad permite la regulacion de la corriente en
modo continuo.

NI
Il// x Led amarillo sefalacion de alarma general o advertencia
de consumibles.

Cuando estd encendido fijo indica un sobrecalentamiento de algin
componentes del circuito de potencia o anomalia de la tension de
alimentacion de entrada (sobretension o subtension).
SOBRETENSION o SUBTENSION: bloquea la méaquina si la tensién de
alimentacion esta fuera del intervalo +/- 15% respecto al valor de
placa.

El restablecimiento es automéatico (apagado del led amarillo)
después de que una de las anomalias entre las anteriormente
indicadas vuelva a los limites admitidos.

Cuando el led es intermitente indica consumibles que funcionan mal
y las causas pueden ser:

- desgaste de los consumibles;

- consumibles montados de manera equivocada o que faltan;

- antorcha defectuosa;

- presion de aire demasiado baja o ausencia de aire en la antorcha;
La sefalacion desaparece después de un ciclo de corte correcto.

.{;- Led amarillo sefialacion de anomalia de aire o ausencia de aire.
Cuando est4 encendido indica una anomalia en el circuito del aire
comprimido, esta condicion no se debe necesariamente a problemas
de estanqueidad interna, puede referirse a la conexion o a la fuente
de origen.

Led amarillo sefialacion de presencia de tension en antorcha.
Cuando esta encendido indica que el circuito de corte esta activado
(salida de maquina con alimentacion):

Arco piloto o Arco de corte "ON".

La salida se energiza cuando se aprieta el pulsador de la antorcha y
no esta presente ninguna condicién de alarma.

La salida de la maquina no se energiza en los casos siguientes:

- con pulsador de la antorcha NO accionado (condicion de espera
de bajo consumo energético);

durante la fase de POST AIRE de enfriamiento;

- si el arco piloto no se transfiere a la pieza dentro del tiempo
maximo de 2 segundos;

si el arco de corte se interrumpe por distancia excesiva antorcha
pieza;

- desgaste excesivo del electrodo o alejamiento forzado de la
antorcha de la pieza;

si interviene un sistema de SEGURIDAD o una ALARMA.

Led verde de senalacion de presencia de tension de red y
circuitos auxiliares alimentados.
Los circuitos de control y servicio estan alimentados.

Empunadura seleccion MODALIDADES
Permite seleccionar las modalidades de funcionamiento:

¥

ooo Modalidad de corte de arco mantenido también cuando
no se transfiere a las piezas (corte de rejillas o chapas discontinuas).

Modalidad de corte continuo de metales.

Modalidad torchado gouging, apta para el uso con
antorcha equipada con bienes de consumo GOUGING (eliminacion,
modelado del metal por fusion).
Leds de visualizacion de la p
digital

del aire con manémetro

2 En tiempo real ofrece la indicacion de la presion medida
(leds verde central presion éptima, leds amarillo presién escasa o
excesiva).

8- Tecla AIRE

Apretando esta tecla el aire continda saliendo de la
antorcha durante un tiempo preestablecido de unos 20 seg (permite
el enfriamiento de la antorcha y/o la regulacién del aire en el
intervalo 6ptimo).

CUADRO TRASERO (Fig. D)
1- Cable de alimentacion.
2- interruptor general O-1

1 (ON) Generador preparado para el funcionamiento.

3- Regulador de presion (aire comprimido de plasma) manual con

mandmetro, si esta previsto.

4 - Empuiadura del reductor de presion (si esta previsto).
5- Racor para conexion a fuente de aire comprimido (si esté previsto).

5. INSTALACION

A

{ATENCION! REALIZAR TODAS LAS OPERACIONES DE
INSTALACION CON EL SISTEMA DE CORTE DE PLASMA
RIGUROSAMENTE DESCONECTADO DE LA RED DE

ALIMENTACION.
LAS CONEXIONES ELECTRICAS TIENEN QUE SER REALIZADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.

PREPARACION

Desembalar la méaquina, efectuar el montaje de las partes separadas que
contiene el embalaje.

Ensamblado del cable de retorno-pinza de masa (Fig. E)

MODALIDAD DE ELEVACION DE LA MAQUINA

Todas las maquinas descritas en este manual deben mantenerse en
suspension utilizando la manecilla o la correa incluidas si esta prevista
para el modelo.

Modalidad de montaje de correo (FIG. F).

UBICACION DE LA MAQUINA

Localizar el lugar de instalacién de la méaquina para que no haya
obstaculos cerca de la apertura de entrada y de salida del aire de
enfriamiento; asegurarse al mismo tiempo que no se aspire polvo
conductivo, vapores corrosivos, humedad, etc.

Mantener al menos 250 mm de espacio libre alrededor de la maquina.

A

{ATENCION! Colocar la maquina en una superficie plana con
una capacidad adecuada al peso para evitar que vuelque o
se produzcan desplazamientos peligrosos.

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE CORTE

Preparar una linea de distribucion del aire comprimido con la presiony el
caudal minimos que se indican en la tabla 2 (TABLA 2).

Montaje, conexion del reductor de presion (Fig. G).

iIMPORTANTE!

No superar la presion maxima de entrada de 8 bar. El aire que contiene
cantidades considerables de humedad o de aceite puede causar un
desgaste excesivo de las partes de consumo o danar la antorcha. Si
existen dudas sobre la calidad del aire comprimido a disposicion, se
aconseja el uso de un secador de aire, que hay que instalar antes del filtro
de entrada. Conectar, con una tuberia flexible, la linea de aire comprimido
a la maquina utilizando

el racor incluido para montar en el filtro del aire de entrada.

Conexion del cable de retorno de la corriente de corte.

La tabla 1 (TAB. 1) contiene los valores que se aconsejan para el cable de
retorno (en mm?) en funcion de la corriente méaxima suministrada por la
maéquina.

Conectar el cable de retorno de la corriente de corte a la pieza que hay
que cortaro al

banco metiélico de soporte, observando las precauciones siguientes:

Comprobar que se establezca un buen contacto eléctrico,
especialmente si se cortan chapas con revestimientos aislantes,
oxidadas, etc.

Realizar las conexiones de masa lo mas cerca posible de la zona de
corte.

El uso de las estructuras metélicas que no sean partes de la pieza en
elaboracién, como el conductor de retorno de la corriente de corte,
puede resultar peligroso para la seguridad y dar resultados insuficientes
en el corte.

No realizar la conexiéon de masa en la parte de la pieza que tiene que
sacarse.

Conexion de la antorcha para el corte con plasma (Fig. H) (cuando se
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haya previsto).

Introducir el borne macho en la antorcha del conector centralizado
situado en el panel frontal de la méquina haciendo coincidir la llave de
polarizacion. Atornillar hasta el fondo, en el sentido de las agujas del
reloj, la abrazadera de bloqueo, para garantizar el paso de aire y corriente
sin pérdidas.

En algunos modelos la antorcha se entrega ya conectada a la fuente
alimentacion eléctrica.

iIMPORTANTE!

Antes de empezar las operaciones de corte, controlar el montaje correcto
de las partes de consumo, inspeccionando el cabezal de la antorcha
como se indica en el capitulo "MANTENIMIENTO ANTORCHA".

{ATENCION!
SEGURIDAD DEL SISTEMA DE CORTE DE PLASMA.
Sélo el modelo de antorcha que se ha previsto y la combinaciéon
correspondiente con la fuente de corriente, como se ha indicado
en la TABLA 2, garantiza que las seguridades que ha previsto el
constructor sean efectivas (sistema de interbloqueo).
NO UTILIZAR antorchas y partes de consumo correspondientes de
origen distinto.
NO INTENTAR ACOPLAR A LA FUENTE DE CORRIENTE antorchas
construidas para procedimientos de corte o soldadura no
previstos en estas instrucciones.
Elincumplimiento de estas reglas puede causar peligros graves para
la seguridad fisica del usuario y daiar el equipo.

CONEXION A LA RED

Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, comprobar que los
datos de la placa de la fuente de corriente correspondan con la tension
y frecuencia de red disponibles en el lugar de instalacion.

La fuente de corriente tiene que conectarse exclusivamente a un
sistema de alimentaciéon con un conductor de neutro conectado a
tierra.

Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto usar
interruptores diferenciales del tipo:

Tipo A ( ) para maquinas monofasicas;

Para cumplir los requisitos de la norma EN 61000-3-11 (Flicker) se
aconseja la conexion de la fuente de corriente a los puntos de interfaz
de la red de alimentacién que presentan una impedancia menor de la
tabla 1 (TAB.1).

El sistema de corte al plasma no cumple los requisitos de la norma IEC/
EN 61000-3-12.

Si este se conecta a una red de alimentacion publica, es responsabilidad
del instalador o del usuario comprobar que el sistema de corte al plasma
puede conectarse (si es necesario, consultar con el gestor de la red de
distribucion).

Clavija y toma.

Conectar al cable de alimentaciéon una clavija normalizada (3P + T)
con una capacidad adecuada y prepare una toma de red dotada de
fusibles o de un interruptor automético; el relativo terminal de tierra
debe conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde) de la linea de
alimentacion.

La tabla 1 (TAB. 1) indica los valores aconsejados en amperios de
los fusibles retrasados de linea elegidos segin la corriente nominal
méxima distribuida por la fuente de corriente, y la tensiéon nominal de
alimentacion.

{ATENCION! El incumplimiento de las reglas antes
A indicadas hace inefectivo el sistema de seguridad que ha

previsto el constructor (clase 1) con los riesgos graves
consiguientes para las personas (por ejemplo, descargas eléctricas)
y para las cosas (por ejemplo, incendio).

6. CORTE DE PLASMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

El arco de plasma y el principio de aplicacion en el corte de plasma.
El plasma es un gas calentado a temperatura extremadamente elevada e
ionizado de forma de convertirse eléctricamente un conductor.

Este procedimiento de corte utiliza el plasma para transferir el arco
eléctrico a la pieza metélica que es fundida por el calor y se separa.

La antorcha de aire comprimido proveniente de una alimentacion tnica,
tanto para gas de plasma como para el gas de enfriamiento y proteccion.
Cebado del arco piloto.

El inicio del ciclo es determinado por una corriente piloto que fluye
entre el electrodo (polaridad -) y la tobera de la antorcha (polaridad +)
y la activacion del flujo de aire que abre el cortocircuito entre estos dos
elementos.
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Acercando la antorcha a la pieza que hay que cortar, conectada a la
polaridad (+) de la fuente de corriente, el arco piloto se transfiere
instaurando un arco de plasma entre el electrodo (-) y la pieza misma
(arco de corte). El arco piloto se excluye inmediatamente después de que
se haya establecido el arco entre el electrodo y la pieza.

El tiempo de mantenimiento del arco piloto configurado en fabrica es de
2 seg. (4 segundos en modo GOUGING).

Si la transferencia del arco a la pieza no se realiza dentro de este tiempo
el ciclo se bloquea autométicamente, salvo el mantenimiento del aire de
refrigeracion.

Para volver a empezar el ciclo hay que soltar el pulsador de la antorcha
y volver a apretarlo.

Operaciones preliminares.

Antes de empezar las operaciones de corte, controlar el montaje correcto
de las partes de consumo, inspeccionando el cabezal de la antorcha
como se indica en el parrafo "MANTENIMIENTO ANTORCHA".

Encender la fuente de corriente y configurar la corriente de corte (Fig.
C1-1y C2-1) en funcion del espesor y del tipo de material metalico que
se desea cortar.

Si estd previsto, apretar el pulsador del aire (Fig. C-2) permitiendo el
flujo de aire.

Regular la presion del aire hasta leer el valor de la presion que se
requiere en funcion de la antorcha utilizada (TAB. 2).

Usar la empufadura: tirar hacia arriba para desbloquear y girar para
regular la presion al valor que se indica en los DATOS TECNICOS DE
LA ANTORCHA.

Leer el valor que se requiere en el manémetro; empujar laempunadura
para bloquear la regulacion.

Dejar terminar de forma esponténea el flujo de aire para facilitar
la remocién de la posible condensaciéon que se ha acumulado en la
antorcha.

Si falta el pulsador de aire esta fase de regulacion se realiza apretando
y soltando el pulsador de antorcha de manera que se produce el flujo
de aire.

Operacion de corte (Fig. ).

Manteniendo la antorcha perpendicular respecto al material que se
desea cortar, poner la tobera de la antorcha en contacto con la pieza.
Apretar el pulsador de antorcha, después de 1 segundo
aproximadamente se produce el cebado del arco piloto.

Sila distancia es adecuada, el arco piloto se transfiere inmediatamente
ala pieza, creando el arco de corte.

Desplazar la antorcha en la superficie de la pieza a lo largo de la linea
ideal de corte con avance regular.

Adaptar la velocidad de corte en funcion del espesor y de la corriente
seleccionada, controlando que el arco que sale de la superficie inferior
de la pieza asuma una inclinaciéon de aproximadamente 15° con
respecto a la vertical en sentido opuesto a la direccion del avance.

Perforacion (Fig. L).

Cuando se tenga que realizar esta operacién o realizar arranques en el
centro de la pieza.

Cebar con la antorcha inclinada a unos 30° y ponerla en movimiento
progresivo en posicion perpendicular respecto al material que se debe
cortar.

Este procedimiento evita que las vueltas del arco o de particulas fundidas
arruinen el orificio de la tobera, reduciendo rapidamente su funcion.
Perforaciones de piezas que tengan un espesor de hasta el 25% del valor
méximo previsto en la gama de uso pueden realizarse directamente.

Operacion de corte en rejilla (cuando se haya previsto).
Para cortar en chapas agujereadas o en rejilla puede ser util activar esta
funcion.
Seleccionar con la empufadura "selecciéon de los modos" (Fig. C-2) el
modo de corte en rejilla.
A la terminacion del corte, mantener apretado el pulsador de la antorcha;
el arco piloto se vuelve a encender automaticamente.
Utilizar esta funcion sélo si resulta necesario para evitar un desgaste
inutil del electrodo y de la tobera.
{ATENCION! En esta modalidad se aconseja utilizar toberas
A y electrodos de dimensiones estandar. En condiciones
especiales, la utilizacion de toberas y electrodos
prolongados podria causar la interrupcion del arco de corte.



7. MANTENIMIENTO
{ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
A MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE EL SISTEMA DE
CORTE ESTE APAGADO Y DESCONECTADO DE LA RED DE
ALIMENTACION.

MANTENIMIENTO ORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER
EFECTUADAS POR EL OPERADOR.

ANTORCHA (Fig. M)
Periddicamente, en funcion de la intensidad de uso, comprobar el estado
de desgaste de las partes de la antorcha interesadas por el arco de plasma.
La frecuencia de sustitucién de los consumibles depende de diferentes
factores: como se indica en el parrafo "DEFECTOS DE CORTE MAS
COMUNES".
1- Portatobera.
Destornillarlo manualmente desde el cabezal de la antorcha. Realizar
una limpieza cuidadosa o sustituirlo si se ha dafado (quemaduras,
deformaciones o grietas). Comprobar la integridad del sector
metdlico superior (actuador de la seguridad de la antorcha).
2- Tobera/Campana.
Controlar el desgaste del orificio de paso del arco de plasma y de
las superficies internas y externas. Si el orificio resulta ensanchado
con respecto al diametro original o deformado sustituir la tobera. Si
las superficies resultan especialmente oxidadas limpiar con papel
abrasivo muy fino (FIG. N).
3- Anillo distribuidor del aire / Difusor.
Comprobar que no estén presentes quemaduras o grietas o bien que
no se hayan obstruido los orificios de paso del aire. Si se han dafiado,
sustituirlo inmediatamente.
4- Electrodo.
Sustituir el electrodo cuando la profundidad del crater que se forma
en la superficie emisora es de aproximadamente 1,5 mm (Fig. O).
5- Cuerpo de la antorcha, empuiadura y cable.
Normalmente estos componentes no necesitan un mantenimiento
especial, salvo una inspeccion periédica y una limpieza cuidadosa,
que tiene que realizarse sin utilizar disolventes de ningln tipo;
si se detectan danos en el aislamiento como fracturas, grietas
y quemaduras o bien aflojamiento de los conductos eléctricos,
la antorcha ya no puede utilizarse, ya que no se cumplen las
condiciones de seguridad.
En este caso la reparacion (mantenimiento extraordinario) no puede
ser realizada en el lugar, sino que hay que encargarla a un centro de
asistencia autorizado, que pueda realizar las pruebas especiales de
ensayo después de la reparacion.
Para mantener en condiciones de eficiencia la antorcha y el cable
hace falta adoptar algunas precauciones:
No poner en contacto la antorcha y el cable con partes calientes o
incandescentes.
- No someter el cable a esfuerzos de traccion excesivos.
- No hacer pasar el cable sobre cantos agudos, cortantes o
superficies abrasivas.
Recoger el cable en espiras regulares si su longitud excede lo que
resulta necesario.
- No transitar con ningin medio arriba del cable y no pisarlo.
f {ATENCION! Antes de efectuar cualquier intervencién

en el soplete, dejar enfriar al menos durante el tiempo
de "post-aire”

Excepto casos especiales, se aconseja sustituir electrodo y

boquilla al mismo tiempo.

Respetar el orden de montaje de los componentes del soplete

(sentido inverso respecto al desmontaje).

Prestar atencion en que el anillo distribuidor se monte en el

sentido correcto.

- Volver a montar el portaboquilla enroscindolo a fondo
manualmente con un ligero forzado.

- No montar en ningln caso el portaboquilla sin haber montado
antes el electrodo, anillo distribuidor y boquilla.

- Evitar mantener encendido inutilmente el arco piloto en aire
para no aumentar el consumo del electrodo, del difusor y de la
boquilla.

- No ajustar el electrodo con demasiada fuerza ya que se arriesga a

dafar el soplete.

La rapidez y un correcto procedimiento de los controles en las

partes de consumo del soplete son vitales para la seguridad y la

funcionalidad del sistema de corte.

- Si se detectan danos en el aislamiento como fracturas, grietas,

y quemaduras o un aflojamiento de los conductos eléctricos,
el soplete no puede seguir utilizindose ya que no se cumplen
las condiciones de seguridad. En este caso la reparacion
(mantenimiento extraordinario) no puede efectuarse en el lugar
sino que debe realizarse en un centro de asistencia autorizado,
capaz de efectuar las pruebas especiales de ensayo después de la
reparacion.

Filtro del aire comprimido (Fig. G).

- El filtro se ha equipado con descarga automatica de la condensacion
cada vez que se desconecte de la linea del aire comprimido.

- Inspeccionar periédicamente el filtro; si se observa presencia de agua

en el vaso, puede realizarse una purga manual empujando hacia arriba

el racor de descarga.

Siel cartucho de filtrado se encuentra especialmente sucio, es necesaria

la sustitucion para evitar pérdidas de carga excesivas.

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN
SER REALIZADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O
CUALIFICADO EN AMBITO ELECTRICO Y MECANICO Y RESPETANDO
LA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.
{ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA
A MAQUINA Y ACCEDER A SU INTERIOR, ASEGURARSE DE
QUE ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.
Eventuales controles efectuados bajo tension en el interior de la
maquina pueden causar una descarga eléctrica grave originada por
el contacto directo con partes en tensién.
- Periddicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en
funcion de la utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar el
interior de la méaquina y quitar el polvo depositado en el transformador,
rectificador, inductancia, resistencias mediante un chorro de aire
comprimido seco (max. 10 bar)
Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electronicas;
limpiarlas con un cepillo muy suave o disolventes apropiados.
- Aprovechar la ocasiéon para comprobar que las conexiones eléctricas
estén bien ajustadas y que los cableados no presenten dafios en el
aislamiento.
Comprobar la integridad y la sujecion de las tuberias y los racores del
circuito de aire comprimido.
- Alfinal de estas operaciones volver a montar los paneles de la maquina
ajustando a fondo los tornillos de fijacion.
Evitar absolutamente realizar operaciones de corte con la maquina
abierta.
Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion,
restablecer las conexiones y los cableados como eran originariamente,
prestando atencion a que los mismos no entren en contacto con partes
en movimiento o componentes que puedan alcanzar temperaturas
elevadas. Clasificar todos los conductores como lo estaban
originariamente, prestando atencién a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tensién con respecto a los conductores
secundarios de baja tension.
Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar
la carcasa de la maquina.

8. BUSQUEDA DE AVERIAS

SI EL FUNCIONAMIENTO NO ES SATISFACTORIO, Y ANTES DE REALIZAR

COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O DIRIGIRSE AL CENTRO DE

ASISTENCIA, CONTROLAR QUE:

No esté encendido el led que indica que ha intervenido la seguridad

térmica de sobretension o subtension o de cortocircuito.

- Asegurarse de haber respetado la relacion de intermitencia nominal;
en caso de intervencion de la proteccion termostatica, esperar el
enfriamiento natural de la maquina, comprobar la funcionalidad del
ventilador.

- Controlar la tensién de linea: si el valor es demasiado alto o demasiado

bajo la maquina queda bloqueada.

Controlar que no haya un cortocircuito en la salida de la maquina: en

este caso eliminar el problema.

- Las conexiones del circuito de corte se han realizado correctamente, en
especial que la pinza del cable de masa esté efectivamente conectada
en la pieza y sin que se interpongan materiales aislantes (por ejemplo,
barnices).

DEFECTOS DE CORTE MAS COMUNES
Durante las operaciones de corte pueden presentarse defectos de
ejecucion que normalmente no se deben atribuir a anomalias de
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funcionamiento de la instalacién sino a otros aspectos operativos:
a- Penetracion insuficiente o excesiva formacion de desechos:
- Velocidad de corte demasiado elevada.
- Soplete demasiado inclinado.
- Espesor de la pieza excesivo o corriente de corte demasiado baja.
- Presion-caudal de aire comprimido no adecuada.
- Electrodo y boquilla del soplete gastados.
- Clavija del portaboquilla inadecuada.
b - Falta de transferencias del arco de corte:
- Electrodo gastado.
- Mal contacto del borne del cable de retorno.
c- Interrupcion del arco de corte:
- Velocidad de corte demasiado baja.
- Distancia soplete-pieza excesiva.
- Electrodo gastado.
- Intervencion de una proteccion.
d- Corteinclinado (no perpendicular):
- Posicion del soplete no correcta.
- Desgaste asimétrico del agujero de la boquilla y/o montaje no
correcto de los componentes del soplete.
- Presion del aire no adecuada.
e- Desgaste excesivo de la boquilla y el electrodo
- Presion del aire demasiado baja.
- Aire contaminado (humedad, aceites u otros contaminantes).
- Portatobera dafado.
- Exceso de cebados del arco piloto en aire.
- Velocidad excesiva con retorno de particulas fundidas en los
componentes de la antorcha.
La longitud media del corte.
- La calidad del aire (presencia de aceite, de humedad u otros
contaminantes).
La perforacion del metal o el corte comenzando por el borde.
La distancia antorcha-pieza no adecuada cuando se corta.

(DE)

BETRIEBSANLEITUNG

AL

ACHTUNG! VOR DEM GEBRAUCH DER PLASMASCHNEIDANLAGE IST
DAS BETRIEBSHANDBUCH SORGFALTIG DURCHZULESEN!

PLASMASCHNEIDEANLAGEN FUR DEN GEWERBLICHEN UND
INDUSTRIELLEN GEBRAUCH

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN FUR DAS
PLASMALICHTBOGENSCHNEIDEN
DerBedienermussimsicheren hderPI
hinreichend unterwiesen sein. Er muss iiber die Risiken in
Verbindung mit den LichtbogenschweiBverfahren und verwandten
Techniken, liber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im
Notfall unterwiesen sein.

(Siehe auch die Norm,, EN 60974-9: LichtbogenschweiB8einrichtungen.
Teil 9: Errichten und Betreiben”).

hneid 1

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem Schneidstromkreis.
Die von der PI; hneideanl. bereitg lite
Leerlaufspannung kann unter bestimmten Umstéanden geféhrlich
sein.

- Der Kabel des Schneidstromkreises diirfen nur angeschlossen,
Priifungen und Reparaturen nur ausgefiihrt werden, wenn
die Schneid haltet und vom Versorgungsnetz
genommen ist.

- BevorVerschleiBteile des Brenners ausgetauscht werden, muss die
Plasmaschneideanlage ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz
genommen werden.

- Die Elektroanlage ist im Elnklang mit den einschldgigen
Vorschriften und Unfallverhii auszufiihren.

- Die Plasmaschneideanlage darf ausschlieBlich an ein
Versorgungssystem mit geerdetem Nullleiter angeschlossen
werden.

- Stellen Sie sicher, dass die Strombuchse korrekt mit Schutzerde
verbunden ist.

- Die Plasmaschneideanlage darf weder in feuchter oder nasser

g 9

Umgebung, noch im Regen benutzt werden.
- Keine Kabel mit abgenutzter Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

- Nicht auf Containern, GefaBBen oder Rohrleitungen schneiden, die
entfl bare Flii oder Gase enthalten oder enthalten
haben.

Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten
Losungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in
der Nihe dieser Losungsmittel.

Nicht an Behéltern schneiden, die unter Druck stehen.

Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier,
Stofffetzen).

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luf h oder g
Hilfsmittel zur Abfiihrung der beim Pl hnitt frei werd
Rauchgase. Es ist systematisch zu untersuchen, welche

te fiir die Z ung, Konzentration
und Dauer der beim Schneiden frei werdenden Rauchgase gelten.

Sorgen Sie fiir eine sachgerechte elektrische Isolierung der
Schneidbrennerdiise, des Werkstiicks sowie nahegelegener (und
zugénglicher) geerdeter Metallteile.
Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende
Handschuhe, Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu
tragen, sowie Trittbretter und Isoliermatten zu benutzen.
- Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNIEN 169 oder
UNI EN 379 entsprechenden und auf Masken montierten Filtern
oder mit Helmen zu schiitzen, die der Norm UNI EN 175 geniigen.
Ver den Sie feuerh d kleidung (nach der Norm
UNI EN 11611) und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI EN
12477), um zu vermeiden, dass die Haut der vom Lichtbogen
henden ultravioletten und infraroten Strahlung ausgesetzt
W|rd Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen sind mit
nicht reflektierenden Schirmen und Vorhangen zu schiitzen.
Gerduschemission: Wenn aufgrund von besonders intensiven
Schneidearbeiten ein Tageslarmexpositionspegel (LEPd) von
85 db(A) oder mehr erreicht wird, ist das Tragen personlicher
Schutzausriistung Pflicht (Tab. 1).

feeeee®

- Durch den Ubergang des roms
elektromagnetische Felder (EMF) in der
Schneidstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder

Schut

h

Néhe des

kénnen medizinische Hilfen

beeintrachtigen (z. B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder
Metallprothesen).
FiirdieTrager dieser Hilfen Schut: Bnal

getroffen werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum
Betriebsbereich der Plasmaschneldanlage untersagt.

Diese PI; den technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im
gewerblichen Bereich und fiir berufliche Zwecke. Die Einhaltung
der Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer
Felder auf den Menschen im héuslichen Umfeld gelten, ist nicht
sichergestellt.

Der Bedi muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die
Einwirkung elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden Kabel sind moglichst nahe beieinander zu fixieren.

Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie mdoglich vom
Schneidstromkreis fernzuhalten.

Die Kabel diirfen unter keinen Umstinden um den Korper
gewickelt werden.

Beim Schneiden darf sich der Koérper nicht inmitten des
Schneidstromkreises befinden. Halten Sie beide Kabel auf
derselben Korperseite.

- SchlieBen Sie das Schneidstromriicklei kabel méglichst nahe
der Schnittstelle an das Werkstiick an.

Nicht nahe neben der Plasmaschneidanlage, auf der Anlage

sitzend oder an die Anlage gelehnt schneiden (Mind
50 cm).
- Keine fer ischen  Objek in der Nahe des
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Schneidstromkreises lassen.
- Mindestabstand d=20cm (Abb. P).

- GeratderKlasse A:

Diese Pl hneidanlag geniigt den Anforderungen
des technischen Produktstandards fiir den ausschlieBlichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beruflichen Zwecken.

Die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngebauden
einschlieBlich solcher Gebédude, die direkt iiber das o6ffentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
BEI PLASMASCHNEIDEARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhhter Stromschlaggefahr;
- in beengten Raumen;

- dort, wo entfl k oder explosionsgefihrliche Stoffe
vorkommen;
MUSS ein “verantwortlicher Fact ” eine Abwédgung

der Umstdnde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die fiir
ein Eingreifen im Notfall geschult sind.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet
werden, die in 7.10; A.8; A.10 der Norm ,EN 60974-9:
LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” genannt sind.
MUSSEN die Schneidearbeiten untersagt werden, wenn die
Stromquelle vom Bediener getragen wird (z. B. an Riemen).
MUSSEN die Schneidearbeiten untersagt werden, wenn der
Bedi uber tatig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsbiihne.
ACHTUNG! SICHERHEIT DER PLASMASCHNEIDEANLAGE.
Nur das vorgeseh B dell und die Verbind mit
der Stromquelle, wie in den "TECHNISCHEN DATEN” genannt,
garantiert, dass die herstellerseits vorgesehenen Sicherungen
wirksam sind (Verriegelungssystem).
ES DURFEN KEINE Brenner und zugehorigen Verbrauchsteile
anderer Herkunft benutzt werden.
VERSUCHEN SIE NICHT, Brenner MIT DER STROMQUELLE ZU
KOPPELN, die fiir andere als die in dieser Anleitung vorgesehenen
SCHNEID- UND SCHWEISSVERFAHREN hergestellt worden sind.
DIE MISSACHTUNG DIESER REGELN kann zu SCHWERWIEGENDEN
Gefahren fiir die physische Sicherheit des Benutzers fiihren.

Rod.

RESTRISIKEN
UMKIPPEN: Stellen Sie die St lle fiir den PI; hnitt auf
einer waagerechten Fliache ab, die dem Gewicht angemessen ist;
andernfalls (z. B. bei abfallenden oder holprigen Béden) besteht
Kippgefahr.

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Der Gebrauch der
Plasmaschneideanlage fiir andere als die vorgesehenen Arbeiten
ist gefahrlich.

Das Anheb der PI hneidanl; ist untersagt, wenn
nicht zuvor alle verbindenden oder zufiihrenden Kabel und
Rohrleitungen abgebaut wurden.

Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhéngen der
Plasmaschneidanlage zu benutzen.

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Druckluftbasierte Plasmaschneidanlage, einphasig, beluftet. Sie gestattet
das zlgige, verformungsfreie Schneiden unter anderem von Stahl,
rostfreiem Stahl, galvanisierten Stéhlen, Aluminium, Kupfer und Messing.
Der Schneidzyklus wird von einem Pilotlichtbogen eingeleitet, der
zwischen beweglicher Elektrode und Dise / Haube des Brenners
durch den Strom bei Kurzschluss zwischen diesen beiden Elementen
entsteht: diese Technologie erméglicht abgesehen vom kontinuierlichen
Schneiden auch das Schneiden von Gitter- bzw. Lochblechen.

Zudem ermoglicht die Stromeinstellung von der Mindest- bis zur
Maximalstirke, eine hochwertige Schnittqualitit bei Anderungen von
Dicke und Metalltyp sicherzustellen.

HAUPTMERKMALE

- Kontrolle der Brennerspannung.

Kontrolle des Luftdrucks und des Brennerkurzschlusses.
Thermostatschutz.

- Schutzeinrichtung bei fehlender Luft (wo dies vorgesehen ist).
- Uber- und Unterspannung.

Luftdruckanzeige (wo dies vorgesehen ist).

Steuerung Brennerkiihlung (wo dies vorgesehen ist).

- Interner Druckluftkompressor (wo dies vorgesehen ist).

GRUNDZUBEHOR

- Plasmaschneidbrenner.

- Verbindungssttick fur den Druckluftanschluss (wo dies vorgesehen ist).
- Massekabel

SONDERZUBEHOR

- Satz Ersatzelektroden / -disen.

- Mit hohem Strom verstarkter Schneidbrenner (wo dies vorgesehen ist).

- Satz Ersatzelektroden / -diisen fir mit hohem Strom verstarktem
Brenner (wo dies vorgesehen ist).

- Gouging-Kit (wo dies vorgesehen ist).

3.TECHNISCHE DATEN

KENNDATENSCHILD

Die wichtigsten Daten zum Gebrauch und zu den Leistungen der

Plasmaschneideanlage sind auf dem Typenschild mit der folgenden

Bedeutung zusammengefasst.

Abb. A

1- Einschlagige EUROPAISCHE Norm zur Sicherheit und zur Bauart von
Maschinen fiir das Lichtbogenschweien und den Plasmaschnitt.

2- Symbol fiir den inneren Aufbau der Maschine.

3- Symbol fiir das Plasmaschneidverfahren.

4-  Symbol S: Es bedeutet, dass Schneidarbeiten in Umgebungen mit
erhohter Stromschlaggefahr ausgefiihrt werden kénnen (etwa in
néchster Ndhe zu groBen Metallmassen).

5- Symbol der Versorgungsleitung:
1~: Einphasige Wechselspannung
3~: Dreiphasige Wechselspannung

6- Schutzart der Hille.

7 - Kenndaten der Versorgungsleitung:

-U,  :Wechselspannung und Versorgungsfrequenz der Maschine
(zuldssige Grenzwerte +10%):

-1 : Maximale Stromaufnahme von der Leitung.

-l :Tatsdchlicher Betriebsstrom.

8 - Leistungsmerkmale des Schneidstromkreises:

-U, :Maximale Leerlaufspannung (Schneidstromkreis gedffnet).

-1,/U, : Normalisierter Strom und die zugehdrige Spannung, die von
der Maschine wéhrend des Schneidvorgangs bereitgestellt
werden kénnen.

-X : Einschaltdauer: Fiir diese Dauer kann die Maschine den

zugehdrigen Strom bereitstellen (gleiche Spalte). Sie
wird auf der Grundlage eines zehnminitigen Zyklus in %
angegeben (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten Pause
usw.).
Ein Uberschreiten der Betriebsfaktoren (laut Typenschild,
bezogen auf 40°C Umgebungstemperatur) hat die
Auslosung der thermischen Absicherung zur Folge (die
Maschine bleibt solange im Stand-by, bis die Temperatur
wieder im zuldssigen Bereich liegt).

- A/V-A/V: Angegeben ist hier der Stellbereich des Schneidstroms
(Mindest-/Hochststrom) bei der zugehdrigen
Lichtbogenspannung.

9- Seriennummer fiir die Identifizierung der Maschine (unbedingt
erforderlich  fur die Inanspruchnahme des technischen
Kundendienstes, die Ersatzteilbestellung oder die Riickverfolgung
der Produktherkunft).

10- == :Wert der tragen Schmelzsicherungen, die zum Schutz der
Leitung erforderlich sind.

11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsvorschriften, deren Bedeutung
aus Kapitel 1“Allgemeine Sicherheit fiir das Lichtbogenschweilen”.

Anmerkung: Das dargestellte Typenschild gibt die Bedeutung der

Symbole und Ziffern unverbindlich wieder. Die genauen Werte aus

den technischen Daten lhrer eigenen Plasmaschneideanlage miissen

unmittelbar vom Typenschild der Maschine abgelesen werden.

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:
- STROMQUELLE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)
- BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)
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Das Maschinengewicht ist in Tabelle 1 angegeben (TAB. 1).

4. BESCHREIBUNG DER PLASMASCHNEIDEANLAGE

Die Maschine besteht

im Wesentlichen aus Leistungsmodulen

auf gedruckten Schaltungen, die im Hinblick auf groBtmogliche
Zuverlassigkeit und Wartungsfreundlichkeit optimiert sind.

1-

2-

(Abb. B)
Eingang einphasige Versorgungsleistung, Gleichrichteraggregat und
Glattungskondensatoren.
Bipolartransistoren mit isolierter Gateelektrode (IGBT) und Drivers.
Die IGBT wandelt die gleichgerichtete Leitungsspannung in
hochfrequente Wechselspannung um und regelt die Leistung nach
dem abgerufenen Wert des Schneidstroms / der Schneidspannung.
Hochfrequenz-Transformator: Die Primarwicklung wird mit der
vom Block 2 gewandelten Spannung gespeist. Er hat die Aufgabe,
Spannung und Strom an die fiir das Schneidverfahren erforderlichen
Werte anzupassen und gleichzeitig den Schneidkreislauf galvanisch
von der Versorgungsleitung zu isolieren.
Sekundédre  Gleichrichterbriicke mit Glattungsdrossel: Wandelt
die von der Sekundérwicklung bereitgestellte Wechselspannung
/ Wechselstrom in Gleichstrom / Gleichspannung mit geringster
Welligkeit um.
Uberwachungs- und Regelungselektronik: Uberwacht fortlaufend
den Schneidstromwert und gleicht ihn mit dem Sollwert des
Bedieners ab. Die Elektronik moduliert die Steuerimpulse der
regelnden IGBT-Driver.
Sie bestimmt die dynamische Stromreaktion wéhrend des
Schneidvorgangs und Gberwacht die Sicherheitssysteme.

KONTROLL-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN
Vorderes Bedienfeld (Abb. C)

1-

2-
3-

Brenner mit Direkt- oder Zentralanschluss.

- Der Brennerknopf ist das einzige Bedienelement, mit dem sich die
Schneidvorgénge einleiten und unterbrechen lassen.

- Beim Loslassen des Knopfes wird der Zyklus in jeder Phase
augenblicklich  unterbrochen.  Nur  die  Kihlluftzufuhr
(Luftnachstrémung) wird aufrechterhalten.

- Versehentliche Betdtigung: Um die Einleitung eines Zyklus
freizugeben, muss der Knopf fiir eine bestimmte Mindestdauer
betatigt werden.

- Elektrische Sicherheit: Die Funktion des Knopfes wird gesperrt,
wenn der Isolierdisenhalter NICHT oder nicht richtig auf dem
Brennerkopf montiert ist.

Stromriickleitungskabel.

Bedienfeld.

BEDIENFELD (Abb. C1)

1-

2-

Multifunktionsknopf:
In allen Betriebsarten gestattet er die Regulierung des Gleichstroms.
KOMPRESSOR

l| Die rote LED gibt an, dass der interne Druckluftkreislauf
blockiert ist (wo dies vorgesehen ist).
Wenn die LED aufleuchtet, wird eine Uberhitzung der elektrischen
Motorwicklungen beim Druckluftkompressor angezeigt.

NI
Il// \ Die gelbe LED gibt an, dass eine allgemeiner Alarm oder
ein Hinweis bzgl. des Verbrauchsmaterials des Brenners vorliegt.
Wenn die LED aufleuchtet, wird eine Uberhitzung an einem
Komponenten des Leistungskreislaufs oder eine Spannungsstérung
beim Stromeingang (Uber- oder Unterspannung) angezeigt.

UBER- oder UNTERSPANNUNG: die Maschine wird blockiert, wenn
die Spannungsversorgung +/- 15% auBerhalb des Bereichs im
Vergleich des Wertes des Typenschilds liegt.

Die Riickstellung erfolgt automatisch (Ausschalten der gelben LED),
nachdem eine der oben angegebenen Stérungen wieder in den
zuldssigen Grenzwerten liegt.

Die blinkende LED gibt an, dass das Verbrauchsmaterial schlecht
funktioniert. Mogliche Ursachen:

- Verschlissenes Verbrauchsmaterial.

- Verbrauchsmaterial fehlerhaft oder nicht montiert.

- Brenner defekt.

- Luftdruck zu niedrig oder keine Luft im Brenner.

Der Hinweis erlischt nach einem korrekten Schneidzyklus.

-@ Die gelbe LED gibt an, dass Spannung am Brenner anliegt.
Wenn die LED aufleuchtet, wird angezeigt, dass der Schneidkreislauf
aktiviert ist (Maschinenausgang fiihrt Energie):

Pilotlichtbogen oder Schneidbogen,ON".

Der Ausgang fiihrt Energie, wenn der Brennerknopf betétigt wird

und kein Alarm anliegt.

In den folgenden Fillen fiihrt der Maschinenausgang keine Energie:

- Bei NICHT betdtigtem Brennerknopf (Standby-Zustand mit

geringem Energieverbrauch).

Wihrend der LUFTNACHSTROMUNG beim Kiihlen.

- Wenn der Pilotlichtbogen nicht innerhalb von maximal 2
Sekunden auf das Werksttick tibertragen wird.

- Wenn der Schneidbogen aufgrund eines zu groen Abstands
zwischen Werksttick und Brenner unterbricht.

- Wenn die Elektrode zu sehr verschlissen ist oder eine

Fortbewegung des Brenners vom Werksttlick erzwungen wird.

Wenn ein SICHERHEITS- oder ALARMSYSTEM einsetzt.

Die griine LED gibt an, dass Netzspannung und Hilfsstromkreise
anliegen.
Die Stromkreise fur Steuerung und Betrieb stehen unter Strom.

BEDIENFELD (Abb. C2)

1-

4-

o
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Multifunktionsknopf:
In allen Betriebsarten gestattet er die Regulierung des Gleichstroms.

NI
H/_g_ Die gelbe LED gibt an, dass ein allgemeiner Alarm oder
ein Hinweis bzgl. des Verbrauchsmaterials vorliegt.

Wenn die LED aufleuchtet, wird eine Uberhitzung an einem
Komponenten des Leistungskreislaufs oder eine Spannungsstérung
beim Stromeingang (Uber- oder Unterspannung) angezeigt.

UBER- oder UNTERSPANNUNG: die Maschine wird blockiert, wenn
die Spannungsversorgung +/- 15% auBerhalb des Bereichs im
Vergleich des Wertes des Typenschilds liegt.

Die Riickstellung erfolgt automatisch (Ausschalten der gelben LED),
nachdem eine der oben angegebenen Stérungen wieder in den
zuldssigen Grenzwerten liegt.

Die blinkende LED gibt an, dass das Verbrauchsmaterial schlecht
funktioniert. M6gliche Ursachen:

- Verschlissenes Verbrauchsmaterial.

- Verbrauchsmaterial fehlerhaft oder nicht montiert.

- Brenner defekt.

- Luftdruck zu niedrig oder keine Luft im Brenner.

Der Hinweis erlischt nach einem korrekten Schneidzyklus.

v Die gelbe LED gibt eine Stérung bei Luft oder nicht
vorhandener Luft an.

Wenn die LED aufleuchtet, wird angezeigt, dass eine Stérung
beim Druckluftkreislauf vorliegt. Dies ist nicht notwendigerweise
Problemen innerer Dichtheit geschuldet. Es kann den Anschluss oder
die Ursprungsquelle betreffen.

Die gelbe LED gibt an, dass Spannung am Brenner anliegt.

Wenn die LED aufleuchtet, wird angezeigt, dass der Schneidkreislauf

aktiviert ist (Maschinenausgang fiihrt Energie):

Pilotlichtbogen oder Schneidbogen ,ON".

Der Ausgang fiihrt Energie, wenn der Brennerknopf betétigt wird

und kein Alarm anliegt.

In den folgenden Fillen fiihrt der Maschinenausgang keine Energie:

- Bei NICHT betédtigtem Brennerknopf (Standby-Zustand mit
geringem Energieverbrauch).

- Wahrend der LUFTNACHSTROMUNG beim Kiihlen.

- Wenn der Pilotlichtbogen nicht innerhalb von maximal 2
Sekunden auf das Werkstick Gbertragen wird.

- Wenn der Schneidbogen aufgrund eines zu groen Abstands
zwischen Werksttick und Brenner unterbricht.

- Wenn die Elektrode zu sehr verschlissen ist oder eine
Fortbewegung des Brenners vom Werksttick erzwungen wird.
Wenn ein SICHERHEITS- oder ALARMSYSTEM einsetzt.

t:? Die griine LED gibt an, dass Netzspannung und Hilfsstromkreise
anliegen.
Die Stromkreise fuir Steuerung und Betrieb stehen unter Strom.

Betriebsartenwahlknopf

Mit ihm lassen sich die folgenden Betriebsarten auswahlen:

mmmmm  Betriebsart kontinuierliches Schneiden von Metallen.



¥

ooo Betriebsart zum Schneiden mit gehaltenem Lichtbogen,
auch wenn dieser nicht auf das Werkstiick Ubertragen wird
(Schneiden von Gittern oder unterbrochenen Blechen).

= Betriebsart Fugenhobeln, geeignet fiir den Gebrauch
mit Brenner mit GOUGING-Verbrauchsmaterial (Abtragen, Formen
des Metalls zum Schmelzen).

7- LED-A des Digital

s fiir den Luftdruck

o] o

2% %= In Echtzeit wird der gemessene Druck angegeben (die
griinen, zentralen LEDs stehen fiir einen optimalen Druck, die gelben
LEDs fiir zu geringen oder GibermaBigen Druck).

8- LUFT-Taste

Durch Driicken dieser Taste, tritt die Luft weiterhin vom
Brenner fiir eine festgelegte Dauer von ungeféhr 20 s aus (die
Kihlung des Brenners bzw. die Einstellung der Luft im optimalen
Bereich wird ermdglicht).

HINTERES BEDIENFELD (Abb. D)

1- Versorgungskabel.

2- HauptschalterO-1
1 (ON): Der Generator ist betriebsbereit.

3- Manuell bedienter Druckregler (Plasmadruckluft) mit Manometer
(wo dies vorgesehen ist).

4 - Einstellknopf des Druckminderers (wo dies vorgesehen ist).

5- Verbindungsstiick fur den Druckluftanschluss (wo dies vorgesehen
ist).

5.INSTALLATION
ACHTUNG! BEI ALLEN TATIGKEITEN ZUR INSTALLATION

A MUSS DIE PLASMASCHNEIDANLAGE  UNBEDINGT
AUSGESCHALTET VERSORGUNGSNETZ

GETRENNT SEIN.

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON

PERSONAL VORGENOMMEN WERDEN, DAS DIE ENTSPRECHENDEN

ERFAHRUNGEN ODER QUALIFIKATIONEN BESITZT.

UND VOM

HERSTELLEN DES BETRIEBSZUSTANDES

Die Maschine auspacken und die losen, in der Verpackung enthaltenen
Teile zusammenbauen.

Zusammensetzen von Stromriickleitungskabel und Massezange (Abb. E)

ANHEBEMODUS DER MASCHINE

Alle in diesem Handbuch beschriebenen Maschinen mussen aufgehdangt
werden. Hierzu den Griff oder den im Lieferumfang enthaltenen Riemen,
wenn dies fiir das Modell vorgesehen ist, verwenden.

Montagemodus Riemen (ABB. F).

UNTERBRINGUNG DER MASCHINE
Den Installationsort der Maschine ausmachen, sodass keine Hindernisse
beim Offnen am Luftkiihlungseingang und -ausgang vorhanden sind.
Sich gleichzeitig vergewissern, dass keine leitenden Pulver, korrosive
Dampfe, Feuchtigkeit etc. eingesaugt werden.
Mindestens 250mm freien Platz um die Maschine lassen.

ACHTUNG! Die Maschine auf eine ebene Fliche stellen, die
A das entsprechende Gewicht tragen kann, um ein Umkippen

oder gefahrliche Versc gen zu ver
VERBINDUNGEN DES SCHNEIDSTROMKREISES

Vorzusehen ist eine Druckluftverteilleitung, deren Druck und
Mindestdurchsatz den in der Tabelle 2 genannten Werten gentigt (TAB. 2).
Montage, Anschluss Druckverminderer (Abb. G).

WICHTIG!

Der maximale Eingangsdruck von 8 bar darf nicht Gberschritten werden.
Druckluft, die erhebliche Mengen an Feuchtigkeit oder Ol enthalt, kann
zu vorzeitigem Verschleil der Verbrauchsteile fiihren oder den Brenner
schadigen. Falls Zweifel an der Qualitidt der verfligbaren Druckluft
bestehen, ist die Verwendung eines Drucklufttrockners zu empfehlen, der
dem Eingangsfilter vorgeschaltet wird. Die Druckluftleitung der Maschine
mit einer flexiblen Leitung verbinden. Hierzu

das im Lieferumfang enthaltene Verbindungsstiick, das auf dem
Druckufteingangsfilter zu montieren ist, verwenden.

Anschluss Schneidstromriickleitungskabel.

Die Tabelle 1 (TAB. 1) enthélt die Werte, die als jeweils von der Maschine
bereitgestellter Hochststrom fiir das Stromriickleitungskabel (in mm?)
empfohlen werden.

Das Schneidstromriickleitungskabel mit dem Werkstiick oder

der metallischen Auflagebank verbinden. Dabei sind die folgenden
Vorkehrungen zu beachten:

Priifen Sie, ob ein einwandfreier elektrischer Kontakt entsteht. Dies gilt
insbesondere dann, wenn beispielsweise Bleche mit isolierenden oder
oxidierten Beschichtungen geschnitten werden.

Die Masse ist moglichst nahe dem Schneidbereich anzuschlieBen.

- DieVerwendungvonnichtzumWerkstiickgehérenden Metallstrukturen
als Leiter fur die Rickleitung des Schneidstroms kann die Sicherheit
gefahrden und zu unbefriedigenden SchweiBergebnissen fiihren.

Der Masseanschluss darf nicht an dem Teil des Werkstiicks
vorgenommen werden, der abzutragen ist.

Anschluss des Plasmaschneidbrenners (Abb. H) (wo dies vorgesehen
ist).

Den Stecker des Brenners so in den zentralen Steckverbinder vorderen
Bedienfeld der Maschine einfiihren, dass der Polarisierungsschliissel
damit Ubereinstimmt. Die Feststellringmutter im Uhrzeigersinn ganz
festschrauben, um den verlustfreien Durchsatz von Druckluft und Strom
sicherzustellen.

Bei einigen Modellen ist der Brenner im Lieferzustand bereits an die
Stromquelle angeschlossen.

WICHTIG!

Vor Beginn der Schneidarbeiten ist zu priifen, ob die Verbrauchsteile
korrekt montiert sind. Dazu den Brennerkopf tiberprifen, wie im Kapitel
,BRENNERWARTUNG" beschrieben.

ACHTUNG!

SICHERHEIT DER PLASMASCHNEIDANLAGE.

Nur die Verwendung des richtigen, zur Stromquelle passenden

Brennermodells, wie in TAB. 2 ausgefiihrt, stellt sicher, dass die vom

Hersteller vorgesehenen Sicherungen wirksam sind (System zur

gegenseitigen Verriegelung).

- KEINE Brenner und zugehérigen VerschleiBBteile VERWENDEN, die
nicht vom Hersteller stammen.

- VERSUCHEN SIE NICHT, Brenner AN DIE STROMQUELLE
ANZUKUPPELN, die fiir in dieser Anleitung behandelte Schneid-
oder SchweiBBverfahren nicht ausgelegt sind.

Die Missachtung dieser Regeln kann dazu fiihren, dass die

Gesundheit des Benutzers stark gefihrdet wird und das Gerit

Schaden nehmen kann.

ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ

- Bevor irgendein elektrischer Anschluss durchgefiihrt wird, muss
Uberprift werden, dass die Angaben auf dem Typenschild der
Stromquelle der am Installationsort verfliigbaren Netzspannung und
-frequenz entsprechen.

- Die Stromquelle darf ausschlieBlich an eine Versorgungsanlage mit
Nullleiter und Erdung angeschlossen werden.

- Um den Schutz vor indirektem Kontakt
Differenzialschalter von folgendem Typ verwenden:

Typ A( fiir einphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker)
nachzukommen, wird empfohlen, den Anschluss der Stromquelle mit
den Schnittstellen der Stromversorgung, die eine geringere Impedanz
als Tabelle 1 (TAB. 1) darstellen.

Die Plasmaschneidanlage unterliegt nicht den Anforderungen der
Norm IEC/EN 61000-3-12.

Wenn sie an ein Offentliches Stromversorgungsnetz angeschlossen
wird, so ist der Installateur oder der Anwender dafir verantwortlich, zu
uberprifen, dass die Plasmaschneidanlage angeschlossen werden kann
(falls erforderlich, beim Stromnetzbetreiber nachfragen).

Stecker und Buchse.

An das Stromversorgungskabel einen Standardstecker (3P + E) mit
Stromfestigkeit anschlieBen und eine Netzdose vorsehen, die mit
Schmelzsicherungen oder einem Automatikschalter ausgestattet ist. Der
entsprechende Erdanschluss muss an die Erdungsleitung (gelbgriin) der
Versorgungsleitung angeschlossen werden.

Die Tabelle 1 (TAB. 1) enthélt die empfohlenen Werte in Ampere der
tragen Schmelzsicherungen der gewdhlten Leitung basierend auf
dem von der Stromquelle bereitgestellten Hochstnennstrom und der
Nennspannung.

sicherzustellen,
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ACHTUNG! Die Missachtung der obigen Regeln hat die

/\ Unwirksamkeit des vom Hersteller vorgesehenen

= Sicherheitssy (Klasse 1) und demzufolge schwere

Gefahren fiir Personen (z. B. durch Stromschlag) und Sachwerte (z. B.
durch Brand) zur Folge.

6. PLASMASCHNEIDEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

Der Plasmalichtbogen und das Anwendungsprinzip beim
Plasmaschneiden.

Plasma ist ein Gas, das auf so extrem hohe Temperaturen erhitzt und
ionisiert ist, dass es elektrisch leitend wird.

Bei diesem Schneidverfahren wird Plasma genutzt, um den elektrischen
Lichtbogen zum Metallwerkstiick zu tbertragen, das durch die Warme
geschmolzen und aufgetrennt wird.

Der Brenner verwendet Druckluft, die von einer einzigen Versorgung
stammt, sowohl fiir das Plasmagas als auch fir das Kiihl- und Schutzgas.
Ziinden des Pilotbogens.

Der Zyklus wird durch einen zwischen der Elektrode (Minuspol -) und der
Brennerdiise (Pluspol +) flieBenden Pilotstrom und der Aktivierung des
Druckluftstroms eingeleitet, der den Kurzschluss zwischen diesen beiden
Elementen o6ffnet.

Nahert man dann den Brenner dem Werksttick an, das an den Pluspol (+)
der Stromquelle angeschlossen ist, wird der Pilotlichtbogen tbertragen
und bildet zwischen der Elektrode (-) und dem Werkstiick einen
Plasmalichtbogen (Schneidbogen). Der Pilotlichtbogen erlischt, sobald
der Schneidbogen zwischen Elektrode und Werkstiick entsteht.

Die werkseitig vorgegebene Haltezeit des Pilotbogens betragt 2
Sekunden (4 Sekunden im Modus GOUGING).

Wenn der Lichtbogen nicht innerhalb dieser Zeit auf das Werkstiick
tibergeht, wird der Zyklus unter Aufrechterhaltung der Kiihlluftzufuhr
automatisch unterbrochen.

Fir die Wiederaufnahme des Zyklus muss der Brennerknopf losgelassen
und erneut gedriickt werden.

Vorbereitende Tatigkeiten.

Vor Beginn der Schneidarbeiten ist zu priifen, ob die Verbrauchsteile

korrekt montiert sind. Untersuchen Sie dazu den Brennerkopf, wie im

Abschnitt, BRENNERWARTUNG" beschrieben.

Die Stromquelle einschalten und den Schneidstrom an die Dicke und

die Art des zu schneidenden Metallwerkstoffes einstellen (Abb. C1-1

und C2-1).

Wo vorgesehen, den Luft-Knopf (Abb. C-2) driicken und dadurch den

Luftaustritt veranlassen.

- Den Luftdruck so regeln, dass der fir den verwendeten Brenner

erforderliche Wert ausgewiesen wird (TAB. 2).

Den Einstellknopf betétigen: zur Entsperrung nach oben ziehen und

dann drehen, um den Druck auf den Wert einzustellen, der unter den

TECHNISCHEN DATEN DES BRENNERS angegeben ist.

Den Wert auf dem Manometer ablesen und den Einstellknopf

eindriicken, um ihn fiir weitere Einstellungen zu sperren.

- Das Ende des Luftausstromens abwarten, weil dabei das im Brenner
gebildete Kondensat abgefihrt wird.

Wenn der Luft-Knopf nicht vorhanden ist, wird diese Einstellphase

durchgefihrt, indem der Brennerknopf gedriickt und losgelassen wird,

sodass der Luftstrom dennoch erfolgen kann.

Schneidvorgang (Abb. I).

- Den Brenner senkrecht zum zu schneidenden Material halten und die

Brennerdtise mit dem Werkstiick in Kontakt bringen.

Den Brennerknopf driicken. Nach ungefdhr 1 Sekunde entsteht die

Zundung des Pilotlichtbogens.

- Wenn die Distanz sachgerecht ist, geht der Pilotbogen sofort auf das

Werkstiick tiber und bildet dadurch den Schneidbogen.

Den Brenner in der idealen Schnittlinie mit gleichmaBigem Vorschub

liber die Oberflache des Werkstlicks bewegen.

- Passen Sie die Schneidgeschwindigkeit an die Dicke und den
gewahlten Strom an und prifen Sie, ob der Lichtbogen, der unten
aus der Oberfliche des Werkstiicks austritt, in der dem Vorschub
entgegengesetzten Richtung eine Neigung von ungefdhr 15° zur
Senkrechten annimmt.

Lochen (Abb.L).

Da dies durchgefiihrt werden muss oder der Beginn in der Mitte des
Werkstticks durchgefiihrt werden muss.

Mit dem circa um 30° geneigten Brenner ziinden und ihn mit
einer vorrickenden Bewegung in die senkrechte Stellung zum zu
schneidenden Material bringen.

Diese Vorgehensweise verhindert, dass Lichtbogenriickschldge oder

zurtickgeworfene Schmelzteilchen das von der Dise hergestellte
Loch ruinieren und die Funktionsmerkmale der Dise relativ schnell
verschlechtern.

Werkstiicke mit einer Dicke von bis zu 25% des im Nutzungsbereich
vorgesehenen Hochstwertes konnen direkt gelocht werden.

P

Vorgeh beim Gittersck (wo dies vorgesehen ist).

Um auf Lochblechen oder Gittern zu schneiden, kann es zweckmaBig

sein, die gleichlautende Funktion zu aktivieren.

Mit der dem Knopf ,Betriebsartenwahl” (Abb. C-2) den Modus

Gitterschneiden auswéhlen.

Am Ende des Schneidvorgangs ist der Brennerknopf gedriickt zu halten.

Der Pilotbogen wird automatisch wieder geziindet.

Verwenden Sie diese Funktion nur, wenn es wirklich notwendig ist, um

unnutzen Verschlei3 der Elektrode und der Duse zu vermeiden.
ACHTUNG! In dieser Betriebsart wird die Verwendung von

A Elektroden und Diisen mit Standardabmessungen

pfohl Unter b deren Bedi ko die
Verwendung von verlangerten Elektroden und Diisen zu
Unterbrech am Schneidb fiihren.

7.WARTUNG
ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST
A SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PLASMASCHNEIDEANLAGE
AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ GETRENNT IST.

PLANMASSIGE WARTUNG
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGEN
MASCHINENBEDIENER AUSGEFUHRT WERDEN.

KONNEN VoM

BRENNER (Abb. M)

Nach einer bestimmten Einsatzzeit ist der VerschleiBzustand der vom

Plasmabogen beriihrten Brennerteile zu tiberpriifen.

Die Austauschhdufigkeit des Verbrauchsmaterials

unterschiedlichen Faktoren ab: wie im Abschnitt

SCHNITTFEHLER" angegeben ist.

1- Diisenhalter.
Er ist von Hand vom Brennerkopf abzuschrauben. Er ist
sauberlich zu reinigen oder zu ersetzen, sollte er schadhaft sein
(Verbrennungsspuren, Verformungen oder Risse). Priifen Sie, ob der
obere Abschnitt aus Metall intakt ist (Aktor Brennersicherheit).

2- Diise/Haube.
Kontrollieren Sie das Durchgangsloch fiir den Plasmabogen sowie
die Innen- und AuBenfléchen auf Verschlei. Wenn das Loch breiter
geworden ist und nicht mehr den urspriinglichen Durchmesser
aufweist oder verformt ist, muss die Dise ersetzt werden. Wenn die
Flachen stark oxidiert sind, sind sie mit hochfeinem Schleifpapier zu
reinigen (ABB. N).

3- Luftverteilungsring / Verteiler.
Priifen Sie, ob Brennspuren oder Risse vorhanden sind oder sich die
Luftdurchgangslécher zugesetzt haben. Ist er beschadigt, muss er
sofort ersetzt werden.

4- Elektrode.
Die Elektrode ist zu wechseln, wenn sich auf der abgebenden Flache
ein etwa 1,5 mm tiefer Krater bildet (ABB. O).

5- Brennerkorpus, Griff und Kabel.
Normalerweise bediirfen diese Komponenten keiner besonderen
Wartung, wenn man einmal von der regelmaBigen Sichtkontrolle und
einer sorgfdltigen Reinigung absieht, die ohne jedes Losungsmittel
auszufiihren ist. Sollten an der Isolierung Schaden wie Briiche, Risse
oder Brennspuren festgestellt werden oder die elektrischen Leiter
gelockert sein, kann der Brenner nicht weiterverwendet werden, weil
er die Sicherheitsanforderungen nicht erfullt.
In diesem Fall kann die Instandsetzung (auBerordentliche
Wartung) nicht vor Ort vorgenommen werden, sondern ist einem
Vertragskundendienst zu (bertragen, der in der Lage ist, die
speziellen Abnahmepriifungen nach der Reparatur vorzunehmen.
Um die Funktionsfahigkeit von Brenner und Kabel zu erhalten, sind
einige VorkehrungsmafBnahmen zu treffen:
- Brenner und Kabel diirfen nicht mit heien oder gliihenden Teilen

in Beriihrung gebracht werden.

Das Kabel darf nicht durch starkes Ziehen (iberbeansprucht

werden.

- Das Kabel darf nicht tber scharfe, schneidende Kanten oder

schleifend wirkende Fléchen gefiihrt werden.

Das Kabel ist in regelméBigen Windungen aufzuwickeln, wenn die

Lénge den Bedarf Gberschreitet.

- Uber das Kabel darf nicht driibergefahren oder getreten werden.

hidngt von
L HAUFIGSTE
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A ACHTUNG!

- Bevor Eingriffe am Brenner vorgenommen werden, muss er
mindestens fir die gesamte Dauer der “Luftnachstrémung”
abkihlen.

Von Sonderféllen einmal abgesehen, ist es ratsam, Elektrode und

Duse gleichzeitig auszutauschen.

- Halten Sie die richtige Reihenfolge fir die Montage der
Brennerkomponenten ein (die Demontage geht umgekehrt
vonstatten).

- Achten Sie darauf, dass der Verteilring richtig herum montiert

wird.

Bringen Sie den Diisenhalter wieder an, indem sie ihn von Hand

mit leichtem Kraftaufwand festdrehen.

- Auf keinen Fall darf der Diisenhalter montiert werden, ohne zuvor

die Elektrode, den Verteilring und die Diise angebracht zu haben.

Vermeiden Sie es, die Pilotlichtbogenziindung unniitz in freier

Luft aufrecht zu halten, weil sonst der Verschlei der Elektrode,

des Diffusors und der Diise zunimmt.

Die Elektrode darf nicht zu stark angezogen werden, weil sonst die

Gefahr besteht, dass der Brenner Schaden nimmt.

- Dierechtzeitige und korrekte Kontrolle der Brennerverbrauchsteile
ist von grundlegender Bedeutung fiir die Sicherheit und die
Funktionsfahigkeit des Schneidsystems.

- Wenn an der lIsolierung Schiaden wie Briiche, Risse oder
Brandspuren festgestellt werden, oder wenn elektrische Leiter
gelockert sind, kann der Brenner nicht weiterverwendet
werden, weil die Sicherheitsanforderungen nicht erfullt sind.
In diesem Fall kann die Reparatur (auBerplanméaBige Wartung)
nicht vor Ort ausgefiihrt werden, sondern ist einer autorisierten
Kundendienststelle zu tibertragen, die in der Lage ist, nach der
Instandsetzung spezielle Abschlusstests vorzunehmen.

Druckluftfilter (Abb. G).

Der Filter fiihrt automatisch jedes Mal das Kondensat ab, wenn er von

der Druckluftleitung getrennt wird.

- Inspizieren Sie den Filter regelméafBig. Wenn sich Wasser im Becher
befindet, kann es manuell abgefiihrt werden, indem man den
Anschluss fuir den Ablass manuell nach oben schiebt.

- Wenn der Filtereinsatz ausgesprochen verdreckt ist, muss er gewechselt
werden, um ibermaBige Leistungsverluste auszuschlieBen.

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

DIE TATIGKEITEN, DIE UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG
FALLEN, DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHPERSONAL
DURCHGEFUHRT WERDEN, WELCHES IM ELEKTROMECHANISCHEN
BEREICH ERFAHREN ODER AUSGEBILDET IST UND UNTER
EINHALTUNG DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4.

ACHTUNG! BEVOR DIE TAFELN DER MASCHINE
ENTFERNT WERDEN, UM AUF DAS INNERE ZUZUGREIFEN, MUSS
SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE MASCHINE ABGESCHALTET UND
VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Werden Kontrollen vorgenommen, wéahrend das Maschineninnere

unter Spannung steht, ist bei direktem Kontakt mit

spannungsfiithrenden Teilen die Gefahr eines schweren Stromschlags

gegeben.

- RegelmdBig und in der Haufigkeit auf die Verwendung und die

Staubentwicklung am Betriebsort abgestimmt, muss das Innere der

Maschine inspiziert und der Staub, der sich auf dem Transformator,

dem Gleichrichter, der Drossel und dem Widerstand gebildet hat, mit

trockener Druckluft (max. 10 bar) abgeblasen werden.

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf elektronische Platinen zu

richten. Diese sind mit einer besonders weichen Biirste und geeigneten

Losungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.

Gelegentlich ist zu priifen, ob die elektrischen Anschlisse fest sitzen

und die Kabelisolierungen unversehrt sind.

- Prifen Sie, ob die Leitungen und Verbindungsstiicke des

Druckluftkreislaufs intakt und dicht sind.

Nach Beendigung dieser Arbeiten miissen die Tafeln der Maschine

wieder angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig

angezogen werden.

Vermeiden Sie unter allen Umsténden, bei geoffneter Maschine

Schneidarbeiten auszufiihren.

- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschlisse
und Verkabelungen wieder in den urspriinglichen Zustand zu

versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit beweglichen Teilen
oder solchen Teilen in Beriihrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschlisse des Primartrafos
von den Niederspannungsanschlissen der Sekundartrafos getrennt
gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um
das Gehduse wieder zu schlieBen.

8. FEHLERSUCHE

WENN DER EINSATZ KEINE ZUFRIEDENSTELLENDEN ERGEBNISSE MEHR
ERBRINGEN SOLLTE, SOLLTEN DIE FOLGENDEN PUNKTE KONTROLLIERT
WERDEN, BEVOR SIE SYSTEMATISCHERE UBERPRUFUNGEN ANSTELLEN
ODER SICH AN IHREN KUNDENDIENST WENDEN:

- Die LED darf nicht aufleuchten und die Auslésung von
Schutzeinrichtungen gegen Uberhitzung durch  Uber- oder
Unterspannung und Kurzschluss anzeigen.

Sich vergewissern, dass die nominale Einschaltdauer beriicksichtigt
wurde. Bei Einsatz des Thermostatschutzes, das natirliche Abkihlen
der Maschine abwarten und den Betrieb des Kuhlers tGberpriifen.

Die Spannung der Leitung tberprifen: sollte der Wert zu hoch oder zu
niedrig sein, bleibt die Maschine blockiert.

- Uberpriifen, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine vorliegt:
in diesem Fall den Kurzschluss beseitigen.

Die Anschlisse des Schneidstromkreises sollten korrekt ausgefiihrt
sein. Im Besonderen sollte die Zange des Massekabels tatséchlich mit
dem Werksttick verbunden sein, ohne isolierendes Material (z. B. Lacke)
dazwischen.

DIE GANGIGSTEN SCHNEIDFEHLER
Wahrend der Schneidarbeiten konnen Ausfiihrungsfehler auftreten, die
normalerweise nicht Betriebsstérungen der Anlage, sondern anderen
arbeitstechnischen Ursachen anzulasten sind, wie:
a- Unzureichender Einbrand oder iibermiBige Schlackenbildung:
- Zu hohe Schnittgeschwindigkeit.
- zustarke Brennerneigung.
- Zu groBe Werkstiickdicke oder zu geringer Schneidstrom.
- Druckwert / Durchsatz der Druckluft nicht angemessen.
- Elektrode und Brennerdiise verschlissen.
- Dusenhalteraufsatz ungeeignet.
b - Der Schneidlichtbogen wird nicht iibertragen:
- Elektrode verbraucht.
- Die Klemme des Riickleitungskabels hat schlechten Kontakt.
c- Unterbrechung des Schneidlichtbogens:
- Zu geringe Schnittgeschwindigkeit.
- ZugroBer Abstand zwischen Brenner und Werkstiick.
- Elektrode verbraucht.
- Eine Absicherung ist ausgeldst worden.
d- Geneigter Schnitt (nicht rechtwinklig):
- Brennerposition nicht korrekt.
- Unsymmetrische Abnutzung der Diisenéffnung oder fehlerhafte
Montage der Brennerkomponenten.
- Nicht angemessener Luftdruck.
e- UbermaiBiger VerschleiB von Diise und Elektrode:
- Zugeringer Luftdruck.
- Verunreinigte  Luft
Verunreinigungen).
Beschéadigter Diisenhalter.
Zu viele Zuindungen des Pilotlichtbogens in der Luft.
- Zu hohe Geschwindigkeit bei der Riickkehr der geschmolzenen
Partikel bei den Brennerkomponenten.
Die durchschnittliche Lange des Schnitts.
- Die Luftqualitét (Vorhandensein von Ol, Feuchtigkeit oder andere
Verunreinigungen).
Die Perforation des Metalls oder des Schnitts beginnend vom
Rand.
- Der Abstand zwischen Brenner und Werksttick ist beim Schneiden
nicht geeignet.

(Feuchtigkeit, Ol oder andere
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PYKOBOACTBO MO 3KCMYATALUU

BHUMAHUE! NEPEL HAYAJIOM UCMNOJIb3OBAHUA YCTAHOBKU
MAA3SMEHHOW PE3KW CNEAYET BHUMATEJIbHO O3HAKOMUTbBCA C
PYKOBOACTBOM MO 3KCNAYATALUN!

YCTAHOBKUW MNA3MEHHOW PE3KWU ANA NPOMBIWEHHOIO U
MPO®ECCUOHAJIBHOIO UCMOJIb30OBAHUA

1. OBLWAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NPU MNIASMEHHOW PE3KE
PaGouuit pomkeH 6biTb p [4 HbIM
i pesku n O3HaKoOMNeH
C puckamm, c np cOM Ayrnsoﬁ cBapKu, ¢
COOTBETCTBY 3alumTbl n cawuTy

(Cm. Takxe craHpapT ”EN 60974-9: Oéopynoaaume .qnﬂ Ayrosoim
cBapku. YacTb 9: Yc v ucl ).

uc yc nna

- Wsberatb HenocpeacCTBEHHOro KOHTaKTa C 3/1eKTpuyeckum
KOHTYPOM CBapKW, TaK KakK B OTCYTCTBUWN Harpy3kKn HanpsaxeHwe,
yc i i pesku, Bo3pacTaer M

MOXeT 6bITb onacHo.

- OTcoeaunHATb BUAKY OT 3N1eKTPMYECKON ceTu nepen

(cooTBeTcTBYlOWlYl0 TpeGoBaHmAam ctaHaapta UNI EN 11611)
W CcBapouyHble MepyaTKu (cooTBeTcTBylowMe Tpe6oBaHMAM
craHpapta UNI EN 12477), cnepa 3a Tem, 4To6bl 3nuaepmuc

He pranca 6bl WCTBUIO ynbTpapuoneToBbiX M

dpakpacHbIx nyuein, usny Ryroi; TaKxe
3aWuTUTL NoAei, A cBap! ayru,
nci yA HeoTp (¢ VAN TEHTBI.

YpoBeHb WyMa: eciu Npu NpoBeAeHNN 0CO6eHHO NHTEHCMBHBIX
cBap:! pa6or yp wy il HarpysKku cocraBnseT unun
npesbiwaer 85 AB(A), o6sA3aTenbHO WUCNONb3oBaHWE CPeAcCTB
AnYHOM 3awuTbi (Tab. 1).

LOOAO®O

- MpoxoxpeHne ToKa pesku np
3NeKTpOMarHUTHbIX nonen (EMF),
KOHTYpPOM pe3Ku.

aﬂeKTpoMarHIIITHbIe nona MoOrytT oTpuuaTtesibHO BJAUATb Ha

HeKoTopbie Kne ™ BoAuTeNb

CcepAevHOro pUTMa, pecnupaTopbl, MeTa/inyeckne NpoTesbl N T. A.).

Heo6xoaMmMo MNpPUHATD COOTBETCTBYIOLME 3aLYUTHbIE Mepbl B

oT nogen, partbl. |

cnepyert 3anpeTtnTb AoCTyn B 30Hy pa6n'rb| cucTemMbl nnasmeuuou
peskn.

dTa cucTemMa NNasMEHHON Pe3KN YAOB/ETBOPAET TeXHUYECKUM

cTaHpapTam AnAa e NCKNIOUNTENIbHO

B MNpOMbIUIEHHOW cpefe B npodeccnoHanbHbix Uensax. He

rapaHTUpyeTca COOTBETCTBME OC Kac A

Haxo,qnu.mxm pagom ¢

npoBeaeHnem nobbix paboT no ¢ il cBapKu,

ponpuATUI No Np PKe 11 pEMOHTY.
- BbIKnounTb cBap! i paT 1 0TC Tb NUTaHne nepea
Tem, Kak T AeTanu ceap Vi rop

- BbINONHNTL 3NEKTPUYECKOI0 YCTaHOBKY B COOTBETCTBUE C
AENCTBYIOWMM 3aKOHOAATENbCTBOM 1 T

NCTBUA Ha BﬂeKTPOMarH“THbIX nonen B 6bITOBbIX

ycnosusx.

Onepatop nc Tb cnepyowy poueaypbl TakK,
4TO6bI COKPATUTb BO3/EICTBIE INEKTPOMArHUTHBIX Nonen:

6e3onacHocTL.

- CoefnHATb yCT y pesku TONbKO C CeTbio
NUTaHNA C HenTp p [ c
3asemneHnem.

- Y6eauTbcA, 4TO po3eTKa CeTW NpPaBWIbHO COeANHEHa C
3aseM/IeHNeM 3aLnTbl.

- He TbeA paToM B CbIpbIX 1 (4 n
He NPoM3BOAUTb CBapKY Nopj A0XKAEM.

- He TbCA c Wi nnm c

NIOXMM KOHTaKTOM coeiuHeHnA.

- He Tb CBap
wn 'rpyﬁax, KOoTopble
roploune BeujecTsa.

- He npoBoguTb cBapouHbiX paboT Ha MaTepuanax, uMCTKa
KOTOpbIX np b P pacTBoputenamn
wnnu no6nunsocTu ot YKasaHHbIX BellecTB.

- He nponssoanTb cBapKy Ha pesepByapax nog

- Y6upatb cp 0 MecTa Bce rop mart
AepeBo, bymary, TpPANKN U T. 4.)

- O6ecneunTb AOCTaTOYHYIO BEHTUNAUUIO paboyero mecta wnu

pa6oT Ha KOHTellHepax, eMKOCTAX
wam r

- Mpukp Tb BMecTe Kak MOXHO 6nvKe ABa Kabens.
- [epxaTb ronosy u Ty Kak OT KOHTypa
pesku.

- Hukorga He HamaTbIBaTb Kabenu BOKpyr Tena.

He BecTn pesky, ecnu Balle TeNo HaXOAMTCA BHYTPM KOHTypa
pesku. [lepkaTtb 06a kabens c ofHON 1 TO Xe CTOPOHbI Tena.
CoeanHnTb O06paTHbI Kabenb TOKa pe3KM C paspesaemoii
AeTanbio Kak 6nmke K y pa3pesy.

He BecTn pesKy pAAOM C CUCTEeMOII pe3Ku, CMAA Ha Heil wan
onupasacb Ha cuctemy i peskm (

paccrosHme: 50 cm).

He octaBnatb depy
pesku.

- MuHumanbHoe paccrosHmne d= 20 cm (Puc. P).

- O6opynoBaHMe Knacca A:

HUTHbIE NpPeAMETbl PAAOM C KOHTYpOM

dta cncrema peskn p: TP
TeXHNU4yeckoro CcTaHpapTa n ana nci

VCKAIIoun B mp i cpefie B Npo¢eccnoHanbHbIX
uenax. He rapaHTMpyeTcAa  cooTBeTcTBME  Tpe6oBaHMAM

BHEKTPOMBI'HVITHOﬂI COBMECTMMOCTN B 6GbITOBbIX nomelleHnax un
B npAMo c C 3NeKTPOCeTbi0 HU3KOro

TbCA ¢ BbIT AN YA /i NUTaHNe B 6bITOBbIE MOMELLEHNA.
AbiMa, ob6pasylowlerocs B npouecce CBapKku pafoM C Ayroil.
Heo6xoaumo  cucTemaTMyeckm MpoOBepATb  BO3jeNCTBUE A
AbIMOB CBapKu, B 3aBUCMMOCTN OT UX COCTaBa, KOHUEHTpauum n AONOJIHUTEJIbHbIE MPEAOCTOPOXHOCTU
WicTBnA. OMEPALUV MJIASMEHHOW PE3KU:
- B MOMELLEHUN C BbICOKUM PUCKOM 3N1eKTPUYECKOro paspaaa.
- B MOrpaHNYHbIX 30HaX.
- npn BO3rop v B3p TbIX MaTep
- anMeHﬂTb COOTBETCTBYIOLLYIO  3MIEKTPOM3ONALMIO  conna HEOBXOAUMO, 4TO6bI «OTBETCTBEHHDII 3KcnepT
FOpenku MAasMeHHON pes3KNn, CBapMBaemMoil pAetanu u npeABapuUTENIbHO OLLIEHU PUCK M Pa6oTbl AOMKHbI NPOBOANTLCA
MeTajIMyeckmx Yacteili ¢ 3a paci B MPUCYTCTBUM APYrUX NNL, YMeWWnX AeiicTBOBaTb B

no6nunsocTn (4OCTYNHbIX).

3Toro MOXHO JAOCTUYb, HafeB MnepuaTkn, o06yBb, KacKy,
[ Ay, peaycMmoTp ANA  Takux uenem, mn
nocpeAcTBOM  UC pytowy nnatpopm u
KOBpOB.

- Bcerpa WTe rnasa, wuc y CooTBeTCTByIOWUE
¢unbTpLl, CoOTBETCTBYIOWME TP cravpaptos UNI

EN 169 unn UNI EN 379, ycTaHOBNEHHbIe Ha MacKaxX Uan Kackax,
cooTBeTCTBYIOWMNX Tpe6oBaHuAM ctaHaapTta UNI EN 175.
Uci nTe C yI0 3alWWUTHYI0 OTFHECTOIKYI0 opexay

Yy

aBapuUHbIX CUTyaLuAX.
HEOBXOAUMO uc Tb Kne cpeACcTBa 3aWunThl,
onucaHHble B paspaenax 7.10; A.8; A.10 cranpapta “EN 60974-
9: O6opynoBaHmne AnA Ayrosoi ceapku. Yactb 9: YcraHoBKa u
ucnonbsoBaHmne”.
HEOBXOAMMO 3anpetutb
ecnn pab i AePXUT NC
pemHei).
- HEOBXOAUMO sanpeTuTb cBapKy, Koraa pa6ouunii npunopHAT

pesKku,

ToKa ( [4
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Haj MoNoM, 3a WCKIIOYEeHVWEeM CilyyaeB, KOTAa WCMonb3yloTca
nnatdpopmbi 6e3onacHocTH.

BHUMAHME! TMPABUIA TEXHUKW BE3OMACHOCTU And
MNA3MEHHOM PE3KUN

3¢dpdeKkTMBHOCTD cucTeMbl 6Ge30nacHOCTN, NpPeAyCMOTPEHHON
npousBopgutenem (cuctema 6GNOKMPOBKM), rapaHTUpyeTcs
VCKNIOYNTENIbHO NPY 1C npepycmoTp i rop

I COOTBETCTBYIOWIErO NCTOYHNKA NUTaHNA, YKa3aHHOTO Ha INCTKe
TEXHUYECKUX AAHHDbIX.

CTPOIO 3AMPELLUAETCA uc rop
yacTei Apyroro NPoNCXoXAeHNA.
KATEFTOPUYECKU 3ANPELLAIOTCA JIIOBbIE MOMbITKWN coeanHAaTb

€ WCTOYHUKOM MUTaAHMA Trop P ana
ApYyrMx Tunoe pesku n CBAPKW, He npeAycMOTPEHHbIX AaHHbIM
PYKOBOACTBOM.
- HECOBJIIOAEHME OAHHbBIX MPABWJT moxeT cospaatb CEPbE3HYIO
yrposy 6esonacHocTm pa6oyero mnepcoHana u  Bbi3BaTb
nexHnsa o6
OCTATOYHbIN PUCK
- OMPOKUAbIBAHUE: nc TOKa ansa yc nna i
pe3Kn  [OMKEH  YCTaHaBAMBATbCA Ha  FOPU3OHTaJNIbHYIO
p Tb C  rpy TblO, COOTBETCTBYIOLIEN
ero Becy; B MPOTMBHOM ciiyyae (Hanp p, npun X

nonax, ¢ HepPOBHON MOBEPXHOCTbIO M T.N.) BO3HMKaeT PuUCK
ONpoKNUAbIBaHNA.
MPUMEHEHME HE MO HA3HAYEHUIO: onacHO npuMeHATb
YCTAaHOBKY Nna3meHHOW pe3ku Ana nwobbix pabor, Kpome
npeaycMOTPEHHbIX.

3anpewaercA NOAHUMATb CUCTEMY MNIa3SMEHHON Ppe3Ku, ecnu
npefBapuTenbHO He O6bIIN CHATbI BCe COeAVHMTENbHblE 1
nuTaowme Ka6enu/Tpy6bl.

3anpemeuo nopsewnBaTb cUcTemy nnasmMeHHoOMN Pe3KN 3a pyuKy.

2. BBEJAEHUE U OBLLEE ONMNCAHUE

OpHodasHaa BEHTUNMPYeMan CUCTeMa Mia3MeHHOI Pe3Kn Co CKaTbiM
BO3ayxoM. M0o3BONAET OCYWeCTBAATL ObICTPyio 6e3aedopmaLlMoHHy0
pe3ky crtanu, Hep)KaBe»ou.(eVl crann, FaﬂbBaHVBVIpOBaHHOVI cTann,
ANOMUHNUA, MeAn, NnaTyHn 1 ap.

LIKn pesKkn akTMBM3NPYETCA AeXyPHOW [yroli, KoTopas Bo3GyxpaeTca
MeXay MOABWXKHBIM 3NeKTPOOM U (OPCYHKON/KOXKYXOM rOpenku
nop BO3AENCTBMEM TOKa KOPOTKOrO 3aMblKaHWA MeXAy 3TUMK ABymMA
S/IeMeHTamun: 3Ta TeXHONIOrnA MO3BONAET He TOJIbKO OCyLWeCcTBAATb
HenpepbIBHYIO Pe3Ky, HO U pe3aThb peLueTyaTbie u/vnv neppoprpoBaHHbie
NNCTbI.

Kpome Toro, perynpoBaHiie Toka OT MUHUMAaJbHOTO 10 MakcUMasbHOTo
no3BonsAeT o6ecrneunTb BbICOKOE KauyeCTBO Pe3KW PasfUuHbIX TWMOB
MeTaNNoB, UMeLLMX Pa3INYHYIO TONLWMHY.

OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKU

YCTpOﬁCTBO KOHTPONA HanNpAXeHWA ropenku.

YCTPOWNCTBO KOHTPONA [aBneHus BO3AyXa, KOPOTKMX 3amblKaHWii
ropenku.

TepmocTaTuyeckan 3aluTa.

3awuTa oT OTCYTCTBMA BO3AyXa (€C/M NpefyCMOTPEHO).

- C/IMLIKOM BbICOKOE UV H13KOoe HanpsXxeHue.

- Oto6paxeHue AaBneHNA BO3Ayxa (i1 NpeaycMOTPEHO).
YnpaBnieHne oxnaxxaeHem ropenki (ecnm npeaycMoTpeHo).
BHyTpeHHWi1 KoMMpeccop Bo3/lyXa (eCv NpeaycMOTPEHO).

NPUHAQNEXHOCTHU, BXOAALIUE B CTAHOAPTHYIO
KOMMMNEKTALIUIO

- lopenka anA nnasmeHHON pesKu.

- CoeavHeHve ANA  MOAKMIOYEHMA — CXKaToro  Bo3dyxa  (eciu

npefycMoTPeHo).
- Kabenb maccbl

AOMONHUTENbHBIE MPUHAANEXXHOCTU MO 3AKA3Y

KomnnekT 3anacHbIx 31eKTpoA0B-GpOPCYHOK.

CunbHOTOYHaA ropesika AnA pesku (eciv NpeaycMoTpeHo).

- KomnnekT 3anmacHblXx 3neKTpofoB-GOPCYHOK [NIA  CUAbHOTOUHO
ropenku (ecnv npeaycMoTpeHo).

KomnnekT ana cTpoxku (ecnu npeaycMoTpeHo).

3. TEXHWYECKUE AAHHbIE

TABJINYKA OAHHDbIX

TexHMuecKkne AaHHble, XapakTepusupylowme paboTy W nonb3oBaHue

yCTaHOBKOVI naasmeHHon pes3kun, npueeaeHbl Ha Tabnuuke ¢

TEXHUYECKUMUN OaHHbIMN, UX Pa3bACHEHWE [JaeTCA HUXe:

Puc.A

1- MNpumeHumas EBPOMENCKAA Hopma no TexHuke 6e30macHOCTU
MCNONb30BaHUA U N3rOTOBJIEHMIO YCTaHOBOK [/1A AYroBOW CBapKM 1
nnasmeHHoOW pesKu.

2-  O603HauyeHne BHYTPEHHEro yCTPONCTBA YCTaHOBKU.

3- 0603HaueHune nopsaka BbINONHEHUA nnasmeHHom pe3Kkn.

4- Cwmeon S: YKa3blBaeT, YTO MOXKHO BbIMOJNTHATb Pe3Ky B NMomelleHnn
C MOBBLILWEHHbIM PUCKOM 3M1EKTPUYECKOTO LWOKa (Hanpumep, B
HenocpeACTBEHHO BN30CTU OT METANINYECKMX MaCC).

5-  CumBoOn NUHUN SNEKTPONUTAHUA:
1~ : nepemeHHoe ofiHodasHOe HanpsxeHne
3~:nep: oe TpexdaszHoe Harp:

6-  CTemeHb 3aWuTbl KOpryca.

7-  MapameTpbl 31eKTPUYECKOI CeTU NUTaHNA:

- U, :nepemeHHOe HanmpskeHMe M 4acToTa nUTaloWen cetn
YCTaHOBKM a(MakcManbHblii fonyck +10%).
! : MaKCUMaJbHbI TOK, NOTpebnaembli oT ceTu.

Tvake

- | :2bdeKTnBHbIN TOK, NOTpebnaemblit OT ceTu.

8- [lapameTpbl CBAPOYHOTO KOHTYpa:

- U, :MaKcumanbHoe HanpsxeHue XonocToro xopa (KOHTYp

OTKPbITOI pe3Kku).
: TOK U HanpseHune, COOTBETCTBYIOLNE HOPMAN30BaHHbIM,
NpoV3BOAVIMbIE YCTaHOBKON BO BPeMA CBapPKMU.

- X 1 Ko3$OMUMEHT NPepbIBUCTOCTM paboTbl: yKasblBaeT Bpems, B
TeUeHNI KOTOPOTO annapaT MOXeT 06ecrneynTb yKasaHHbIR
B 3TON e KONOHKe TOK. KoadpduumeHT ykasbiBaeTca
B % K OCHOBHOMY 10-MUHYTHOMY uWKAy (Hanpumep,
60% paBHAeTCA 6 MUHyTam paboTbl C nocneayloWmm
4-X MUHYTHbIM nepepbiBoM, ¥ T.A.). pu npesbiweHNn
Ko3dPuLMeHTa 1Cnonb3oBaHUA (yKkasaHHOro Ha Tabnuuke
AnA TemnepaTypbl OKpy»atoleit cpeabl 40°C) BKovyaeTca
cicTeMa  Tepmo3alnThl  (yCTaHOBKa  MepeBoAWTCA B
pe3epBHbIN PeX1M [0 Tex Mop, Noka ero TemnepaTtypa He
NOCTUTHET AONYCTUMOTO YPOBHSA).

- A/N-A/V: yKasbiBaeT [Ananas’oH PeryivpoBKM ToKa CBapKu
(MMHUManNbHbBI/MaKCUManbHbI)  MPW  COOTBETCTBYIOLLEM
HanpsXeHUn ayru.

9- CepuiiHbIl HOMEp ANA UAEHTUGUKALWKM YCTAHOBKM (Heobxoanm
npu obpalleHnn 3a TeXHNYECKoN MOMOILLbIO, 3aMacHbIMU YacTAMY,
NPOBEPKY OPUTUHANBHOCTY U3AENNA).

10- = : BenuunHa nnaBKUX NpefoxpaHUTENei 3amefneHHoro

[lefCTBNA, NpeaycMaTpBaeMbIX ANA 3aLUUTbl AMHWN.

CYMBOSIbI, COOTBETCTBYIOLIME MpaBunaM 6e30MacHOCT, 3HayeHue

KOTOpbIX MpuBefeHo B rase 1 «O6ujan TexHNKa 6e3onacHocTy Ana

[lyroBoOWl CBapKm».

Mpumevanue: [pumep WAEHTUOMKALMOHHON Tabnuuku AsnAeTca

yKasaTeflbHbIM AN1A 06bACHEHUA 3HaUYeHUA CYMBOJIOB U LMP: TOUHble

3HAYEHUA TEXHNYECKMX [JaHHBIX Ballel YCTAHOBKY MNasMeHHON CBapKM
npriBeAeHbl Ha ee TabnnyKe C NacnopTHbIMU AAHHBIMU.

-1,

2

1

APYIME TEXHUWYECKUE OAHHDIE:

- UCTOYHUK TOKA : cm. Tabnuuy 1 (TAB.1)

- TOPEJIKA : cm. Tabnuuy 2 (TAB.2)

Bec yctaHoBKu npuBoanTcaA B Tabn. 1 (TAB. 1).

4. ONMUCAHUE YCTAHOBKU MJIA3MEHHOW PE3KU

YCTaHOBKa MNa3sMeHHOM pe3KW B OCHOBHOM COCTOWT 13 GNOKOB

MOLLIHOCTY, BbIMOJIHEHHBIX 113 NeYaTHbIX NNaT U ONTUMU3UPOBAHHbBIX ANA

nosyyYeHNA MakCUManbHOW HaJIeXXHOCTU U CHUKEHUA TeXOO6CNYKNBaHNA.

(Puc.B)

1- BxoAg MOHOMasHOW NUHWM MUTaHUA,
KOH/IEHCATOPbl ANA BbIPaBHVBAHUA.

2- [epekntovatowmnii Moct ¢ TpaHsuctopamu (IGBT) u npusogamu:
M3MeHAEeT BbINPAMIEHHOE HamnpsAXeHWe JIMHUM Ha nepemeHHoe
HanpsXeHVe C BbICOKO 4YacTOTON 1 BbIMONHAETCA perynnpoBaHue
MOLLHOCTH, B 3aBUCMMOCTY OT TpebyeMOoro ToKa/HanpsaxeHVA pe3ku.

3- TpaHcpopmaTop BbICOKOW YacTOTbl: MepBrUyHas o6MOTKa nonyyaet
nuTaHve C Mpeo6pa3oBaHHbIM HampsKeHnemM OT 6noka 2; OH
BbINOMHAET GYHKUMIO afaNTaLMM HANPAXKEHNA 1 TOKA K 3HAYEHUAM,
HeOOXOAUMBIM ~ [iNA  BbINONHEHUA Pe3KU U  OfHOBPEMEHHO
OCYLLeCTBNACT ranbBaHUYeCKylo W3ONALMIO KOHTypa CBapku OT
NIVHAV NUTAHUA.

4- BTOPWUYHBI MOCT BbINPAMUTENA C UHAYKTUBHOCTbIO BbIPaBHUBAHUA:
nepeknyaeT  NepemMeHHoe  HanpsXeHue/ToK,  noaasaemoe

6510k BbinpaAMUTENna w
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BTOPUYHON OBMOTKOW, Ha MOCTOAHHBI TOK/HAaNpsXXeHne C OYeHb
HW3KUMW KonebaHnAmMM.

DNeKTPOHHble  YCTPOWCTBA  YNpaBNieHWA U PerynypoBaHuA:
MrHOBEHHO KOHTPONMPYeT BEeNUYMHY TOKa CBapKu W CpaBHUBaeT
ee C 3a/]aHHOI OMepaTopPoOM BENNYMHOW; MOAYNMPYET VMMYSbCbl
ynpaenenns  npusojamu  IGBT  ,KoTopble  oCyllecTBAAlT
perynuposaHue.

OnpepienseT AUHaMUYeCKUin OTBET TOKa BO BPEMeH pe3Kku 1 BeaeT
HabniofeHue 3a ccTemamm 6e30nacHoCTU.

YCTPOWCTBA YNPABJIEHUA, PET'YJIMPOBKU U COEAVUHEHUA
Mepepnsas nanens (puc. C)

1-

2-
3-

lopenka ¢ HenocpeacT

nopcoeAnHeHNeM.

- KHonka ropenku ABNAETCA  €AWHCTBEHHbIM  YCTPOWNCTBOM

ynpaBfieHnAa, KOTOpOoe MOXHO WCMoNb30oBaTb ANA 3anycka u

NPUOCTAHOBKN Pe3KWU.

B cny4vae OoTnyCcKaHuA KHOMKW, BbINOSIHEHNE UWKNa HeMeaneHHO

rpepbiBaeTcs, BHe 3aBUCMMOCTM OT TeKyllein ¢asbl, 3a

VCKIOYeHeM NoJaum oxax/aloLero Bossyxa (aononHuTenbHas

nogava Bo3ayxa).

- 3awmTta OT CAyyaliHOro BK/IOYEHUA: ANA MOATBEPXAEeHUA
Havana uukna, KHonky HeOﬁXO,qVIMO KaTb MUHUMalNbHOE BpeMA.

- nekTpuyeckasa 6e30macHOCTb: QYHKLVIOHUPOBaHUE KHOMKM
6nokupyetca, ecnn usonupylowuin fepxatens ¢popcyHkn HE
YCTaHOBNEH Ha TOMOBKY TFOPENKW WA €CA OH YCTaHOBMeH
HenpasuibHO.

Ka6enb Bo3Bpara ToKa.

MaHenb ynpaBneHus.

WA LeHTp

MAHEJb YNPABNEHUA (puc. C1)

1-

Pyuka perynupoBku:
B nto6om pexuime no3BosiAeT HeNpPepbIBHO PerynnpoBarhb ToK.
KOMPRESSOR

KpacHblii cBeTognop 610KNPOBKN BHYTPEHHErO KOHTypa
C©KaToro Bo3ayxa (ecnv npegycmMoTpeHo).
BKnioueHVe yKasbiBaeT Ha neperpes OOMOTOK 3MeKTPOABUraTens
BO3/YLIHOMO KOMMpPeccopa.

NI
Il// \ XenTblii cBeTopgmMop oObLWero curHana TpeBOrU WK
npeaynpexaeHna 0 PacxofHbIX MaTepuanax ropenku.

ECvi OH TopuUT HenpepbIBHO, 3TO yKasblBaeT Ha Neperpes Kakoro-
NGO KOMMOHEHTa CUNOBOM LiENM WKW Ha HeMpaBUIbHOE BXOAHOE
HanpsAXeHune NTaHUs (CIMLLKOM BbICOKOE UM HU3KOe HanpsaxeHue).
Cnuwkom BbICOKOE wunn HW3KOE HAMPAXEHWE: 6nokmpoBka
YCTPOWICTBA, €C/IN HaNPAXEHVE NUTaHUA OT/INYAETCA OT 3HaUYeHUA Ha
wunbavike 6onee yem Ha +/- 15%.

Bo3o6HoBNeHME PaGoTbl MPOUCXOAWUT aBTOMATUYECKW (KenTbii

CBETOAMOJ, racHeT) nocsie TOro Kak OAHO M3 YKa3aHHbIX Bbllle

OTK/IOHEHWI1 BO3BPalLAeTCA B ONYCTVMbIE Npefienbl.

Ecnu cBeTOAMOA MUraeT, 3TO yKasblBaeT Ha Npobnemy ¢ pacXOAHbIMI

matepuianamu, NPUYUHbI MOTYT BbITb CIeAyOLLMMA:

- M3HOC PacxofjHbIX MaTepuanos;

- pacxofHble MaTepuanbl YCTaHOBJEHbI

OTCYTCTBYIOT;

HenCnpPaBHOCTb Fropesnku;

- C/MLWKOM HU3KOe [iaBfieHne BO3AyXa Uni OTCYTCTBME BO3/yXa B
ropernke.

3TOT curHan nponajaeT nocse NPaBUNbHO BbIMOMHEHHOTO LMKNA

pesku.

HenpasuibHO  wnn

@ XenTblii  cBeTogMoA,  yKasbiBalOWWII  Ha  Hanuuve

HanpsKeHsA B ropesike.

Ecnim OH BKIOYEH, 3TO yKasblBaeT Ha TO, UTO KOHTYp pe3Ku

aKTUBMPOBaH (Ha BbIXO YCTPOWCTBA NOAAETCSA TOK):

BknioueHa AexypHas Ayra vnv pexyluas ayra.

ToK Ha BbIXOA MOJAETCA B Clyyae HaxxaTuA KHOMKW 1 NPy yCroBumn

OTCYTCTBNA KaKUX-NMGO aBapUitHbIX YCIIOBHIA.

ToK Ha BbIXOZ YCTPOWCTBA HE NOAAETCA B CIEAYIOLNX CIyYanX:

- ecnn KHomnka ropenku HE Haxara (Pexum OXvpaHus ¢ HU3KNM
SHepronotpebneHnem);

- Ha 3Tane oxXnax/JeHus C JONOHUTENbHON Nofjayen Bo3ayxa;

- eCnu [iexypHas [iyra He MepPeHOCUTCA Ha feTanb B TeueHue 2

CeKyHp;

ecn pexylas fyra npepbiBaeTcA 13-3a CANWKOM GOMbLIOTO

PacCTOAHA MEXy FOpPenKol 1 eTanblo;

- 13-3a YPE3MEePHOro W3HOCa 3NeKTPOofa WU MPUHYAWNTENbHOTO

5-

OTAaNeHUA ropenku ot getanu;
- Bcayyvae cpabatbiBaHua cuctembl BE3OMACHOCTU unn CUTHANA
TPEBOTW.

3eneHblil cBETOANOA, YKasblBAOWMUI Ha Hanuyme CeTeBOro
HanpPSXEeHWA 1 MUTaHNe BCMIOMOTaTeNbHbIX Liene.
BKntoueHO NuUTaHvie Lenen ynpasBneHus 1 cnyxebHbix Leneii.

MAHENb YNPABNEHUA (puc. C2)

1-

4-

5.
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PyuKa perynuposku:
B 11060M pexxnme Mo3BOsIAET HEMPEPbIBHO PEryNIMPOBaTh TOK.

NI

ll// \ XKentbiin cBetoamop oO6Lero curHana TpeBOrv WU
npeAynpexaeHnsa 0 PaCXOAHbIX MaTepuanax.
Ecnu oH ropuT HenpepbiBHO, 3TO yKa3blBaeT Ha Nneperpes Kakoro-
N6O KOMMOHEHTa CUNOBOM LiEN UKW Ha HenpasubHOe BXOAHOe
HanpsXeHVe NUTaHKA (CINLWKOM BbICOKOE UM HI3KOE HanpsXXeHue).
Cnuwkom BbICOKOE wnn HW3KOE HAMPAXEHWE: 6nokvpoBka
YCTPOIICTBA, €C/IN HAMPAKEHVE NUTaHUA OTINYAETCA OT 3HAUYEHUA Ha
Wwmnbavike 6onee yem Ha +/- 15%.

Bo3o6HoBneHne paboTbl NPOUCXOAWNT aBTOMATUYECKU (KenTbin

csetoguoa I'aCHeT) nocne TOro Kak OAHO W3 YKa3aHHbIX Bbille

OTKITIOHEHMIN BO3BpallaeTca B AONyCTUMbIe npeaensbl.

Ecnu ceeTofvioA MUraeT, 3T0 yKasbiBaeT Ha Npo6ieMy C pacXofjHbIM

MaTepmanaMM NPUYMHBI MOTYT GbITb CllefyIOLLMMU:

V3HOC PaCcXOfHbIX MaTepuanos;

pacxoaHble marepuarnbl YCTaHOBNEHbI

OTCYTCTBYIOT;

- HencnpaBHOCTb ropenku;

- C/VMWKOM HU3KOe [1aBNeHVie BO3[yXa Un OTCYTCTB/e BO3AyXa B
ropesnke;

3TOT curHan nponagaeT nocne NpasuibHO BbIMOIHEHHOIO LMKna

peskun.

HenpaBuibHO  unu

-{;- XKenTtbiii cBeTOAMOA, Npeaynpexpaownii o npobnemax ¢
BO3/lyXOM VN 06 OTCYTCTBUM BO3AYXa.

Ero BKnloueHMe yKa3blBaeT Ha HeronagKy B KOHType CXaToro
BO3/lyXa, 3TO COCTOAHME He obA3aTeNbHO CBA3aHO C Npobnemamui
BHYTPEHHEN repmeTn3aumy, OHO MOXeT ObiTb CBA3AHO C
COeAVHEHVIEM NN NCTOYHUKOM.

_@ Xentoiii  cBeTOoAMOA,  yKasblBaWWA  Ha  Hanuuve

HanpPsXXEHNA B rOpenKke.

Ecnu OH BKAIOYEH, 3TO yKasblBaeT Ha TO, YTO KOHTYp Pe3ku

aKTUBUPOBaH (Ha BbIXOf YCTPOWCTBA NOAAETCA TOK):

BknioueHa AexypHas ayra vnv pexyluas ayra.

ToK Ha BbIXOZ, NOAAETCA B CJlyYae HaxkaTuA KHOMKM U NPy yCnoBUn

OTCYTCTBUA KaKUX-IM6O aBapuiiHbIX yCIOBUN.

Tok Ha BbIXOJ] YCTPOICTBA He NOAAETCA B CiefyloWyx Clyyanx:

ecnn KHonka ropenku HE HaxaTa (peXum oXuaaHua C HU3KUM

SHepronoTpebnexvem);

Ha 3Tare oxNaXAaeHnA C AOMOJHNTENbHO NoAayel Bo3fyxa;

ecnn lexypHas flyra He NMepeHOCUTCA Ha AeTanb B TeueHue 2

CeKyHa;

- ecnn pexyllas Ayra npepbiBaeTca M3-3a CAMIWIKOM 6onblioro

PacCTOAHUA MEXY ropenkoi v ieTanblo;

Ype3MepHbIi U3HOC SNeKTPOAa VNV NPUHYAUTENbHOE OTAaneHne

ropenKku ot Aetanu;

- BCyyvae cpabatbiBaHna cuctembl BE3OMACHOCTW nnn CUTHANA
TPEBOTW.

3eneHblii CBETOAMOA, YKa3blBalOWMII Ha HanMuMe CeTeBOro
HanpsXeHWA 1 NUTaHNe BCMIOMOraTesbHbIX Lienel.
BknioueHo NuUTaHvie Lenen ynpasneHns 1 cnyxebHbix Leneii.

Pyuka Bbi6opa PEXXUMA
MNo3BonAeT Bbi6UpaTh Ciefyiolie paboune peximbl:

mmmmm  PeXVIM HENPEPbIBHON Pe3KU MEeTanoB.

Do Pexum pesku, B KOTOPOM flyra NoffiepKnBaeTcA Takxke BO
BPeM#, MOKa OHa He MepeHOCUTCA Ha fleTab (pe3ka peLeTok unu
SINCTOB C OTBEPCTUAMM).



PeX1M 3a4MCTKW, NpeaHasHayeH AN NCronb3osaHua
C TOpenKkoi, B KOTOPYK YCTaHOBMEHbI PacXofHble Matepuanbl

ana  ctpoxkn (GOUGING) (cHAaTne, dopmupoBaHvie meTanna
nNaBneHnem).
7- Cur cBeT ay Ha ép
MaHomeTpe
sy

RS

3%

2 9 B peXume peanbHOro BpemeHW WHPopmMupyeT 06

W3MepeHHOM [ (ueHTp cBeToanon
YKa3blBaeT Ha ONTMMalibHOE AiaB/ieHNe, a XeNTble CBETOANOAbI — Ha
He[l0CTaTOUHOE N U3BbITOUHOE AaBfieHue).

8- KHonka BO3QyX

I'Ipvl Ha)kaTUM 3TOW KHOMKWU U3 ropenkn npoposnkaetca
rnojayva Bo3jyxa B TeUeHue 3aJaHHOro BPeMeHW, PaBHOIO NPUMEPHO
20 cekyHpam (o6GecreuvBaeT  OXMaXAeHWe Topenku  wu/unu
PerynnpoBKy Bo3ayxa B ONTMManbHOM fj1anasoHe).

3AAHAA NAHEND (puc. D)

1- Kabenb nutanus.

2- T[naBHbIfA BbiKAoyaTens O - |
1 (BKJ1) reHepaTop rotos K pabote.

3- PyuHoii perynaTtop pAaBneHns
MaHOMETPOM, eC/IN NPEe/lyCMOTPEHO.

4 - Pyuka peyKTopa AaBneHuA (ecnv npefycMoTpeHo).

5- CoepuiHeHMe ANA MOAKIIOUEHWA K WCTOUHMKY CKaToro BO3AyXa
(ecnn npeflycmMoTpeHo).

(ckaTbll  BO3AYX Nnasmbl) C

5.YCTAHOBKA
BHUMAHME! BO BPEMA YCTAHOBKU CUCTEMbI
MAA3SMEHHOW PE3KW, OHA JOMKHA BbITb MOIHOCTbIO
BbIKJIIOYEHA N OTKJTIOYEHA OT SJIEKTPOCETMU.
SNEKTPUYECKUE COEOMHEHWUA PA3PELIAETCA OCYLLECTBNATb
TOJIbKO OMbITHbIM N KBATUOUUWUPOBAHHbIM PABOTHUKAM.

NnoAroToBKA

PacnakyiTe ycTponcTBO, cobepute OTAenbHble YacTy, cofepalymecs B
ynakoBke.

C6opka BO3BpaTHOro Kabens/3axuma maccol (puc. E)

CNoCoBb NOABbEMA YCTPONCTBA

Bce onucaHHble B HaCTOsLEM PYKOBOACTBE YCTPOWNCTBA paspeLuaetcs
NOAHUMATb TOJIbKO 3a PYYKY U peMeHb, e OHN NpeaycMoTpeHbl Ana
COOTBeTCTBleLLleIh mogenn.

Cnocob kpennexua pemua (PUC. F).

PA3MELLEHWUE YCTPONCTBA
Mpu BbIGOpPE MeCTa YCTaHOBKM YCTPONCTBA CNEANTe, YTOObI Y BXOLHDBIX U
BbIXO4HbIX OTBepCTI/IVI oxnaxpawuwero sosgyxa He 6bIno I'IpEI'IHTCTBI/IIh;
y6envnecn;, 4yTo B yCTpOVICTBO He BCacblBalOTCA 3neKTponposojAaumne
4acTULbl, @KKe NCMapeHus, Bnara u T.j.
BoKpyr ycTpoiicTea HEO6XOAMMO OCTaBUTb CBOGOAHOE MPOCTPAHCTBO, MO
KpaiiHei mepe, 250 MM.

BHMUMAHME! Pacnonoxute YCTPOWCTBO Ha POBHOW
T!, rpysonop Tb KOTOPOW COOTBETCTBYET

MopcoeaviHeHne BO3BpaTHOro Kabena ToKa pesku.

B Tabnuue 1 (TABJI. 1) ykasaHbl pekomeHAyemMble 3HaYeHNA NonepeyHoro

ceyeHVA BO3BPaTHOro Kabens (B MM?) B 3aBUCKMOCTMN OT MaKCManbHOro

TOKa, M0JaBaeMOro yCTPONCTBOM.

MopcoeanHuTe BO3BpaTHbIN Kabenb TOKa Pe3ku K paspesaemon feTtanu

VAN K METaNNNYecKomMy ONOPHOMY CTeHAy, co6Mioaan cnefytolme mepbl

NPefOCTOPOXKHOCTH:

- Y6eputecb B o6ecrieueHUn XOpOLUEro 3MIEKTPUYECKOro KOHTaKTa, B
0COBEHHOCTY B C/lyyae Pesku NINCTOB C M3OIMPYIOWMM MOKPbITUEM,
OKUCMBLUVUXCSA U Ap.

- TMopcoeanHUTe Maccy Kak MOXHO 6/I/Ke K 30He pesKu.

- Wcnonb3oBaHue MeTanIMYeCKNX KOHCTPYKLNIA, KOTOpble He ABNAIOTCA
yacTblo o6pabaTbiBaemoii fleTany, B KauecTBe NPOBOAHMKA BO3BpaTa
TOKa pe3Kn, MOXeT Co3AaTb Yrposy 6e30macHoCT! U MpuBecTn K
Hey[0BNETBOPUTESIbHBIM Pe3y/ibTaTam Pe3Kil.

He nopcoepuHsiite Maccy K TOI 4acTu AeTanu, KOTOPY Heo6Xoammo

oTpe3aTtb.
Mopac rop ana i pesku (puc. H) (ecnn
npeaycmMoTpeHo).
BctaBbTe  BMSIOYHYIO YaCTb TOpPenkW B  LEHTpanbHOe rHesgo,
pacnonoxeHHoe Ha nepenHel?l naHenn yc1p0|7|c‘rBa, CO6J1K)F[BH

NoNAPHOCTb. 3aTAHNTE BNOKMPOBOYHOE KOMbLIO A10 Yropa Mo 4acoBoi
CTperKe, YToGbl 06ecneunTb NPOXOXKAEHME BO3/yXa 1 TOKa 6e3 noTepb.
B HeKkoTOpbIX MOAenAX ropenka Mpu MOCTaBKe yxe MOAKIOYeHa K
VCTOYHWKY TOKa.

BAXKHO!

Mepep Tem Kak NPUCTYNUTL K pe3Ke, MPOBEpPbTE MPaBUIbHOCTb MOHTaXa
YacTell, MOABEPXKEHHbIX W3HOCY, MPOBEPUB TONOBKY TFOPENKU, KaK
onvcaHo B pasaene "TEXOBC/TYXUBAHWE FOPEJTKA".

BHUMAHUE!
BE3OMACHOCTb CUCTEMbI MIASMEHHOW PE3KU.
TonbKko cooTBeTCTBYIOWAA rop no, K
uc y TOKa, KaKy 8 TABJ1. 2, rapaHTupyet 3¢ pekTusHyto

paﬁo‘ry npeaAycMOTPEeHHbIX W3roToBuTesIeM mnpeaoXpaHUTeNbHbIX
YCTPOICTB (ccTeMa B3auMHOV 6/10KMPOBKY).

- HE WCMOJIb3YATE ropenkn U COOTBETCTBYWOLME PacXopHble
MaTtepuanbl ApYrux usrotoBurteneil.

HE MbITAUTECb NOAKIIOYUTb K UCTOYHUKY TOKA ropenkm,
npeaHasHayeHHble ANA METOAOB pe3Kn Win CBapkKun, He

npeaycmoTp B Hac py TBe.
Hec 3TUX Nf MOXKeT CO3/jaTh Cepbe3HYI0 ONacHOCTb
ana  ¢usuveckoin HOCTW Tena wm peanTb
annapatypy.

NOACOEAUHEHUE K CETU

- lepen BbINONHEHMEM NIOGbIX SNEKTPUYECKNX COANHEHWIT ybeaunTech,
UTO flaHHbIE Ha Tab/NUKe UCTOUYHKA TOKa COOTBETCTBYIOT HAaMPAXKeEHUIO
1 4acToTe CeTU, JOCTYMHO B MECTe YCTaHOBKM.

- VICTOYHVK TOKa pa3peLuaeTcs NoAKIouaTh TONbKO K CUCTEME NUTaHUA C

3a3eMJ/IEHHBIM HETPasTbHBIM MPOBOAOM.

[na obecneyeHna 3aluUTbl OT KOCBEHHOTO KOHTAKTa, ucnonb3yiite Y30

cnepylolero Tvna:

Tun A ( ) AnA oaHodazHoro obopyaoBaHmA.

YTo6b1 06eCcneunTb cooTBETCTBME TPeboBaHMAM cTaHfapTa EN 61000-
3-11 (Flicker), ncTo4HMK TOKa pekomMeHAyeTcs MOoACOeANHATb TONbKO

Becy YCTpoiicTBa, 4To6bl 136 Tb onp /] K TaKUM TOYKaM CETW MUTaHUA, MMEeAaHC KOTOPbIX HUXKe 3HauYeHUs,
CMeleHNA YCTPONCTBA, YTO MOXeET np ™M K y oro B Tabnuue 1 (TABJI. 1).
OnacHbIX CUTyauuit. - Cuctema nnasmeHHON pe3KW He COOTBETCTBYyeT TpeboBaHMAM

COEAVHEHUA PEXXYLLE/ LIENY

nO,ElI'OTOBbTE pacnpenennTenbHyo NMHUKI0 CXaToro BO3Ayxa, KOTopasa
cooTBeTCcTBYeT Tpeér\ no NbHOMY [, 0 1 pacxopy,
yKa3aHHbIM B Tabnuue 2 (TABJI. 2).

C6opka v noakntoueHne pefyKkTopa Aasnenua (puc. G).

BAXKHO!

He npesblwaiite MakcMmanbHoe BXofHoe faBneHve 8 6Gap. Bosgyx,
conepmau.wu?l CyuecTBeHHOe KONMM4yecTBO Bnarm wnn macna, Moxet
npueectn K VI36bITO‘-lHOMy n3HOCYy LlaCTeIZ, NOABEPKeHHbIX N3HOCY, U
NOBPEXAEHUIO rOpenku. Ecrmn Y BaC MMeKTCA COMHEHNA OTHOCUTENIbHO
KayecTBa [JOCTYMHOTO CXKaToro BO3/lyxa, PeKOMeHAyeM WCnonb3oBaTb
oCyLIMTeNb BO3AyXa, KOTOPbI HEOBXOAVMO YCTaHOBUTL Nepes BXOAHbIM
$unbrpom. C nomoLLbio rMBKOTo LWNaHra NoACOeANHUTE JINHUIO CKaTOro
BO3fyxa K YCTPOWCTBY, WCMOnb3ys mnpunaraemyio mydTty, KOTOpYl
Heo6X0ANMO YCTaHOBWTb Ha BXOZHOM BO3AYLLHbIA GUAILTP.

cTangapTa I[EC/EN 61000-3-12.
Mpu noacoefnHEHNN CUCTEMbI K ObITOBOI 3M1EKTPOCETH, MOHTaXXHUK
vnm nonb3osarenb 06s3aH yﬁeF[I/ITbCﬂ, UTO K Hell MOXHO noacoegnHATb
caictemy naasmMeHHoi pe3kn (B cnyyvae HEOGXOF[I/IMOCTI/I CBAXUTECH C
npefcTaBuTeNIeM KOMMaHUK, 3aBeflylollielt pacnpeaenmnTebHON CeTbio).
Bunka n posetka.
MopcoenvHuTe K Kabenio NUTaHUA CTaHfapTHYIO BUNKY (3 dasbl + 3emns)
COOTBETCTBYIOLLE MOLUHOCTY 1 MOArOTOBLTE PO3ETKY CETH, OCHALLEHHYIO
npeaoxpaHnuTenaAMn Nnv asToMmaTUu4yeCcKkUm BblktouaTenem; cneunasnbH bl
3a3eMnmou.|v||7| 3aXnm HEOGXOF[I/IMO coegnHnTe C  3asemManwmm
MPOBOAOM (KENTO-3€M1EHbIM) IMHUN MUTAHUA.
B Tabnuue 1 (TABJI. 1) yka3aHbl peKOMeH/yemble 3HaueHUa B amnepax
SIMHENHbIX NPeAOXPaHNTenen 3ameAneHHOro AencTBUsA, BblOpaHHble
cornacHo MaKCcnmanbHoOMy HOMWHaNbHOMY TOKY, nofaBaemomy
WCTOYHUKOM TOKQ, a TaKXKXe HOMUHAJIbHOMY HanpAaXeHWIo NMNTaHuA.
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BHMMAHME! Hecob. p Bblle

cHmKaeT 3¢pdeKTMBHOCTb  cucTembl  GesonacHocTh,

npepycmoTpeHHoli npoussoguTenem (knacc l), cospasas
NPy 3TOM CEpbe3HYI0 Yrpo3y Ans foAei (Hanpumep, 31eKTpNYecKuii
LWOK) 1 MMyLecTBa (Hanpumep, noxap).

6. MNA3SMEHHASA PE3KA: ONMUCAHUE PABOYE MPOLIEAYPbI

n pyrau il pesku.
Mna3ma ABNAETCA ra3om, pPasorpeTbiM 10 O4eHb BbICOKOV TemnepaTtypbl v
VNOHW3MPOBaHHbIM, YTO [leNaeT ero 3/1eKTPONPOBOAALLMM.

OTOT MeToA pe3Ky UCMonb3yeT nnasmy AnA nepeHoca 3neKTpuyecKoi
[yTV Ha MeTaJNIMYEeCKyI0 YacTb, KOTopas Noj AeNCTBMEM Tersia NNaBuTca
v oTAenAeTca.

fopenka wucnonb3yeT CxaTblil BO3[yX, NOCTyNaloWMii U3 OfHOTO
WCTOYHMKa, KaK B KauecTBe Mja3sMEHHOro rasa, Tak W B KayecTBe
OX/aX/jaloLLero 1 3aLUTHOro rasa.

Bo36yxaeHne fAexypHon ayru.

B Hauane BbIMONHEHVA LVKNA NOJAETCA AeXYPHbI TOK, KOTOPbI TeyeT
MeX/ly 3N1eKTPoAOM (MONAPHOCTD -) 1 GOPCYHKOI ropenku (MoNAPHOCTL
+), @ Takxe MOTOK BO3/lyXa, YTO CO3JaeT KOPOTKOe 3aMblKaHue Mexay
3TVMU ABYMSA 31eMeHTaMu.

Mpu nocnepytowem NpuBAKEHUN TOPENKM K paspesaemoii AeTany,
NOACOEANHEHHOM K MOMoCy (+) WCTOUHMKA TOKa, OCYyLecTBnAeTCA
nepeHoC AeXYpHOW AyrW, B pesysbTaTe yero obpasyetca nnasmeHHas
fayra mexay anektpoaom (-) 1 aetanbio (pexywas ayra). [exypHaa
Ayra BblIKNloYaeTcsA cpasy nocnie BO30YXAEHUA pexyllein ayru mexay
3N1eKTPOAOM 1 AieTanbio.

Bpema noppepxaHuA [AeXypHOW [yru, yCTaHOBNEHHOe Ha 3aBoje,
cocTaBnAeT 2 ceKyHAbl (4 cekyHAbl B pexxume cTpoxkn (GOUGING)).

Ecnu B TeueHue 3TOro BpemMeHM He OCYLIeCTBEH MepeHoC Ayrv Ha
neTanb, UMK aBTOMaTyeckn GNOKMpYeTCs, 3a UCK/IIoYeHeM noaaun
oxnax/jaloLiero Bossyxa.

YTo6bl HaYaTb HOBbIV LIMKJT, HEOBXOAMMO OTMYCTUTbL KHOMKY U HaxaTb ee
MOBTOPHO.

MoaroroBKa.

Mepep Tem Kak NPUCTYNUTL K pe3Kke, MPOBEpbTE MPaBUIbHOCTb MOHTaa
pacxofiHbIX MaTepuanos, NPOBEPUB FONIOBKY rOPeNkyW, Kak OnucaHo B
paspene «TEXOBCJTY>KMBAHWE FOPESTKN».

- BkniounTte NCTOYHMK TOKa U ycTaHOBWTE TOK pesku (puc. C1-1 n C2-1)
B COOTBETCTBUM C TOJIUMHOM M TUMOM METanInyeckoro marepuana,
KOTOpbIV NpeanonaraeTca paspesatb.

HaxmuTe KHoOMKy noaauv Bosayxa (puc. C-2), ecnvi oHa npeflycMoTpeHa,
4TO6bI BKAIOUNTL NOAaYY BO3AyXa.

OTperynvipyiiTe fjaBieHVie BO3lyxa [0 HEOOXOAUMOrO 3HaueHve, B
3aBUCUMOCTU OT ucnosnb3yemoii ropenku (TABJI. 2).

- Wcnonb3yiiTe pyuky: NOTAHWUTE BBEPX, YTOObI ee pa3GnoknpoBaTb U
NoBepHUTe, YTObbI YCTAaHOBWTDL /laBfleHUe He 3HaueHue, ykasaHHoe B
TEXHWUYECKX JAHHbBIX TOPENKK.

JloxanTtech NOABMEHNA HeOOXOAUMOrO 3HayeHUA Ha MaHomeTpe 1
HaXMUTe PyyKy, YTOObI 3a6/10KMPOBaTb PErynmpoBKy.

JloxanTtech npekpalleHus nofaun Bo3ayxa, YTobbl ynpocTuTb CAnB
KOH/eHcaTa, CKONVBLUEroCs B ropesike.

Ecnn KHONKa nopaum Bo3fgyxa OTCYTCTBYET, 1A OCYLIeCTBNEHUA 3TN
PerynmpoBkM HeobXOAMMO HaxuUMaTb U OTMycKaTb KHOMKY rOpenku,
4TOBbI BKMIOYATh Mojjayy Bo3jyxa.

Peska (puc. I).
- YpepxuvBaa ropenky nepreHavKynapHO pa3pesaemoMy maTepuany,
[IOTPOHbTECh GOPCYHKOII FOPesKY 10 ieTanu.

- HaxmuTte KHOMKy ropenku; npubnusutenbHo uepes 1 cekyHay
BO36YXX/aeTcA AexypHan fyra.
- Ecm paccToaHne npaBwibHOE, [AeXypHaa Ayra HemeaneHHo

NepeHOCUTCA Ha fieTarb, BO36YXAasn PexyLLyio Ayry.

PaBHOMepHO MepemecTuTe TrOpesniky Ha MOBEPXHOCTU AeTanu BAOMb
JINHWN Pe3KN.

OTperynupyiite CKOPOCTb Pe3KN COTNacHO TOMWMHE U BbIGPaHHO
cune Toka, y6eamBLUNCD, YTO fyra, BbIXOAALLAsA U3 HVXKHEN MOBEPXHOCTH
[ieTanu, HaKNIOHeHa NPUGAN3NTENBHO Ha 15° OTHOCHTENbHO BEPTUKaU
B HanpaBfeHUu, TPOTUBOMOIOXKHOM HAMPaBEHMIO ABIKEHNS.

BbinonHeHue otBepcTuii (puc. L).

Ecnv Heo6XxoarMO BbINOMHUTBL 3Ty onepauuio 1Mo HayaTb 06paboTKy B
LieHTpe feTanu.

Bo36yawnTe Ayry, HaKNOHUB ropenKy npumMepHo Ha 30° 1 nocTeneHHbIM
[BWKEHNEM MepemecTTe ee B MOJIOXKEHVe, NepreHANKynapHoe
pa3spe3aemomy MaTepuany.

Jta npouenypa nossonAet n3bexatb nospexaeHna oTBepcTnAa

dopcyHKM BO3BPATHOW AYrol UAU pacnniaBieHHbIMU YacTULamm, 4To
npriBeaeT K 6bICTPOMY YXyALIEeHUI0 Pabourx XapakTepucTrK.
BbinonHeHve oTBEPCTUI B AeTaNAX TONWMHON A0 25% OT MakcUManbHO
[IOMYCTUMOW MOXHO OCYLLIECTBIATL HEMOCPE/ICTBEHHO.

PesKa pewleTok (ecnin npefycMoTpeHo).
Ty GYHKLMIO MOXHO aKTVBW3MPOBaTb ANA Pe3Kn nepdopUpPOBaHHbIX
VN pelueTyaTbixX IMCTOB.
C nomoLblo pyuku BbiGopa pexuma (puc. C-2) Bbibeprte pexum pesku
peLeTok.
Mocne 3aBeplueHNA pe3Ky, yepK1Bas KHOMKY HaXaToi, AeXypHaa ayra
aBTOMaTUYeCKM BO30YX/jaeTca 3aHOBO.
Wcnonb3yiite 3Ty GyHKUMIO TONbKO B TOM Ciy4ae, ecii Heo6xoanmo
n36exaTb JIMILHEro N3HOCa SNeKTPoaa U GOPCYHKM.
BHAMAHUE! B 3Tom pexume peKkomeHayeTca
nucnonb3oBaTb 3MEKTPoAbl U GOPCYHKN CTaHBApTHOro
yl‘ [ [d

P P

YANNHEHHbIX BH.EKTPDADB n (prCyHOK MOXeT NnpuBecTn K n6pb|By
pexyuwei gyru.

7. TEXOBCNY>KUBAHUE
BHUMAHVE! TMEPEA MPOBEAEHWEM  OMEPALM
TEXOBCNYXWUBAHUA MNPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV
ANMAPAT OTK/TIOYEH N OTCOEAUHEH OT CETU NMUTAHUA.

MNAHOBOE TEXOBC/TYXUBAHUE
OMEPALUUN TJIAHOBOTO TEXOBCNYKUBAHUA BbINOJHAIOTCA
OMEPATOPOM.

FOPEJIKA (puic. M)

Meproanyeckn, B 3aBUCUMOCTU OT WHTEHCUBHOCTU WCMONb30BaHUS,

npoBepANTe U3HOC YacTell ropesky, CONpPUKacaloWyXca C NiasmeHHo

nayron.

YacTota 3ameHbl PacXOAHbIX MaTepuanoB 3aBUCUT OT Pa3fUYHbIX

dakTopoB, yKasaHHbix B pasgene «HAMBOJEE PACMPOCTPAHEHHbBIE

NEDEKTbI PE3KU».

1- [Oepxatenb GpopcyHKM.
BpyuHyIo OTKpyTWTE ero oT roNoBKM ropenki. TuaTtenbHo ouncTuTe
WK 3ameHnTe B Cnyyvae nospexaeHus (nporap, aedopmauyun nnm
TpewmHbl). poBepbTe LENOCTHOCTb BEPXHEN  MeTaninyeckoi
nietanu (NprBoj NpejoXpaHUTENbHOTO YCTPOIICTBA FOPENKM).

2- OopcyHka/ Konnak.
MpoBepbTe  WM3HOC ~ OTBEPCTUA  MPOXOXAEHWA  MNa3MeHHOI
[iyrvi, BHYTPEHHWUX U BHEWHUX nosepxHocTein. Ecnn oTBepcTue
YBENNUNIOCH MO CPAaBHEHWIO C MepBOHaYasbHbIM JMaMeTPOM Unn
nedopmMMpPOBanoch, 3ameHnTe GopCyHKy. ECIM NOBEPXHOCTY CUbHO
OKUCTIEHbI, OUYNCTWTE WX MENKO3ePHUCTON HaxjauyHon Gymaroi
(PUC.N).

3- Kombuo pac

P ayxa / Anddysop.
Y6eauTech B OTCYTCTBUM NPOrapoB 1 TPELWH, a Takxe ybeautech,
YTO OTBEpPCTVA MojauuM BO3Jyxa He 3aKynopeHbol. B cnyuae
06Hapymenm I'IOBpE)KF[EHI/IVI HemMeaNeHHO 3aMmeHuTe.

4 - 3dnekrtpop.
3ameHnTe 3neKTPop, ecnn rybuHa KpaTepa, o6pasyloljeroca Ha
NOBEPXHOCTU SMUTTEpPa COCTaBnAeT nNpubamnsutensHo 1,5 mm (PUC.
(@)

5- Kopnyc ropenku, py4ka u ka6enb.

Kak npaBuno, 3T KOMMOHEHTb He TpebyioT oco6oro
TeXo6CNYKMBaHNA, 3a WCKIOYEHNEM MePUOANYECKUX MPOBEPOK
W TWATENbHON YWCTKW, KOTOPYK HEOGXOAMMO BbINONHATL Ge3
NCMNOMb30BaHNA KaKux-nnbo pactsoputeneii. B cnyyae obHapyxeHna
NOBPEXAEHNI U30NALMN, TaKUX KaK TPeLWHbl, pacTpeckrnBaHue v
nporap wau ecnn ocnabno KpenneHue 3neKTPUYECKNX MPOBOJOB,
ropenky Henb3fA WCNONb30BaTb, MOCKONMbKY He cobniopatoTca
6e30MnacHble ycnosua.

B 3TOM cniyyae pemMOHT (BHeriaHOBOe TexoOC/yXnBaHNe) Henb3s
BbINOMHATL Ha MecTe, MOCKO/bKY ero HeobxoAumo [oBepuTb
YNONTHOMOYEHHOMY ~CEPBUCHOMY LIEHTPY, PabOTHUKM KOTOPOro
MMEIOT  BO3MOMHOCTb  BbIMOJIHATD  CMelyanbHble  MPUeMOYHble
UCMbITaHUA NOC/E PEMOHTa.

Ana noppepxanna >ddekTvBHOM paboTbl ropenkn n kabens,
HeobxoAMMo cobniofjaTb HEKOTOPble Mepbl NPeJOCTOPOXHOCTU:
W36eralite CONPUKOCHOBEHUA FOPENKU 1 Kabens C ropaunmm unu

pacKaneHHbIMM YacTAMU.

He nopgepranite kabenb

Harpyskam.

- CnepwTe 3a TeM, 4YTOGbl Kabenb He Kacanca OCTPbIX, PEXYLNX
KpaeB 1 abpasnBHbIX MOBEPXHOCTEN.

N36bITOYHBIM

pactarmsaowmm
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- CkpyTuTe Kabesb B OMHAKOBbIE BUTKM, €CNW €70 AnvHa 6onblue
HeobxoanumMoin.

- He nepeesxaiite uyepe3 Kabenb HW Ha KaKuX TPaHCMOPTHbIX
CPeAcTBaXx U He HacTynaiTe Ha Hero.

BHMUMAHME! Mepepn BbinonHeHuem no6bix pabot Ha
ropenke ciefyer NofoXAaTb ee OXAaXKAeHNs, XOTA 6bl
Ha npoT ayxa.

- 3a wnckioyeHnem ocoéblx CNyyaeB pPeKOMeHAyeTCA 3aMeHATb
3N1eKTPOA U FOPesiKy OAHOBPEMEHHO.

- C6opka KOMMOHEHTOB rOpenkn AOMKHa MPOU3BOAUTLCA B
nopsake, obpaTHOM pasbopke.

- O6patute ocoboe BHUMaHME Ha
pacnpefennTenbHOro Konblia BO3fyXa.

- [Mpwn ycTaHOBKe Aep)aTens COMNa 3aBUHTWUTb €r0 BPYUYHYIO A0
KOHLa C HeGONbLINM yCUnvem.

- He ponyckaetcs ycraHoBKa Aepiatens corna 4o Toro, Kak 6yayT
CMOHTUPOBaHbI 31EKTPOJ, PacNpefenuTesibHOe KOSbLIO 1 COMJIo.

- He pepxaTb 6e3 HajOGHOCTM 3aX3KEHHYI [AEXKYPHYI apKy B
BO3/yxe, Tak Kak 3TO BefieT K pacxody anekTpofa, Anddysopa u
conna.

- He 3aBMHUMBaTb 3M1EKTPOA C U3IMLIHAM YCUNEM, MOCKOSbKY 3TO
MOXET MPNBECTY K MOBPEXAEHNIO TOPENKU.

- CBOEBPEMEHHOCTb U MpPaBUIbHOE OCYLLECTB/IEHNE KOHTPOJIA
6bICTPON3HALLMBAIOLLNXCA fetanei ropenku nmetoT
nepBoCTerneHHoe 3HauyeHve AnA 6e3onacHoit U 3pPeKTUBHOW
paboTbl yCTaHOBKM Na3MeHHOI Pe3Ki.

- [pu o6HapyeHUN HapyLIeHWit U30MALMK, TaKIX KaK paspbiBbl,
TPeWVHbI, Mporapbl, NGO  MOBPEXAEHUN  SNEKTPUYECKNX
NPOBOAOB rOpesika He MOXET WCMOsb30BaThCsA, MOCKONbKY He
cobniopatotca  TpeboBaHuA GesomacHOCTU. B Takux cnyuyasx
PEMOHT (BHEMNaHOBOE TeXHUYeCckoe 0BCNyXMBaHMe) He MOXeT
BbINONHATLCA Ha MecTe. CnefyeT o6paTUTLCA B CrieLnasnbHbIi
LUeHTp o0bCnyXnBaHWA, B KOTOPOM MoCne pemoHTa byaer
OCYLLECTBIEH TEXHUYECKNI1 KOHTPOJSIb YCTAaHOBKU.

npaBuibHYyl0  YyCTaHOBKY

QunbTp CxaToro Bosayxa (puc. G).

DunbTp OCHallleH CUCTeMOi, aBTOMaTUYECKU CvBaloLel KOHAeHcaT

KaX</blll pa3 Npw ero 0TCOEAUHEH OT JIMHIUM CKAaToro BO3ayXa.

Mepuoanyecky nposepsanTe GUALTP; B Cydae Hanuuma BOAbl B

CTakaHe, CIMB MOXHO OCyWeCcTBUTb BPYYHY, MNOTAHYB HaBepX

CNIMBHOE CcoefHeHune.

- Ecnn punbTpytowmii NaTpoH CUAbHO 3arpA3HeH, ero HeobXoarMo
3aMeHUTb, YTOGbI U3GeXaTb Upe3MepHOII MoTepu Hanopa.

BHEMJIAHOBOE TEXOBCJTYKUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/TY>KUBAHUE AOJTXKHO OCYLLUECTBIATbCA

TOJIbKO OnbITHbIM mnn KBAJIMONLUPOBAHHbBIM B

3NEKTPOMEXAHUYECKOW OBJIACTM MEPCOHAJIOM COIJIACHO

TPEBOBAHUAM TEXHUYECKOIO CTAHAAPTA IEC/EN 60974-4.

BHUMAHME! HUKOTAA HE CHUMAWTE MAHEJIb U HE
NPOBOAUTE HWKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA
ANMNAPATA, HE OTCOEAVUHUB NPEABAPUTEJIbHO BUJIKY

OT NEKTPUYECKOW CETU.

B p p noa

K cepbe3HbIiM NeKTpoTpaBmMam, Tak Kak BO3MOXeH

HenocpeacT 1A KOHTAKT C yuy vyactAMN Tan/

WM NOBPEXACHNAMMU BCNEACTBME KOHTAKTa C YacTAMM B ABUDKEHNN.

PerynapHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPEHHIOIO 4acTb annapata, B

3aBUCUMOCTM OT 4acCTOTbl NUCNOIb30BAHUA U 3aMblIEHHOCTU pa6oqero

MecTa. YaansainTe HakonmBLLYIOCA Ha TPaHCGopMaTope, CONPOTUBAEHNN

W BbINpAMUTENIE Mbl/Tb MPW MOMOLLM CYyXOro CKaToro Bo3ayxa C HU3KUm

fasneHvem (makc 10 6ap)

- He HanpaBnaTb CTpylo CKaToro BO3Ayxa Ha 3/MeKTpuUueckue nnatbl;
NpOon3BeCcTN UX OTYUCTKY OYeHb MArkon LI.leTKOVI wnn cneunanbHbiMn
pacTBopuUTenamun.

- I'Iposepvm; npu OYNCTKE, YTO 3/IeKTpUYEeCKMe COeMHEeHUA XOopowo

MoXxet ™

3aKpyuyeHbl W Ha KabenenpoBOAKe OTCYTCTBYIOT —MOBPEXAEHNA
PE LTI
- MpoBepuTb  COCTOAHME W  repMETUYHOCTb  Tpy6ONpoBOAoB 1

COEAVIHEHI/IIh CXaToro sosgyxa.

Mocne okoH4aHusA onepauyuu TeXOGCHy)KVIBaHVIﬂ BepHUTE naHenun

annapara Ha 1 XOPOLLIO 3aKpyTUTe BCE KPeneXHble BUHTbI.

HI/IKOI'I:IB He NpoBOAUTE Pe3Ky npu OTKprTOﬁ MalunHe.

- locne BbINONHEHWA TEXOGCNYKMBAHNA WM PEMOHTa NOACOeANHUTE
06paTHO coeanHEeHUA ¥ Kabenwu Tak, Kak OHW 6binn NOACOeAUHEHbI
M3Ha4yanbHO, CnegAa 3a Tem, 4yTO6bl OHU HE conpukKacanucb C
NOABUMXKHbIMU 4acTAMU WIN 4acTAMU, TemnepaTtypa KOTOPbIX MOXeT
3HaYyUTeNbHO MOBbICUTbLCA. 3aerl‘lI/lTe BCe MNpoBOAa CTAXKamMWn,

BEPHYB VX B MepPBOHauabHbIi BUA, Cleas 3a Tem, YTobbl coeirHeHns
NepBUYHON OOMOTKM BbICOKOrO HanpaxeHWA Obiin 6bl AOMKHLIM
o6pasom OTAeneHbl OT COefUHEHUN BTOPUYHOW OBMOTKM HK3KOro
HanpsxeHs.

[InA 3aKpbITUA METaNNOKOHCTPYKLIMM YCTAaHOBUTE 0BPaTHO BCe raikii 1
BUHTbI.

8. MOUCK HEUCMPABHOCTEWN

B CJTYYAE HEYOBJIETBOPUTE/IbHOV PABOTbI M MEPE MPOBELEHNEM

BOJIEE CEPbE3HbIX MPOBEPOK W MPEXAE YEM OBPATUTbCA B

CEPBVICHbIV LEEHTP, MPOBEPBTE, YTO:

- He roput cBeTOAMOAHbIA UHAMKATOP CpabaTbiBaHUA TepMO3alLuTbl,

3aLMTbI OT C/IMILKOM BbICOKOTO U/ HA3KOTO HaNPAXeHNA UK 3aliuUTbl

OT KOPOTKOTO 3aMblKaHWA.

Y6eputech, 4to Bbl COGNIOAAETE HOMUHAMbBHBIA padounii LMK, B

cnyyae cpabaTbiBaHWA 3aLUTHOTO TePMOCTaTa, NO3BOJIbTE YCTPOWCTBY

OCTbITb €CTECTBEHHbIM MyTeM, MPoBepbTe PaboTy BeHTUAATOPA.

MpoBepbTe ceTeBOe HaMpAXeHWe: ecii ero 3HauyeHue CULIKOM

BbICOKOE WM  C/IUWKOM  HU3KOE, YCTPOICTBO  OCTaeTca B

610KNPOBAHHOM COCTOAHUN.

MpoBepbTe, UTO Ha BbIXOAE YCTPOWNCTBA HET KOPOTKOTO 3aMblKaHMA: B

CNlyyae KOPOTKOrO 3aMblKaHUsA YCTPaHuUTe ero.

- Y6eputecb, UTO COEAVHEHUA LIENU Pe3KU BbIMOMHEHbl MPaBUIBLHO,
B YaCTHOCTV MpOBepbTe, UTO 3axuUM Kabena maccbl HajexHo
NOACOEANHEH K NUCTY U MeXAy HUMW OTCYTCTBYIOT U3ONALMOHHbIE
maTepwanbl (Hanpyumep, Kpacka).

HAUBOJIEE PACMIPOCTPAHEHHbIE JE®EKTbI PE3A
B xoae pesku MoryT BO3HUKHYTb paboune fedekTbl, 3aBUCALIE He OT
paboTbl CaMoii YCTaHOBKW Na3MeHHON pe3Ku, a oT ApYrnx GpakTopos:
a- Hepocra P wnn uypesmepHoe
o6pasoBaHme OKaNNHbI
- CnuwkKom BbicOKas CKOPOCTb pe3Kku.
- CnuwKom 6OMbLIOI HAKMOH ropenKu
- M3nuwHas TONWWHa n3genma nnn CINWKom HU3KNI TOK.
- He otBevalole TpebGoBaHVAM AaBNeHNe NN pacxop BO3ayXa
- M3HoleHHOCTb 3neKTpofa 1 cona ropesnki.
He OTBE‘-IBDOLLWIVI Tpe6OBaHI/IﬂM AepxkaTtenb conna.
6- He NpoNCXoAnT 3aXKNraHne Ayrn peskun:
- W3HoweHHbIi aneKkTpoa.
- [1noxon KOHTAKT 3axmma obpaTHoro Kabens.
B- [lpepbiBaHue ayru pesku:
- CAVWKOM HM3Kasa CKOPOCTb Pe3KN.
YpesmepHoe paccTosHne MeXAY ropesikon 1 n3gennem.
- W3HoleHHbIN 3neKTpog.
- BkJloyeHve cucTembl 3alnTbl.
i pes (He nep n):
- HenpaBunbHoe nonoxeHue ropenku.
- ACCMMETPUYHBIN M3HOC OTBEPCTMA COMNa /AW HeNpaBUbHbLIN
MOHTa>X KOMMOHEHTOB ropenku.
- He oTBevyawume TpeGOBaHI/IﬂM AaBneHne Bo3ayxa.
A- ‘ipesmepubm M3HOC 3/1eKTpoAa 1 conna:
CnuwKom HK3KOe flaBneHune Bo3ayxa.
3arpAsHeHHbI BO3AYX (BNara, Macio wnu Apyrue 3arpasHeHns).
MoBpexpaeH AepxaTtenb GOPCyHKU.
- CnWKoM YacToe BO3bYKAEHME AeXXYPHO AYrv B BO3AYXE.
- LlpeamepHaﬂ CKOPOCTb C NonagaHnem pacnnasfieHHbIX YacTul Ha
AeTanu ropesnkun.
CpepfHan finnHa obpesku.
- KauectBo BoO3gyxa (Hanuuve macna,
3arpAsHeHnN).
BbinonHeHue OTBepCTVIIZ B MeTanne nnn peska, Ha4ynHas ot Kpas.
- HEI'IpaBI/U'IbHOe paccToaHne mMexay rOpEJ‘IKOVI n petanbl BO
BPEMA Pe3Ku.

Bnarv WAn - pyrux
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MANUAL DE INSTRUCOES

ATENGAO! ANTES DE UTILIZAR O SISTEMA DE CORTE PLASMA LER
COM ATENGAO O MANUAL DE INSTRUGOES!

SISTEMAS DE CORTE PLASMA PREVISTOS PARA USO PROFISSIONAL
E INDUSTRIAL

1. SEGURANCA GERAL PARA O CORTE A ARCO PLASMA
O operador deve ter conhecimento suficiente sobre o uso seguro
dos sistemas de corte plasma e deve estar informado sobre os

malor de 85db(A), é obrigatorio o uso de meios de protec¢ao
ividual adequados (Tab. 1).

QEAEOE®

- Apassagem da corrente de curte causa o aparecimento de campos
éticos (EMF) loc dos nas pr idades do circuito

electr
de corte.
Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas
aparelhagens médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, préteses
metalicas etc.).
Devem ser tomadas medidas de protec¢io adequadas para com os
portadores desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de
utilizagao do sistema de corte plasma.
Este sistema de corte plasma sahsfaz 0s standards técnicos de
prndutoparaousoexcluswn emamt ial e com finalidad

pr ional. Nao é garantida a correspondéncia aos limites de base

riscos lig aos procedi para soldad a arco e técnicas
conexas, as medidas de proteccao relativas e aos procedi de fi
emergéncia.

(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalacédo e uso”).

- Evitar os contactos directos com o circuito de corte; a tensdo no
vacuo fornecida pelo sistema de corte plasma pode ser perigosa
em algumas circunstancias.

- Aligagao dos cabos do circuito de corte, as operagdes de controlo
e de reparagao devem ser executadas com o sistema de corte
desligado e desconectado da rede de alimentacgao.

- Desligar o de corte pl: e desconectar da rede de
alimentacgéo antes de substituir as partes de desgaste da tocha.

- Executarai lagao eléctrica do as normas e leis previstas
de proteccao contra acidentes.

- O sistema de corte plasma deve ser ligado exclusivamente a um

deali ¢ao com c de neutro ligado a terra.

- Verificar que atomada de alimentagao esteja ligada correctamente
a terra de protecgao.

- Nao utilizar o si de corte pl em
molhados ou sob chuva.

- Naéo utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com conexdes
afrouxadas.

- Nao cortar em recipi ou que C
tenham contido produtos flamaveis li oug

- Evitar de operar em materiais limpos com snlventes clorados ou
proximo a tais substancias.

- Nao cortar em recipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalk
madeira, papel, panos, etc.)

- Garantir uma circulagao de ar adequada ou de meios apropriados
para remover os fumos produzidos pelas opera¢oes de corte
plasma; é necessaria uma verificagao sistematica para avaliar os
limites a exposicdao dos fumos produzidos pelas operagdes de
corte em fungado da sua composicdo, concentracao e duragao da
propria exposicao.

0L00

- Adoptar um isolamento eléctrico adequado em relagdao ao blco
da tocha de corte plasma, a pega em proc e

b M

ou

b

ou que

1 g <

todas as ancia

is (p. ex.

P

relativos a exposicdo humana aos campos electromagnéticos em
ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a
reduzira icdo aos campos electr ético.

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dms cabos.

Manter a cabega e o tronco do corpo o mais distante possivel do
circuito de corte.

- Os cabos nunca devem enrolar ao redor do corpo.

Néao cortar com o corpo no meio do circuito de corte. Manter ambos
os cabos no mesmo lado do corpo.

Ligar o cabo de retorno da corrente de corte a peca a cortar o mais
préximo possivel ao corte em execugao.

Nao cortar perto, dos ou apoiados no
plasma (distancia minima: 50cm).

Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de corte.
Distancia minima d= 20cm (Fig. P).

- Aparelho de classe A:
Este si de corte pl isfaz os isi do dard
técnico de produto para o uso exclusivo em aml:nente industrial
e com finalidade profissional. Nao é garantida a correspondéncia
a compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos e

les ligados direc a uma rede de alimentagéo de baixa
tensao que allmenta os edificios para o uso doméstico.

de corte

PRECAUGOES SUPLEMENTARES
AS OPERAGOES DE CORTE PLASMA:
- Em ambiente a risco acrescentado de choque eléctrico;
- Em espagos limitrofes;
- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um “Responsavel
experiente” e executadas sempre com a presenca de outras
pessoas instruidas para interven¢des em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecao descritos
em 7.10; A.8; A.10 da norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso”.
DEVEM ser proibidas as operagoes de corte enquanto a fonte de
corrente for segurada pelo operador (p. ex. por meio de correias).
DEVEM ser proibidas as operagées de corte com operador erguido
do chéo, salvo o eventual uso de plataformas de seguranca.
- ATENGAO! SEGURANGA DO SISTEMA PARA CORTE PLASMA

partes metalicas colocadas no chao nas pr
(acessiveis).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, cal¢ados,
capacete e roupas previstas para tal fim e por meio do uso de
estrados ou tapetes isolantes.

Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com
a UNI EN 169 ou UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes
conformes a UNIEN 175.

Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo
(conformes a UNI EN 11611) e luvas de soldadura (conformes
a UNI EN 12477) evitando de expor a epiderme aos raios
ultravioletas e infravermelhos produzldos pelo arco; a protecao
deve ser dida a outras p pr ao arco por meio de
protecoes ou cortinas nao reﬂexivas.

Ruido: Se por causa de operacdes de corte muito intensivas for
verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual ou

S o modelo previsto de tocha e a relativa combina¢ao com

a fonte de corrente, conforme indicado nos “DADOS TECNICOS”

garante que as segurangas prewstas pelo fabricante sejam eficazes
i de intertr

NAO UTILIZAR tochas e relativas partes de consumo de origem

diferente.

NAO TENTAR DE ACOPLAR A FONTE DE CORRENTE tochas

construidas para procedimentos de corte ou SOLDADURA nao

previstos nestas instrugoes.

AFALTA DE RESPEITO DESTAS REGRAS pode causar GRAVES perigos

para a seguranga fisica do utente e danificar a aparelhagem.

RISCOS RESIDUOS
- TOMBAMENTO: colocar a fonte de corrente para corte plasma sobre

-38-



2.

uma superficie horizontal com capaadade adequada a massa,
caso contrario (p. ex. p. d d
etc...) existe o perigo de tombamento.

3

USO IMPROPRIO: é

para qualquer proc

perigosa a utilizagao do sistema de corte
diferente d. le previsto.

E proibida a elevagao do sistema de corte plasma se nao
foram d todos os cabos/tubagens de
interligagoes ou de allmenta;ao.

E proibido utilizar a alca como meio de suspensao do sistema de
corte plasma.

INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

Sistema de corte plasma a ar comprimido, monofasico ventilado. Permite

o

corte rapido sem deformagdo no ago, aco inox, agos galvanizados,

aluminio, cobre, latao, etc.

o

ciclo de corte é acionado por um arco piloto, que se instaura entre o

elétrodo moével e o bico/coifa da tocha por efeito da corrente de curto-
circuito entre estes dois elementos: esta tecnologia permite, além do
corte continuo, também o corte de chapas em grelha e/ou perfuradas.

Al
as

ém disso, a regulagdo da corrente do minimo ao maximo permite
segurar uma elevada qualidade de corte ao alterar a espessura e o tipo

de metal.

CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

Dispositivo de controlo de tensao na tocha.

Dispositivo de controlo de pressao do ar, curto-circuito tocha.
Protecao termostatica.

Protecao de auséncia de ar (se previsto).

Sobretensao, subtensao.

Visualizagao da pressao do ar (se previsto).

Comando de arrefecimento da tocha (se previsto).
Compressor de ar interno (se previsto).

ACESSORIOS DE SERIE

Tocha para corte plasma.
Unido para ligagao do ar comprimido (se previsto).
Cabo de massa

ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

3.

Kit de elétrodos-bicos sobressalentes.

Tocha de corte potenciada de alta corrente (se previsto).

Kit de elétrodos-bicos sobressalentes para tocha potenciada de alta
corrente (se previsto).

Kit gouging (se previsto).

DADOS TECNICOS

PLACA DE DADOS
Os principais dados relativos ao uso e aos desempenhos do sistema
de corte plasma estao resumidos na placa de caracteristicas com o
significado a seguir:

Fig. A
Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricagao das
méquinas de soldadura a arco e corte plasma.
Simbolo da estrutura interna da maquina.
Simbolo do procedimento de corte plasma.
Simbolo S: indica que podem ser executadas operages de corte
num ambiente com risco acrescentado de choque eléctrico (p. ex.
muito préximo a grandes massas metalicas).
Simbolo da linha de alimentacéo:
1~: tensdo alternada monofasica
3~:tensdo alternada trifasica
Grau de protecgdo do invélucro.
Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:
- U, :Tensdo alternada e frequéncia de alimentacdo da maquina
(limites admitidos £10%):
= |, e - Corrente maxima absorvida pela linha.
- |, :Corrente efectiva de alimentagéo

i
Desempenhos do circuito de corte:

- UO : Tensao maxima em vacuo (circuito de corte aberto).

- 1,/U, : Corrente e tenséo correspondente normalizada que podem
ser distribuidas pela maquina durante o corte.

- X :Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a

maquina pode fornecer a corrente correspondente (mesma
coluna). Exprime-se em %, na base de um ciclo de 10min
(p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos paragem; e

11-

assim por diante).
Se os factores de utilizagdo (da placa, referidos a 40°C
ambiente) forem superados, entrard em acgao a intervengao
da proteccdo térmica (a maquina permanece em stand-by
até a sua temperatura voltar nos limites admitidos.
- A/V-A/V:Indica a gama de regulacao da corrente de corte (minimo
—maximo) a tensdo correspondente de arco.
Numero de série para a identificacdo da maquina (indispensavel para
assisténcia técnica, pedido de pecas sobressalentes, busca da origem
do produto).
-== :Valor dos fusiveis com accionamento retardado a prever para
a protecgdo da linha
Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado esta
indicado no capitulo 1“Seguranca geral para a soldadura a arco”.

Nota: O exemplo da placa reproduzido é indicativo para o significado dos
simbolos e dos valores; os valores exactos dos dados técnicos do sistema
de corte plasma em proprio poder devem ser verificados directamente na
placa da prépria unidade.

OUTROS DADOS TECNICOS:

- FONTE DE CORRENTE: ver tabela 1 (TAB.1).

- TOCHA: ver tabela 2 (TAB.2).

0 peso da maquina esta contido na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRICAO DO SISTEMA DE CORTE PLASMA

A maquina é essencialmente composta por mddulos de poténcia
realizados sobre circuitos impressos e optimizados para obter a maxima
fiabilidade e manutencéo reduzida.

1-
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(FIG.B)
Entrada da linha de alimentagao monofasica, conjunto rectificador e
condensadores de nivelamento.
Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers; comuta a tenséo
de linha rectificada em tensao alternada de alta frequéncia e efectua
a regulacdo da poténcia em fun¢do da corrente/tensdo de corte
exigida.
Transformador de alta frequéncia: o enrolamento primario é
alimentado com a tensao convertida pelo bloco 2; o mesmo tem a
fungdo de adaptar tensdo e corrente aos valores necessarios para o
processo de corte e simultaneamente de isolar galvanicamente o
circuito de corte da linha de alimentagéao.
Ponte rectificadora secundaria com indutancia de nivelamento:
comuta a tensao/corrente alternada fornecida pelo enrolamento
secunddrio em corrente/ tensao continua com baixissima ondulagao.
Electrénica de controlo e regulagdo: controla instantaneamente o
valor da corrente de corte e o compara com o valor configurado pelo
operador; modula os impulsos de comando dos drivers dos IGBT que
efectuam a regulagao.
Determina a resposta dinamica da corrente durante o corte e
supervisiona os sistemas de seguranca.

DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO
Painel dianteiro (Fig. C)

1-

2-
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Tocha com ac direto ou cent d

O botao da tocha é o Unico 6rgédo de controlo de onde pode ser

comandado o inicio e a paragem das operagdes de corte.

- Ao terminar a agdo no botdo o ciclo é interrompido
instantaneamente em qualquer fase, exceto a preservagao do ar
de arrefecimento (pos ar).

- Manobras acidentais: para dar a autorizagdo de inicio ciclo, a

acao no botédo deve ser exercida durante um tempo minimo.

Seguranga elétrica: a funcao do botéo é inibida se o porta-bico

isolante NAO estiver montado na cabeca da tocha, ou se a sua

montagem estiver errada.

Cabo de retorno.

Painel de controlo.

PAINEL DE CONTROLO (Fig. C1)

1-
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Manipulo de regulagao:
Em qualquer modalidade permite a regulacdo da corrente de forma
continua.
KOMPRESSOR
Led vermelho aviso de inibigao do circuito interno de ar

comprimido (se previsto).
Quando aceso, indica sobreaquecimento dos enrolamentos do
motor elétrico a bordo do compressor de ar.

NI
h/E

tocha.

" Led amarelo aviso de alarme geral ou de consumiveis da



Quando esta aceso fixo, indica sobreaquecimento de um
componente do circuito de poténcia, ou anomalia da tensdo de
alimentacao de entrada (sobre ou subtensao).

SOBRE ou SUBTENSAO: bloqueia a mdaquina se a tensdo de
alimentacdo estiver +/- 15% fora do intervalo em relagéo ao valor da
placa.

O restabelecimento é automatico (apagamento do led amarelo)
depois de uma das anomalias de entre as acima indicadas voltar a
estar dentro dos limites admitidos.

Quando o led estad intermitente, indica mau funcionamento dos
consumiveis e as causas podem ser:

- desgaste dos consumiveis;

- consumiveis montados de forma errada ou em falta;

- tocha defeituosa;

- pressao do ar demasiado baixa ou falta de ar na tocha.

O aviso desaparece ap6s um ciclo de corte correto.

4- Led amarelo aviso de presenca de tensdo na tocha.
Quando aceso, indica que o circuito de corte estd ativo (saida da
maéquina energizada):
Arco Piloto ou Arco de Corte "ON".
A saida é energizada quando é carregado o botao da tocha e nao esta
presente nenhuma condicao de alarme.
A saida maquina nao é energizada nos casos a seguir:
- com botao tocha NAO acionado (condigdo de stand by de baixo
consumo energético);
durante a fase de POS AR de arrefecimento;
se o arco piloto ndo for transferido a pega no tempo maximo de 2
segundos;
- seoarcode interromper por distdncia excessiva tocha pega;
por excessivo desgaste do elétrodo ou afastamento forcado da
tocha da peca;
se intervier um sistema de SEGURANCA ou um ALARME.

5- $ Led verde aviso de presenca de tensdo de rede e circuitos
auxiliares alimentados.
Os circuitos de controlo e servico sdo alimentados.

PAINEL DE CONTROLO (Fig. C2)

1- Manipulo de regulagao:
Em qualquer modalidade permite a regulagdo da corrente de forma
continua.

NI
2- Il// x Led amarelo aviso de alarme geral ou de consumiveis da
tocha.
Quando esta aceso fixo, indica sobreaquecimento de um
componente do circuito de poténcia, ou anomalia da tensao de
alimentacao de entrada (sobre ou subtensao).
SOBRE ou SUBTENSAO: bloqueia a méquina se a tensio de
alimentacdo estiver +/- 15% fora do intervalo em relacéo ao valor da
placa.

O restabelecimento é automatico (apagamento do led amarelo)
depois de uma das anomalias de entre as acima indicadas voltar a
estar dentro dos limites admitidos.

Quando o led esta intermitente, indica mau funcionamento dos
consumiveis, e as causas podem ser:

- desgaste dos consumiveis;

- consumiveis montados de forma errada ou em falta;

- tocha defeituosa;

- pressao do ar demasiado baixa ou falta de ar na tocha;

O aviso desaparece ap6s um ciclo de corte correto.

3- .{;- Led amarelo aviso de anomalia do ar ou auséncia de ar.
Quando aceso, indica anomalia no circuito do ar comprimido; esta
condigdo nao é necessariamente devido a problemas de vedagao
internos, pode estar associada a ligagao ou a fonte de origem.

4- Led amarelo aviso de presenca de tensdo na tocha.
Quando aceso, indica que o circuito de corte estd ativo (saida da
maquina energizada):
Arco Piloto ou Arco de Corte "ON".
A saida é energizada quando é carregado o botdo da tocha e ndo esta
presente nenhuma condicao de alarme.
A saida maquina ndo é energizada nos casos a seguir:
- com botao tocha NAO acionado (condicéo de stand by de baixo
consumo energético);

- durante a fase de POS AR de arrefecimento;

- seoarco piloto nao for transferido & peca no tempo maximo de 2
segundos;

se o arco de interromper por distancia excessiva tocha peca;

- excessivo desgaste do elétrodo ou afastamento for¢ado da tocha
da peca;

se intervier um sistema de SEGURANCA ou um ALARME.

5- Led verde aviso de presenca de tensdo de rede e circuitos
auxiliares alimentados.
Os circuitos de controlo e servigo sao alimentados.

6- Manipulo de selegao MODOS

Permite selecionar os seguintes modos de funcionamento:

mmmmm  Modalidade de corte continuo de metais.

ooo Modalidade de corte por arco mantido também quando
néo é transferido a pega (corte de grelhas ou chapas descontinuas).

- Modalidade de escarva, apropriada para o uso com
tocha equipada com consumiveis GOUGING (arranque, modelagem
do metal por fusdo).

7 - Leds de visualizagao da pressao do ar do manémetro digital

Q=Q
2 S Em tempo real fornece a indicagao da pressao medida

(leds verde central pressao ideal, leds amarelos pressao reduzida ou
excessiva).
8- TeclaAR

@ Ao pressionar esta tecla, o ar continua a sair da tocha

por um tempo predefinido de cerca de 20 segundos (permite o
arrefecimento e/ou a regulagao do ar no intervalo ideal).

PAINEL TRASEIRO (Fig. D)

1- Cabo de alimentagao.

2- Interruptor geral O-1
1 (ON) Gerador pronto para o funcionamento.

3- Regulador de pressao (ar comprimido plasma) manual com
manometro, se previsto.

4 - Manipulo do redutor de pressao (se previsto).

5- Uniao ligacdo a fonte de ar comprimido (se previsto).

5. INSTALAGAO
ATENGAO! EFETUAR TODAS AS OPERAGOES DE
A INSTALACAO COM O SISTEMA DE CORTE PLASMA
RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE
DE ALIMENTACAO.

ASLIGAGOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE
POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

PREPARACAO

Desembale a maquina, efetue a montagem das partes soltas, contidas na
embalagem.

Montagem do cabo de retorno-pinga de massa (Fig. E)

MODO DE ELEVAGAO DA MAQUINA

Todas as méquinas descritas neste manual devem ser mantidas em
suspensao utilizando a pega ou a correia fornecidas, se previstas para o
modelo.

Modalidade de montagem de correia (FIG. F).

LOCALIZAGAO DA MAQUINA

Identifique o local de instalagdo da méaquina de modo que nao existam

obstaculos em correspondéncia com a abertura de entrada e de saida do

ar de arrefecimento; assegure ao mesmo tempo que nao sejam aspirados

pos condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc.

Mantenha pelo menos 250 mm de espaco livre em torno da maquina.
ATENGAO! Posicione a maquina sobre uma superficie plana

A com capacidade adequada ao peso para evitar o seu
capotamento ou deslocagdes perigosas.
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LIGAGOES DO CIRCUITO DE CORTE

Predispor uma linha de distribuicdo de ar comprimido com presséo e
capacidade minimas indicadas na tabela 2 (TAB. 2).

Montagem, ligacao do redutor de pressao (Fig. G).

IMPORTANTE!

N&o ultrapassar a pressao maxima de entrada de 8 bar. Ar que contém
quantidades altas de humidade ou de 6leo pode causar um desgaste
excessivo das partes de consumo ou danificar a tocha. Se existirem
duvidas sobre a qualidade do ar comprimido a disposicao é recomendavel
a utilizagdo de um secador de ar, a ser instalado a montante do filtro de
entrada. Com um tubo flexivel, ligar a linha de ar comprimido a maquina,
utilizando a

uniao fornecida a montar no filtro do ar de entrada.

Ligagao do cabo de retorno da corrente de corte.

A Tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para o cabo de
retorno (em mm?) segundo a corrente maxima fornecida pela maquina.
Ligar o cabo de retorno da corrente de corte a pega a cortar ou a bancada
metélica de suporte observando as seguintes precaugoes:

- Verificar que seja estabelecido um bom contacto elétrico,
principalmente se forem cortadas chapas com revestimentos isolantes,
oxidadas, etc.

Efetuar a ligagdo de massa o mais proximo possivel a zona de corte.

- A utilizagdo de estruturas metdlicas que nao fazem parte da peca em
processamento, como condutor de retorno da corrente de corte, pode
ser perigosa para a seguranga e dar resultados insuficientes no corte.
Né&o efetuar a ligagado de massa na parte da peca que deve ser removida.
Ligagao da tocha para corte plasma (Fig. H) (se previsto).

Introduzir o terminal macho da tocha no conector centralizado situado
no painel frontal da maquina, fazendo coincidir a chave de polarizagao.
Aparafusar a fundo, no sentido horario, o anel de bloqueio para garantir a
passagem de ar e corrente sem perdas.

Em alguns modelos a tocha é fornecida ja ligada a fonte de corrente.
IMPORTANTE!

Antes de iniciar as operagdes de corte, verificar a montagem correta
das partes de consumo inspecionando o cabegote da tocha, conforme
indicado no capitulo “"MANUTENGAO DA TOCHA".

ATENGAO!

SEGURANCA DO SISTEMA DE CORTE PLASMA.

S o mod isto de tocha e a relativa combinagao com a

fonte de corrente, como indicado na TAB. 2 garante que as segurangas

previstas pelo fabricante sejam eficientes (sistema de travamento).

- NAO UTILIZAR tochas e relativas partes de consumo de
proveniéncia diferente.

- NAO TENTAR O ACOPLAMENTO A FONTE DE CORRENTE de
tochas fabricadas para procedi de corte ou soldadura nao
previstos nestas instrugoes.

A falta de respeito destas regras pode causar graves perigos para a

seguranga fisica do utente e danificar a aparelhagem.

LIGAGAO A REDE

Antes de efetuar qualquer ligagdo elétrica, verifique se os dados da
placa do fonte de corrente correspondem a tensdo e frequéncia de rede
disponiveis no local de instalagao.

- A fonte de corrente deve ser ligada exclusivamente a um sistema de
alimentacdo com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a prote¢do contra o contacto indireto, utilizar interruptores
diferenciais do tipo:

Tipo A ( ) para maquinas monofasicas.

Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker)

recomenda-se a ligagdo da fonte de corrente aos pontos de interface da

rede de alimentacao que apresentem uma impedancia inferior a tabela

1 (TAB.1).

- Osistema de corte de plasma nao estd compreendido nos requisitos da
norma IEC/EN 61000-3-12.

Se este for ligado a uma rede de alimentagéo puiblica, é responsabilidade

do instalador ou do utilizador verificar se o sistema de corte de plasma

pode ser ligado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribuicdo).

Ficha e tomada.

Ligar ao cabo de alimentacao a uma ficha normalizada (3P + T) de

capacidade adequada e preparar uma tomada de rede dotada de fusiveis

ou interruptor automatico; o respetivo terminal de terra deve ser ligado

ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de alimentacao.

A tabela 1 (TAB. 1) apresenta os valores recomendados em amperes dos

fusiveis retardados de linha escolhidos com base na corrente maxima

nominal fornecida pela fonte de corrente, e na tensao nominal de

alimentacao.
ATENGAO! A falta de observagao das regras expostas acima
torna ineficaz o sistema de seguranga previsto pelo
fabricante (classe 1) com, por conseguinte, graves riscos
para as pessoas (por ex. choque elétrico) e para as coisas (por ex.
incéndio).

6. CORTE PLASMA: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

0 arco plasma e principio de aplicagéo no corte plasma.

O plasma é um gas aquecido em temperatura extremamente elevada e
ionizado de forma a se tornar eletricamente condutor.

Esse procedimento de corte utiliza o plasma para transferir o arco elétrico
a peca metilica que é fundida pelo calor e separado.

A tocha utiliza ar comprimido proveniente de uma Unica alimentacao
quer para o gas plasma quer para o gas de arrefecimento e protecao.
Ignicao de arco piloto.

A partida do ciclo é estabelecida por uma corrente piloto que flui entre o
elétrodo (polaridade -) e o bico da tocha (polaridade +) e pela ativagao do
fluxo de ar que abre o curto-circuito entre estes dois elementos.
Aproximando depois a tocha a peca a cortar, ligado na polaridade (+)
da fonte de corrente, o arco piloto é transferido instaurando um arco
plasma entre o elétrodo (-) e a prépria pega (arco de corte). O arco piloto
é excluido assim que o arco de corte se estabelece entre o elétrodo e a
pega.

O tempo de manutengéo do arco piloto configurado de fabrica é de 2 seg
(4 segundos em modo GOUGING).

Se a transferéncia do arco a peca nao for efetuada dentro deste tempo,
o ciclo é automaticamente bloqueado exceto a manutengédo do ar de
arrefecimento.

Para iniciar de novo o ciclo é necessario soltar o botao tocha e carregar
de novo.

Operagdes preliminares.

Antes de iniciar as operagdes de corte, verificar a montagem correta
das partes de consumo inspecionando o cabegote da tocha, conforme
indicado no capitulo "MANUTENGAO DA TOCHA".

Ligar a fonte de corrente e configurar a corrente de corte (Fig. C1-1 e
C2-1) segundo a espessura e o tipo de material metélico que se quer
cortar.

Se previsto, carregar no botao ar (Fig. C-2) causando a saida do ar.

- Regular a pressao do ar até ler no ecra o valor de pressao exigido
segundo a tocha utilizada (TAB. 2).

Atuar no manipulo: puxar para cima para desbloquear e virar para
regular a pressdo no valor indicado nos DADOS TECNICOS DA TOCHA.
- Ler o valor necessario no manémetro e empurrar o manipulo para
bloquear a regulagao.

Deixar terminar naturalmente a saida de ar para facilitar a remogao de
eventual condensado que se acumulou na tocha.

Na auséncia do botao de ar esta fase de regulacdo é executada
pressionando e soltando o botdo de tocha, de forma a causar a saida de ar.

Operagao de corte (Fig. I).

- Mantendo a tocha perpendicular ao material a cortar, colocar o bico da
tocha em contacto com a pega.

Pressionar o botdo de tocha, apés cerca de 1 segundo obtém-se a
ignicao do arco piloto.

Se a distancia for adequada ao arco piloto transfere-se imediatamente
a peca efetuando o arco de corte.

- Deslocar a tocha sobre a superficie da peca ao longo da linha ideal de
corte com avanco regular.

Adequar a velocidade de corte segundo a espessura e a corrente
selecionada, controlando que o arco que sai pela superficie inferior
da pega assuma uma inclinagdo de cerca de 15° na vertical em sentido
oposto a dire¢ao de avango.

Perfuracao (Fig. L).

Tendo que efetuar esta operagao ou partidas no centro da peca.
Desencadear com a tocha inclinada cerca de 30° e colocd-la com
movimento progressivo na posi¢ao perpendicular ao material a cortar.
Este procedimento evita que retornos de arco ou de particulas fundidas
estraguem o furo do bico reduzindo rapidamente a sua funcionalidade.
Perfuragoes de pecas com espessura até 25% do maximo previsto na faixa
de utilizagdo podem ser efetuadas diretamente.

Operagao de corte em grelha (se previsto).

Para cortar chapas furadas ou grelhas pode ser Util acionar esta fungao.
Selecionar com a tecla "selecao modos" (Fig. C-2) o modo de corte em
grelha.
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No fim do corte, mantendo o botdo da tocha carregado, o arco piloto ird
reacender automaticamente.
Utilizar esta fungdo somente se necessario para evitar um desgaste inutil
do elétrodo e do bico.
ATENGAO! Nesta dalidade, rec d o uso de
A elétrodos e bicos de dimensées padrao. Em condigoes
especiais, o uso de elétrodos e bicos prolongados pode
provocar interrupgoes do arco de corte.

7. MANUTENGAO
ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERACOES DE
A MANUTENGAO, VERIFICAR QUE O SISTEMA DE CORTE
PLASMA ESTEJA RIGOROSAMENTE
DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGAO.

DESLIGADO E

MANUTENGAO ORDINARIA
AS OPERACOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER
EXECUTADAS PELO OPERADOR.

TOCHA (Fig. M)

Periodicamente, em funcao da intensidade de uso, verificar o estado de

desgaste das partes da tocha envolvidas pelo arco plasma.

A frequéncia de substituicdo dos consumiveis depende de diversos

fatores: tal como indicado no paragrafo "DEFEITOS DE CORTE MAIS

COMUNS".

1- Porta-bico.
Desaparafusar manualmente pelo cabecote da tocha. Executar uma
limpeza cuidadosa ou substituir se estiver danificado (queimaduras,
deformagées ou rachaduras). Verificar a integridade do setor
metalico superior (atuador de seguranca da tocha).

2- Bico/Coifa.
Controlar o desgaste do furo de passagem do arco plasma e das
superficies internas e externas. Se o furo estiver alargado em
relagdo ao diametro original ou deformado, substituir o bico. Se as
superficies estiverem muito oxidadas, limpa-las com papel abrasivo
finissimo (FIG. N).

3- Anel distribuidor do ar / Difusor.
Verificar que ndo haja queimaduras ou rachaduras ou que nao
tenham sido obstruidos os furos de passagem de ar. Se estiver
danificado, substituir imediatamente.

4- Elétrodo.
Substituir o elétrodo quando a profundidade da cratera que se forma
na superficie de emissao é de cerca 1,5 mm (FIG. O).

5- Corpo da tocha, pega e cabo.
Normalmente estes componentes ndo necessitam de manutencao
especial, salvo uma inspecao periédica e uma limpeza profunda
a ser efetuada sem utilizar solventes de qualquer tipo. Se forem
encontrados danos no isolamento, tais como fraturas, rachaduras e
queimaduras, ou afrouxamento das condutas elétricas, a tocha néo
pode ser mais utilizada, pois as condi¢des de seguranca ndo sao
satisfeitas.
Neste caso a reparagao (manutengao extraordindria) ndo pode ser
efetuada no lugar mas deve ser confiada a um centro de assisténcia
autorizado, capaz de efetuar as provas especiais de ensaio apds a
reparagao.
Para manter a tocha e o cabo eficientes, é necessario adotar algumas
precaugoes:
- néo colocar em contacto a tocha e o cabo com partes quentes ou

incandescentes.

- nao submeter o cabo a esforgos excessivos de tragao.

ndo fazer transitar o cabo em cantos vivos, afiados ou superficies

abrasivas.

- recolher o cabo em espirais regulares se o seu comprimento for

maior do que a necessidade.

ndo transitar com nenhum meio em cima do cabo e nao pisar por

cima.
f ATENGAO! Antes de executar qualquer intervengao na

tocha deixar que esfrie no minimo durante todo o
tempo de “pos-ar”.
- Salvo casos especiais, é recomendavel substituir eléctrodo e bico
simultaneamente.
Respeitar a ordem de montagem dos componentes da tocha
(inverso em relagao a desmontagem).
- Prestar atencao que o anel distribuidor seja montado no sentido
correcto.
Remontar o porta-bico aparafusando-o a fundo manualmente
forcando de leve.
- Em nenhum caso montar o porta-bico sem ter previamente

montado o eléctrodo, o anel distribuidor e o bico.

- Evitar de deixar aceso inutilmente o arco piloto no ar a fim de néo

aumentar o consumo do eléctrodo, do difusor e do bico.

Néo apertar o eléctrodo com forca excessiva, pois arrisca-se de

danificar a tocha.

- A tempestividade e o procedimento correcto dos controlos
nas partes de consumo da tocha séo vitais para a seguranca e a
funcionalidade do sistema de corte.

- Se forem encontrados danos no isolamento, tais como fracturas,
rachaduras e queimaduras, ou afrouxamento das condutas
eléctricas, a tocha ndo pode ser mais utilizada, pois as condi¢oes
de seguranca nao sao satisfeitas. Nesse caso a reparagdo
(manutengéo extraordinaria) nao pode ser efectuada no lugar
mas deve ser confiada a um centro de assisténcia autorizado,
capaz de efectuar as provas especiais de ensaio apds a reparagao.

Filtro de ar comprimido (Fig. G).

- O filtro possui a descarga automatica do condensado todas as vezes
que for desligado da linha de ar comprimido.

- Inspecionar periodicamente o filtro, se houver presenca de dgua no
copo, pode ser efetuada a descarga manual empurrando para cima a
conexao de descarga.

- Se o cartucho filtrante estiver particularmente sujo, é necesséria a
substituicdo para evitar perdas de carga excessivas.

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERACOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER

EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU

QUALIFICADO EM AMBITO ELETROMECANICO E RESPEITANDO A

NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA E

A ACEDER A SUA PARTE INTERNA, VERIFICAR QUE ESTEJA

DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

Eventuais controlos executados sob tensao dentro da maquina

podem causar choque eléctrico grave causado por contacto directo

com partes sob tensao.

- Periodicamente e de qualquer maneira com frequéncia em fungdo da
utilizacdo e da poeira do ambiente, inspeccionar dentro da maquina
e remover a poeira que se depositou no transformador, rectificador,
indutancia, resisténcias mediante um jacto de ar comprimido seco
(max 10 bar).

- Evitar de dirigir o jacto de ar comprimido nas placas electrénicas;
providenciar a sua eventual limpeza com uma escova muito macia ou
solventes apropriados.

- Na ocasido verificar que as conexdes eléctricas estejam bem apertadas
e as flagdes ndo apresentem danos no isolamento.
Verificar a integridade e a vedagao das tubagens e conexdes do circuito
de ar comprimido.
- No fim de tais operagdes remontar os painéis da maquina apertando a
fundo os parafusos de fixagao.
Evitar absolutamente de executar operagdes de corte com a maquina
aberta.
Depois de ter efetuado a manutencao ou a reparagao restaurar as
conexdes e as fiagdbes como eram inicialmente tomando o cuidado
para que estas ndo entrem em contato com partes em movimento ou
partes que podem ser atingidas por temperaturas elevadas. Colocar
abracadeiras em todos os condutores como eram inicialmente,
tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do
primario em alta tensao daqueles secundarios em baixa tensao.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da

caldeiraria.

8. PESQUISA DE AVARIAS

EM CASO DE FUNCIONAMENTO INSATISFATORIO, E ANTES DE EXECUTAR

VERIFICACOES MAIS SISTEMATICAS OU CONTACTAR O CENTRO DE

ASSISTENCIA, VERIFICAR SE:

- Na&o esta aceso o LED que indica a interven¢do da seguranca térmica de

sobre ou subtensé&o ou de curto-circuito.

Assegurar que tenha sido cumprida a relagdo de intermiténcia

nominal; em caso de intervengdo da protegao termostatica, aguardar

pelo arrefecimento natural da maquina, verificar o funcionamento do

ventilador.

Verificar a tenséo de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado

baixo, a maquina permanece bloqueada.

Verificar se nao existe curto-circuito na saida da maquina: nesse caso,

proceder a eliminagdo do problema.

- As ligagoes do circuito de corte tenham sido efetuadas corretamente,
em especial que a pinga do cabo de massa esteja efetivamente ligada a
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peca sem interposicao de materiais isolantes (por ex.,, tintas).

DEFEITOS DE CORTE MAIS COMUNS
Durante as operacdes de corte podem apresentar-se defeitos de
execugdao que normalmente ndo devem ser atribuidos a anomalias de
funcionamento da instalagao mas a outros aspectos operacionais, tais
como:
a- Penetragao insuficiente ou formagao excessiva de escéria:
- Velocidade de corte muito alta.
- Tocha muito inclinada.
Espessura excessiva da pega ou corrente de corte muito baixa.
- Pressao-capacidade de ar comprimido ndo adequada.
- Eléctrodo e bico da tocha desgastados.
- Pontalete porta-bico inadequado.
b - Falha de transferéncia do arco de corte:
- Eléctrodo consumido.
- Mau contacto do borne do cabo de retorno.
c- Interrupgao do arco de corte:
- Velocidade de corte muito baixa.
- Distancia tocha-pega excessiva.
- Eléctrodo consumido.
- Intervengdo de uma protecgdo.
d- Corteinclinado (nao perpendicular):
- Posicao da tocha nao correcta.
- Desgaste assimétrico do furo do bico e/ou montagem nao
correcta dos componentes da tocha.
- Presséo inadequada de ar.
e- Desgaste excessivo de bico e eléctroco:
Pressao de ar demasiado baixa.
- Arcontaminado (humidade, 6leo ou outros contaminantes).
- Porta-bicos danificado.
Excesso de ignigdes do arco piloto no ar.
Velocidade excessiva com retorno de particulas fundidas nos
componentes da tocha.
- O comprimento médio de corte.
A qualidade do ar (presenca de 6leo, de humidade ou de outros
contaminantes).
- Aperfuragao do metal ou o corte partindo do bordo.
A distancia tocha-peca nao apropriada quando se corta.

(NL)

INSTRUCTIEHANDLEIDING

OPGELET! VOORDAT MEN HET SYSTEEM VAN PLASMASNIJDEN
GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING
LEZEN!

SYSTEMEN VAN PLASMASNIJDEN VOORZI EN VOOR PROFESSIONEEL
EN INDUSTRIEEL GEBRUIK

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET SNIJDEN MET PLASMABOOG

De operator moet voldoende |ngel|cht zijn voor wat betreft een
veilig gebruik van de van p ijden en de risico’s in
verband met de proced van het b en aanverwante

verbonden met de aarde.
- Verifiéren of het di
beschermende aarde.
- Het van pl ijd
natte ruimten of in de regen.
Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende
verbindingen gebruiken.

Vo VA

Niet snijden op ¢ iners, k

d

ontact correct verb is met de

niet gebruiken in vochtige of

j kken of leidi die vloeibare of
gasachtige ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.
Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met
chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke
producten.

Niet snijden op bakken onder druk.

Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb.
hout, papier, vodden, enz.).

Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen
voor de afvoer van de rook geproduceerd door de operaties van
het pl ijd er is een sy he benadering nodig
voor de | van de limi van bl lling aan de rook
geproduceerd door de operaties van het snijden in functie van
hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van de blootstelling

VOL®O

- Een adequate elektrische isolering gebruiken tegenover de

sproeier van de toorts van plasmasnijden, het stuk in bewerking
en deel in de nabijheid op de grond
geplaatst (loegankeluk)
Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van
handsc veiligh I, hoofddeksels en voor dit
doel voorziene kledij en middels het gebruik van voetplanken of
isolerende tapijten.

- Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI

EN 169 of UNI EN 379, bracht op kers of hel die
voldoen aan UNIEN 175.
Gebruik speciale brandwerende besch de kleding (vol

UNIEN 11611) en lashandschoenen (volgens UNI EN 12477) om te
voorkomen dat de huid wordt blootgesteld aan de ultraviolette en
infraroodstraling van de lasboog; andere personen die zich in de
buurt van de lasboog bevinden, moeten worden beschermd door
middel van niet-reflecterende schermen of gordijnen.

Lawaai: Indien er g k i operaties van
snijden een niveau van persoonlljke dagelijkse blootstelling
(LEPd) gelijk aan of groter dan 85db(A) wordt vastgesteld, is
het gebruik van adequate persoonlijke beschermingsmiddelen
plicht (Tab. 1).

QEAREOEX®

De doorgang van de snijstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van
het snijcircuit.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommlge

technieken en over de desbetreffende bescher egelenen  medische 1l (vb. Pac K
procedures bij noodgevallen. metalen prothesen enz.).
(Ook de norm“EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor boogl Er deq beschermende maatregelen getroffen worden
Deel 9: Installatie en gebruik”). voor de dragers van deze toestellen. Zo moet buvoorbeeld de
gang naar de gebruik van het sy van | j
verboden worden.
Dit sy van pl ijden beantwoordt aan de technische
- Rechtstreeks contact met het snijcircuit vermijd de daards van het product voor het uitsluitend gebruik
nullastspanning geleverd door het sy van pl op industriéle pl voor professionele doeleind. De

kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn. i
- De verbinding van de kabels van het snijcircuit, de operaties van
nazicht en herstelling moeten altijd uitgevoerd worden met het

snijsysteem uitgeschakeld en | koppeld van het di

- Hetsy van pl ijden uitschakelen en loskopp van
het voedingsnet voordat men de versleten elementen van de
toorts vervangt.

- De elektrische

mstallatle uitvoeren volgens de voorziene
p 'men en -wetten.

- Het y van pl ijden moet uitsluitend verb

overeenstemming met de basislimieten m.b.t. de menselijke

blootstelling aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is

niet gegarandeerd.

De op moet de volg proced gebruiken teneinde de

blootstelling aan de elektr g he velden te verminderen:

- De twee kabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

- Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het
snijcircuit houden.

- De kabels nooit rond het lichaam draaien.

worden met een voedingsnet met een neutraalgeleid

- Niet snijden met het lichaam midden in het snijcircuit. Beide
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kabels langs hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.
- De retourkabel van de snijstroom verbinden met het te snijden
stuk zo dicht mogelijk bij het snijden in uitvoering.
Niet snijden m de nabuheld van, zittend of steunend op het

van g jden (| f: d: 50cm).

Geen ferromagnetlsche voorwerpen in de nabijheid van het
snijcircuit laten.
Minimum afstand d= 20cm (Fig. P).

- Apparatuur van klasse A:

Dit sy van pl ijden beantwoordt aan de vereisten
van de technlsche standaard van het product voor het un:slultend
gebruik op ind iéle p en voor profi le doeleind
De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit
is niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in
gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan
lage sp dat de geb voor huiselijk gebruik voedt.

SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN
DE OPERATIES VAN PLASMASNIJDEN

- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock;

- In aangrenzende ruimten;

- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen
MOETEN  vooraf geévalueerd worden door een
"Verantwoordelijke expert” en altijd uitgevoerd worden in

igheid van d personen die opgeleid zijn voor
ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8;
A.10 van de norm “EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen.
Deel 9: Installatie en gebruik” MOETEN gebruikt worden.
De operaties van snijden MOETEN verboden zijn terwijl de
stroombron door de operator ondersteund wordt (vb. middels
riemen).
De operaties van snijden MOETEN verboden zijn met een operator
die van de grond opgeh staat, behoud het eventueel
gebruik van een veiligheidsplatform
OPGELET! VEILIGHEID VAN HET SYSTEEM VOOR PLASMSNIJDEN.
Alleen het voorzien model van toorts en de bijhorende combinatie
met de stroombron zoals aangeduid in de “TECHNISCHE
GEGEVENS"” garandeert dat de beveiligingen voorzien door de
fabrikant efficiént zijn (sy vant blokkering).
- GEEN toortsen en bijhorende verbruikselementen van
verschillende oorsprong gebruiken.
NIET PROBEREN AAN DE STROOMBRON toortsen TE KOPPELEN
die gebouwd zijn voor procedures van snijden of LASSEN niet
voorzien in deze instructies.
HET NIET IN ACHT NEMEN VAN DEZE REGELS kan een ERNSTIG
gevaar inhouden voor de fysische veiligheid van de gebruiker en
de apparatuur beschadigen.

RESIDU RISICO’S
- KANTELING de stroombron voor het plasmasmjden op een
hori |l oppervlak pl meteenad g
voor de massa; zoniet (vb. geinclineerde, Iosllggende vloeren,
enz...) bestaat het gevaar van kanteling.

ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van het sy van pl ijd
is gevaarlijk voor gelijk welke bewerking die verschilt van diegene
die voorzien zijn.

Het is verboden om het plasmasnusysteem te heffen zonder
dat eerst alle verbindi /voedingskabels/-leiding zijn

losgekoppeld. -

Het is verboden om de handgreep te gebruiken voor het heffen
van het plasmasnijsysteem.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Plasmasnijsysteem met perslucht, eenfasig geventileerd. Maakt
snel snijden zonder vervormingen mogelijk op staal, roestvrij staal,
gegalvaniseerd staal, aluminium, koper, messing, enz.

De snijcyclus wordt geactiveerd door een hulpboog die ontstaat tussen
de mobiele elektrode en het mondstuk/de kap van de toorts door de
kortsluitstroom tussen deze twee elementen: die technologie maakt,

naast continu snijden, ook het snijden van metaalplaten met rasters en/
of gaatjes mogelijk.

Bovendien maakt het regelen van de stroom van het minimum tot het
maximum het mogelijk om een hoge snijkwaliteit te garanderen bij
veranderingen in dikte en soort metaal.

BELANGRIJKSTE KENMERKEN

- Regelsysteem voor de spanning in de toorts.

- Regelsysteem voor de luchtdruk, kortsluiting toorts.
- Thermostaatbeveiliging.

Beveiliging tegen afwezigheid lucht (waar voorzien).
- Overspanning, onderspanning.

- Weergave van de luchtdruk (waar voorzien).
Opdracht koeling toorts (waar voorzien).

Interne luchtcompressor (waar voorzien).

STANDAARDACCESSOIRES

- Toorts voor plasmasnijden.

- Bevestiging voor persluchtaansluiting (waar voorzien).
- Massakabel

ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Kit met elektroden-reservemondstukken.

- Extra sterke snijtoorts met hoge stroomsterkte (waar voorzien).

- Kit met elektroden-reservemondstukken voor extra sterke toorts met
hoge stroomsterkte (waar voorzien).

Kit voor gouging (waar voorzien).

3.TECHNISCHE GEGEVENS

KENTEKENPLAAT

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van het

systeem van plasmasnijden zijn samengevat op de kentekenplaat met de

volgende betekenis:
Fig. A

1-  EUROPESE Referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de
machines voor booglassen en plasmasnijden.

2-  Symbool van de binnenstructuur van de machine.

3- Symbool van de procedure van plasmasnijden

4-  Symbool S: wijst erop dat er operaties van snijden mogen uitgevoerd
worden in een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock (vb.
in de onmiddellijke nabijheid van grote metalen massa’s).

5-  Symbool van de voedingslijn:
1~: eenfase wisselspanning
3~:driefasen wisselspanning

6- Beschermingsgraad van het omhulsel

7-  Kentekens van de voedingslijn
-U,  :Wisselspanning en voedingsfrequentie van de machine

(toegestane limieten £10%):

1 e - Maximum stroom verbruikt door de lijn

-1, :Effectieve voedingsstroom

8- Prestaties van het snijcircuit
-U,  :Maximum spanning leeg (snijcircuit open)

-1 /U : Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning
die door de machine kunnen verdeeld worden tijdens het
snijden.

-X : Verhouding van intermittentie: duidt de tijd aan dat de
machinede overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde
kolom). Wordt uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van
10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze; en zo
verder).Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat,
die verwijzen naar 40°C ruimte) overschreden worden,
wordt de ingreep van de thermische beveiliging bepaald
(de machine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug
binnen de toegestane limieten ligt).

- A/V-A/V: Duidt de gamma aan van de regeling van de stroom van het
snijden (minimum —maximum) aan de overeenstemmende
boogspanning.

9- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de machine
(noodzakelijk voor de technische service, de aanvraag van reserve
onderdelen, het opzoeken van de oorsprong van het product).

10- == :De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet
voorzien zijn voor de bescherming van de lijn.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis
aangeduid is in hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het
booglassen”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een

indicatieve aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de

cijfers; de exacte waarden van de technische gegevens van het systeem
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van plasmasnijden in uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden
van de kentekenplaat van de machine zelf.

ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS

- STROOMBRON : zie tabel 1 (TAB.1)

- TOORTS : zie tabel 2 (TAB.2)

Het gewicht van de machine staat aangegeven in tabel 1 (TAB. 1).

4. BESCHRIJVING VAN HET SYSTEEM VAN PLASMASNIJDEN

De machine bestaat hoofdzakelijk uit modules

van vermogen

gerealiseerd op gedrukte en geoptimaliseerde circuits teneinde een
maximum bedrijfszekerheid en een beperkt onderhoud te bekomen.

1-

2-

(Fig. B)
Ingang eenfase voedingslijn, groep gelijkrichter en condensators
van nivellering.
Brug switching met transistors (IGBT) en drivers; verandert de rechte
lijnspanning in wisselspanning met hoge frequentie en voert de
regeling van het vermogen uit in functie van de gewenste stroom/
spanning van het snijden.
Transformateur met hoge frequentie: de primaire wikkeling wordt
gevoed met de geconverteerde spanning van het blok 2; deze heeft
de functie de spanning en de stroom aan te passen aan de nodige
waarden voor de procedure van het snijden en tegelijkertijd het
snijcircuit galvanisch te isoleren van de voedingslijn.
Secundaire brug gelijkrichter met inductie van nivellering: verandert
de wisselspanning/-stroom geleverd door de secundaire wikkeling in
continue stroom/spanning met heel lage golven.
Elektronica van controle en regeling: controleert onmiddellijk de
waarde van de stroom van het snijden en vergelijkt deze met de
waarde ingesteld door de operator; moduleert de impulsen van
bediening van de drivers van de IGBT die de regeling uitvoeren
Bepaalt het dynamisch antwoord van de stroom tijdens het snijden
en controleert de veiligheidssystemen.

BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN
Voorpaneel (Fig. C)

1-

2-
3-

Toorts met directe of gecentraliseerde aansluiting.

- De toortstoets is het enige bedieningsorgaan waarmee de
snijwerkzaamheden kunnen worden gestart en gestopt.

- Als de toets niet meer wordt ingedrukt, wordt de cyclus

onmiddellijk onderbroken in iedere fase; alleen de koellucht

wordt behouden (post-lucht).

Onbedoelde handelingen: om toestemming te geven voor het

starten van de cyclus, moet de toets gedurende een minimumtijd

ingedrukt worden gehouden.

Elektrische veiligheid: de werking van de toets wordt

geblokkeerd als de isolerende mondstuksteun NIET op de kop

van de toorts is gemonteerd of als deze verkeerd is gemonteerd.

Retourkabel.

Bedieningspaneel.

BEDIENINGSPANEEL (Fig. C1)

1-

Regelknop:
Met de regelknop kan in alle modi de stroom doorlopend worden
geregeld.
KOMPRESSOR

l| Rode led voor signalering van blokkering van het interne
persluchtcircuit (waar voorzien).
Wanneer deze led brandt, geeft dit een oververhitting aan van de
wikkelingen van de elektrische motor in de luchtcompressor.

NI
ll/ " Gele led voor signalering van een algemeen alarm of
waarschuwing voor de verbruiksmaterialen van de toorts.

Wanneer deze led brandt, geeft dit een oververhitting aan van één
van de componenten van het stroomcircuit, of een storing van de
ingangsvoedingsspanning (over- of onderspanning).

OVER- of ONDERSPANNING: blokkeert de machine als de
voedingsspanning +/- 15% afwijkt van de waarde op het serieplaatje.

Het herstel is automatisch (de gele led gaat uit) nadat een van de
hierboven genoemde storingen terugkeert binnen de toegestane
limieten.

Als de led knippert, geeft dit aan dat er verbruiksmaterialen slecht
functioneren en dat de oorzaken kunnen zijn:

- slijtage van de verbruiksmaterialen;

- verbruiksmaterialen verkeerd of niet aangebracht;

- toorts defect;

- luchtdruk te laag of geen lucht in de toorts.

De signalering verdwijnt na een correcte snijcyclus.

Gele led voor signalering van aanwezigheid spanning in de
toorts.
Als deze led brandt, geeft dit aan dat het snijcircuit is geactiveerd
(uitgang machine bekrachtigd):
Hulpboog of snijboog "AAN".
De uitgang wordt bekrachtigd wanneer de toortstoets wordt
ingedrukt en er geen alarmconditie is.
De machine-uitgang is niet bekrachtigd in de volgende gevallen:
- met toortstoets NIET geactiveerd (stand-by toestand met laag
energieverbruik);
- tijdens de koelingsfase "POST-LUCHT";
als de hulpboog niet wordt overgedragen op het werkstuk binnen
de maximale tijd van 2 seconden;
- als de snijboog wordt onderbroken door een te grote afstand
tussen toorts en werkstuk;
- door overmatige slijtage van de elektrode of geforceerde
verwijdering van de toorts van het werkstuk;
als er een BEVEILIGINGSsysteem of een ALARM in werking treedt.

$ Groene led voor signalering van aanwezigheid netspanning en
hulpcircuits gevoed.
De stuur- en servicecircuits zijn gevoed.

BEDIENINGSPANEEL (Fig. C2)

1-
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Regelknop:
Met de regelknop kan in alle modi de stroom doorlopend worden
geregeld.

NI
ll/ =\  Gele led voor signalering van een algemeen alarm of
waarschuwing voor de verbruiksmaterialen.

Wanneer deze led brandt, geeft dit een oververhitting aan van één
van de componenten van het stroomcircuit, of een storing van de
ingangsvoedingsspanning (over- of onderspanning).

OVER- of ONDERSPANNING: blokkeert de machine als de
voedingsspanning +/- 15% afwijkt van de waarde op het serieplaatje.

Het herstel is automatisch (de gele led gaat uit) nadat een van de
hierboven genoemde storingen terugkeert binnen de toegestane
limieten.

Als de led knippert, geeft dit aan dat er verbruiksmaterialen slecht
functioneren en dat de oorzaken kunnen zijn:

- slijtage van de verbruiksmaterialen;

- verbruiksmaterialen verkeerd of niet aangebracht;

- toorts defect;

- luchtdruk te laag of geen lucht in de toorts;

De signalering verdwijnt na een correcte snijcyclus.

Gele led voor signalering van een luchtstoring of afwezigheid
van lucht.
Als deze led brandt, geeft dit een storing aan in het persluchtcircuit.
Die situatie wordt niet noodzakelijkerwijs veroorzaakt door interne
afdichtingsproblemen, maar kan ook de aansluiting of de bron
betreffen.

@ Gele led voor signalering van aanwezigheid spanning in de

toorts.

Als deze led brandt, geeft dit aan dat het snijcircuit is geactiveerd

(uitgang machine bekrachtigd):

Hulpboog of snijboog "AAN".

De uitgang wordt bekrachtigd wanneer de toortstoets wordt

ingedrukt en er geen alarmconditie is.

De machine-uitgang is niet bekrachtigd in de volgende gevallen:

- met toortstoets NIET geactiveerd (stand-by toestand met laag
energieverbruik);

- tijdens de koelingsfase "POST-LUCHT";

als de hulpboog niet wordt overgedragen op het werkstuk binnen

de maximale tijd van 2 seconden;

- als de snijboog wordt onderbroken door een te grote afstand

tussen toorts en werkstuk;

overmatige slijtage van de elektrode of geforceerde verwijdering

van de toorts van het werkstuk;

als er een BEVEILIGINGSsysteem of een ALARM in werking treedt.

$ Groene led voor signalering van aanwezigheid netspanning en
hulpcircuits gevoed.
De stuur- en servicecircuits zijn gevoed.



6- MODUSselectieknop
Hiermee kunnen de volgende werkingsmodi worden geselecteerd:

m Doorlopende snijmodus metaal.

LF

ooo Snijmodus waarbij de boog ook in stand wordt gehouden
wanneer deze niet op het werkstuk wordt overgedragen (snijden van
rasters of onderbroken metaalplaten).

L] Gutsmodus, geschikt voor gebruik met toorts met

GOUGING-verbruiksmaterialen (verwijderen, vormgeven van het
metaal door smelten).
7- Leds voor weergave van de luchtdruk op de digitale manometer
36
Q Q Geeftin real time de gemeten druk weer (groene leds in
het midden optimale druk, gele leds te weinig of te veel druk).
8- LUCHT-toets

Door op deze toets te drukken blijft de lucht uit de toorts
stromen gedurende een vastgestelde tijd van ongeveer 20 seconden
(daardoor kan de toorts afkoelen en/of kan de lucht binnen het
optimale bereik worden gebracht).

ACHTERPANEEL (Fig. D)

1- Voedingskabel.

2- HoofdschakelaarO -1
1 (ON) Generator klaar voor werking.

3- Drukregelaar, (perslucht plasma), handmatig met manometer, waar
voorzien.

4- Knop van de drukverlager (waar voorzien).

5- Bevestiging voor aansluiting op bron perslucht (waar voorzien).

5.INSTALLATIE
OPGELET! VOER ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN UIT
A MET HET PLASMASNIJSYSTEEM ABSOLUUT
UITGESCHAKELD EN AFGESLOTEN VAN HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND WORDEN
UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL.

VOORBEREIDING

Pak de machine uit, monteer de losse onderdelen die in de verpakking
zitten.

Montage retourkabel-aardeklem (Fig. E)

HEFWIJZE VAN DE MACHINE

Alle machines die in deze handleiding worden beschreven moeten
opgeheven worden gehouden met de handgreep of de bijgeleverde
riem, als dat voorzien is voor het model.

Montage riem (FIG. F).

PLAATSING VAN DE MACHINE
Bepaal de installatieplaats van de machine zo, dat er geen obstakels zijn
bij de ingangs- en uitgangsopeningen van de koellucht; controleer ook of
er geen geleidend stof, corrosieve damp, vocht, enz. wordt opgezogen.
Houd minstens 250 mm vrije ruimte rondom de machine.
OPGELET! Plaats de machine op een vlakke ondergrond die
A het gewicht kan dragen om te voorkomen dat de generator
omvalt of gevaarlijk verschuift.

AANSLUITINGEN VAN HET SNUCIRCUIT

Zorg voor een distributieleiding van perslucht met de minimumdruk en
het minimumdebiet die staan aangegeven in tabel 2 (TAB. 2).

Montage, aansluiting drukverlager (Fig. G).

BELANGRUK!

De maximale ingangsdruk van 8 bar niet overschrijden. Lucht met
een aanzienlijke hoeveelheid vocht of olie kan overmatige slijtage
veroorzaken van de verbruiksmaterialen of de toorts beschadigen.
Als er twijfel bestaat over de kwaliteit van de perslucht die voorradig
is, wordt het gebruik van een luchtdroger aangeraden, die na het
ingangsfilter moet worden geinstalleerd. Sluit met een flexibele leiding
de persluchtleiding aan op de machine, met

de bijgeleverde verbinding die op het ingangsluchtfilter moet worden

gemonteerd.

Aansluiting retourkabel snijstroom.

In Tabel 1 (TAB. 1) staan de aanbevolen waarden voor de retourkabel (in

mm?) op basis van de maximale stroom die wordt afgegeven door de

machine.

Sluit de retourkabel van de snijstroom aan op het te snijden werkstuk of

op de

metalen steunbank, met de volgende voorzorgsmaatregelen:

- Controleer of er een goed elektrisch contact wordt gemaakt, met name
als er metaalplaten worden gesneden met isolerende of oxiderende
bekleding enz.

- Voer de aarde-aansluiting zo dicht mogelijk bij de snijzone uit.

- Het gebruik van metalen constructies die geen deel uitmaken van het
werkstuk, als retourgeleider van de snijstroom, kan gevaarlijk zijn voor
de veiligheid en slechte snijresultaten opleveren.

- Voer de aarde-aansluiting niet uit op het gedeelte van het werkstuk dat
moet worden afgesneden.

De toorts voor plasmasnijden aansluiten (Fig. H) (waar voorzien).

Breng de mannelijke klem van de toorts aan in de gecentraliseerde

aansluiting op het voorpaneel van de machine en laat daarbij de

polarisatiesleutel goed samenvallen. Schroef de borgring rechtsom
helemaal vast om ervoor te zorgen dat de lucht erdoor stroomt zonder
lekkage.

Bij sommige modellen is de toorts bij levering al aangesloten op de

stroombron.

BELANGRUJK!

Controleer voordat u met de snijwerkzaamheden begint of de

verbruiksmaterialen goed zijn gemonteerd door de kop van de toorts te

inspecteren zoals staat aangegeven in het hoofdstuk "ONDERHOUD TOORTS".

OPGELET!

VEILIGHEID VAN HET PLASMASNIJSYSTEEM.

Alleen het voorziene toortsmodel en de combinatie daarvan met

de stroombron zoals staat aangegeven in TAB. 2 garandeert dat de

veiligheidssystemen die door de constructeur zijn voorzien goed
werken (blokkeringssysteem).

- GEBRUIK GEEN toortsen en bijbehorende verbruiksmaterialen van
andere merken.

- PROBEER NIET OM toortsen die zijn gebouwd voor andere snij- of
lasprocedures dan in deze instructies staan aangegeven AAN TE
SLUITEN OP DE STROOMBRON.

Als deze regels niet in acht worden genomen, kan er ernstig gevaar

voor de fysieke veiligheid van de gebruiker ontstaan en kan de

apparatuur beschadigd raken.

AANSLUITEN OP HET ELEKTRICITEITSNET

- Controleer voordat u elektrische aansluitingen uitvoert of de gegevens
op het serieplaatje van de stroombron overeenkomen met de
netspanning en -frequentie die op de installatieplaats aanwezig zijn.
De stroombron mag uitsluitend worden aangesloten op een
voedingssysteem waarvan de nulgeleider is aangesloten op de aarde.
Gebruik aardlekschakelaars van het volgende type om bescherming
tegen indirect contact te garanderen:

Type A ( ) voor eenfasemachines;

Om te voldoen aan de eisen van de norm EN 61000-3-11 (Flicker) wordt
aangeraden om de stroombron aan te sluiten op de aansluitpunten van
het voedingsnet die de laagste impedantie vormen 1 (TAB.1).
Het plasmasnijsysteem valt niet onder de eisen van de norm IEC/EN
61000-3-12.
Als het wordt aangesloten op een openbaar voedingsnet, is het
de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om
te controleren of het plasmasnijsysteem kan worden aangesloten
(raadpleeg indien nodig de beheerder van het netwerk).
Stekker en contact.
Sluit een standaardstekker ,(3P + A) met geschikt vermogen aan op
de voedingskabel en zorg voor een stopcontact dat is beveiligd met
zekeringen of automatische stroomonderbreker; de speciale aarde-
aansluiting moet worden aangesloten op de aardgeleider (geel-groen)
van de voedingslijn.
In tabel 1 (TAB. 1) staan de aanbevolen waarden in ampére van de
vertraagde lijnzekeringen, gekozen op basis van de maximale nominale
stroom die wordt afgegeven door de stroombron, en de nominale
voedingsspanning.

f OPGELET! Als de bovengenoemde regels niet in acht

worden genomen, werkt het veiligheidssysteem van de
fabrikant (klasse 1) niet meer goed. Dit heeft ernstige
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risico's tot gevolg voor personen (bijv. elektrische schok) en voor
zaken (bijv. brand).

6. PLASMASNIJDEN BESCHRUVING VAN DE PROCEDURE

Dep boog en zijn g bij het

Plasma is een gas dat tot een extreem hoge temperatuur wordt verhit en
geioniseerd zodat het elektrisch geleidend wordt.

Deze snijprocedure gebruikt plasma om de elektrische boog over te
brengen op het metalen werkstuk dat wordt gesmolten door de hitte en
daardoor wordt gescheiden.

De toorts gebruikt perslucht die afkomstig is van één voeding, zowel voor
het plasmagas als voor het koel- en beschermgas.

[o] king van de hulpb

De start van de cyclus wordt bepaald door een hulpboog die tussen
de elektrode (polariteit -) en het mondstuk van de toorts (polariteit +)
stroomt en de start van de luchtstroom die de kortsluiting tussen deze
twee elementen opent.

Door de toorts vervolgens naar het te snijden werkstuk toe te brengen,
dat is aangesloten op de polariteit (+) van de stroombron, wordt de
hulpboog overgebracht en ontstaat er een plasmaboog tussen elektrode
(-) en het werkstuk (snijboog). De hulpboog wordt opgeheven zodra de
snijboog is ontstaan tussen elektrode en werkstuk.

De onderhoudstijd van de hulpboog die in de fabriek is ingesteld, is 2 sec.
(4 sec. in de GOUGING-modus).

Als de boog niet binnen deze tijd op het werkstuk wordt overgebracht,
wordt de cyclus automatisch geblokkeerd, met uitzondering van de
koellucht.

Om de cyclus opnieuw te starten, moet de toets van de toorts worden
losgelaten en weer ingedrukt.

Voorbereidende werkzaamheden.

Controleer voordat u met de snijwerkzaamheden begint of de

verbruiksmaterialen goed zijn gemonteerd door de kop van de toorts

te inspecteren zoals staat aangegeven in de paragraaf "ONDERHOUD

TOORTS".

Schakel de stroombron in en stel de snijstroom (Fig. C1-1 en C2-1) in op

basis van de dikte en het type metalen materiaal dat u wilt snijden.

- Druk op de luchttoets, waar voorzien, (Fig. C-2) om de lucht uit te laten

stromen.

Regel de luchtdruk tot de vereiste drukwaarde op basis van de

gebruikte toorts (TAB. 2).

- De knop gebruiken: trek deze omhoog om te deblokkeren, draai eraan
om de druk te regelen op de waarde die staat aangegeven op de
TECHNISCHE GEGEVENS TOORTS.

- Lees de vereiste waarde af op de manometer; druk op de knop om de

regeling te blokkeren.

Laat de luchtstroom uit zichzelf stoppen om het verwijderen

van eventuele condens die zich in de toorts heeft opgehoopt te

vergemakkelijken.

Als er geen luchtknop is wordt die regelfase uitgevoerd door de

toortstoets in te drukken en los te laten om zo de lucht te laten stromen.

Snijden (Fig. I).

- Houd de toorts loodrecht op het te snijden materiaal en breng de
mondstuk van de toorts in contact met het werkstuk.

- Druk de toortstoets in; na ongeveer 1 seconde wordt de hulpboog

ontstoken.

Als de afstand juist is, wordt de hulpboog onmiddellijk overgebracht

op het werkstuk en wordt de snijboog ontstoken.

- Breng de toorts naar het oppervlak van het werkstuk langs de ideale

snijlijn met een regelmatig vooruitgaande beweging.

Pas de snijsnelheid aan op basis van de dikte en de geselecteerde

stroom. Controleer of de boog die uit de onderkant van het werkstuk

komt een helling van ca. 15° verticaal krijgt in de richting die

tegenovergesteld is aan de snijrichting.

Gaten boren (Fig. L).

Als er gaten moeten worden geboord of als in het midden van het
werkstuk moet worden begonnen.

Ontsteek met de circa 30° hellende toorts de boog en breng deze met een
geleidelijke beweging loodrecht op het te snijden materiaal.

Deze procedure voorkomt dat terugslag van de boog of van gesmolten
deeltjes het gat van het mondstuk beschadigen waardoor deze snel niet
meer goed functioneert.

Gaten in werkstukken met een dikte tot 25% van het maximum van het
gebruiksbereik kunnen rechtstreeks worden uitgevoerd.

Snijden op raster (waar voorzien).
Om staalplaat met gaten of rasters te snijden, kan het nuttig zijn om deze
functie in te schakelen.
Selecteer met de "modusselectie-toets (Fig. C-2) de rastersnijfunctie.
Door de toortstoets ingedrukt te houden, wordt aan het einde van de
snede de hulpboog automatisch weer ontstoken.
Gebruik deze functie alleen als het nodig is, om onnodige slijtage van de
elektrode en het mondstuk te voorkomen.
OPGELET! In deze modus wordt het gebrmk van elektroden

ﬁ\ en istukk met ingen aangeraden.

= In bijzond dighed kan het gebruik van
verlengde elektroden en mondstukken de onderbreking van de
snijboog tot gevolg hebben.

7.ONDERHOUD
OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES
A UITVOERT, MOET MEN VERIFIEREN OF HET SYSTEEM VAN
PLASMASNIJDEN UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD
VAN HET VOEDINGSNET.

GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD
WORDEN DOOR DE OPERATOR.

TOORTS (Fig. M)
Controleer regelmatig, afhankelijk van de intensiteit van het gebruik,
de slijtage van de onderdelen van de toorts die contact hebben met de
plasmaboog.
De vervangingsfrequentie van de verbruiksmaterialen hangt af van
diverse factoren: zoals aangegeven in de paragraaf "DE VAAKST
VOORKOMENDE SNIJDEFECTEN".
1- Mondstuksteun.
Schroef de mondstuksteun met de hand los van de kop van de
toorts. Maak de steun nauwkeurig schoon of vervang hem als hij is
beschadigd (verbrandingen, vervormingen of barsten). Controleer of
het bovenste metalen deel intact is (veiligheidsactuator toorts).
2- Mondstuk / Kap.
Controleer de slijtage van het doorgangsgat van de plasmaboog en
de interne en externe oppervlakken. Als het gat groter is geworden
ten opzichte van de oorspronkelijke diameter of is vervormd,
vervang dan het mondstuk. Als de oppervlakken bijzonder sterk zijn
geoxideerd, maak ze dan schoon met zeer fijn schuurpapier (FIG. N).
3- Ring luchtverdeler/Verdeler.
Controleer of er geen verbrandingen of barsten zijn en of de gaatjes
die de lucht doorlaten niet zijn verstopt. Vervang de ring onmiddellijk
als deze is beschadigd.
Elektrode.
Vervang de elektrode als de diepte van de krater die wordt gevormd
op het emitterende oppervlak ongeveer 1,5 mm is (Fig. O).
5- Hoofddeel toorts, handgreep en kabel.
Gewoonlijk hebben deze onderdelen geen bijzonder onderhoud
nodig, behalve regelmatige inspectie en een nauwkeurige reiniging
die moet worden uitgevoerd zonder gebruik van oplosmiddelen
van welke aard dan ook. Als er schade aan de isolering is zoals
breuken, barsten en verbrandingen of losser geworden elektrische
geleidingen, mag de toorts niet meer worden gebruikt omdat dan
niet aan de veiligheidsvoorwaarden wordt voldaan.
In dit geval kan de reparatie (buitengewoon onderhoud) niet ter
plekke worden uitgevoerd, maar moet deze worden overgedragen
aan een erkend assistentiecentrum, dat de specifieke tests kan
uitvoeren na de reparatie.
Om de toorts en de kabel in goede staat te houden, moeten er enkele
voorzorgsmaatregelen in acht worden genomen:
- Breng toorts en kabel niet in contact met warme of gloeiende
delen.
Onderwerp de kabel niet aan overmatige trekkrachten.
- Laat de kabel niet over scherpe, snijdende of schurende randen
lopen.
Neem de kabel op in regelmatige lussen als deze langer is dan
nodig.
- Rijd niet met vervoersmiddelen over de kabel en trap er niet op.
OPGELET! Voordat men gelijk welke ingreep op de
A toorts uitvoert, deze minstens gedurende de hele tijd
van “post-lucht” laten afkoelen
Behoudens bijzondere gevallen, raadt men aan de elektrode en
de sproeier gelijktijdig te vervangen
- De volgorde van montage van de componenten van de toorts in
acht nemen (omgekeerde volgorde van de demontage)

S
'
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- Erop letten dat de verdeelring in de correcte richting gemonteerd
wordt.

De sproeierhouder terug monteren en deze hierbij met de hand
vastdraaien en lichtjes forceren.

- In geen geval de sproeierhouder monteren zonder vooraf
elektrode, verdeelring en sproeier te hebben gemonteerd.
Vermijden de pilootboog in de lucht nutteloos ingeschakeld te
houden teneinde het verbruik van de elektrode, de verdeler en de
sproeier niet te verhogen

De elektrode niet met excessieve macht vastdraaien omdat men
het risico loopt de toorts te beschadigen.

- De goede timing en de correcte procedure van de controles op de
verbruiksgedeelten van de toorts zijn van vitaal belang voor de
veiligheid en de functionaliteit van het systeem van snijden.
Indien men beschadigingen aan de isolering vaststelt, zoals
breuken, scheuren en verbrandingen, ofwel een loszitten van de
elektrische geleiders, mag de toorts niet meer gebruikt worden
tot de veiligheidscondities hersteld zijn. In dit geval kan de
herstelling (buitengewoon onderhoud) niet ter plaatse worden
uitgevoerd maar moet deze gebeuren in een geautoriseerd
assistentiecentrum, dat in staat is de speciale testen van controle
uit te voeren na de herstelling.

Persluchtfilter (Fig. G).

Het filter heeft een automatische condensafvoer die steeds in werking
treedt als het filter wordt losgekoppeld van de persluchtleiding.

- Inspecteer het filter regelmatig, als er water in de beker zit, moet deze
handmatig worden geleegd door de afvoer omhoog te duwen.

Als de filterpatroon bijzonder vuil is, moet deze worden vervangen om
overmatig verlies van lading te voorkomen.

BUITENGEWOON ONDERHOUD
DE WERKZAAMHEDEN VOOR BUITENGEWOON ONDERHOUD
MOGEN UITSLUITEND WORDEN UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF
DESKUNDIG PERSONEEL OP ELEKTRISCH-MECHANISCH GEBIED EN
IN OVEREENSTEMMING MET DE TECHNISCHE NORM IEC/EN 60974-4.
OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE MACHINE
A WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET
MEN CONTROLEREN OF DEZE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.
Eventuele controles uitg d onder sp aan de bi
van de machine kunnen zware elektroshocks veroorzaken
gegenereerd door een rechtstreeks contact met gedeelten onder
spanning.
- Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie
van het gebruik en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van
de machine nakijken en het stof wegnemen dat zich heeft afgezet op
de transformateur, de gelijkrichter, de inductantie, de weerstanden
middels een straal droge perslucht (max 10 bar).
Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches;
zorgen voor hun eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel
of geschikte oplosmiddelen.
Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed
vastgedraaid zijn en of de bekabelingen geen beschadigingen aan de
isolering vertonen.
- De integriteit en de dichting van de buizen en aansluitingen van het
circuit van de perslucht controleren.
Op het einde van deze operaties de panelen van de machine terug
monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.
- Strikt vermijden operaties van snijden uit te voeren met een open
machine.
Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de
verbindingen en bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk
waren en erop letten dat ze niet in contact komen met componenten
in beweging of met componenten die hoge temperaturen kunnen
bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk waren
en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator
in hoge spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire
transformators in lage spanning.
Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de
constructie terug te sluiten.

8. PROBLEMEN OPLOSSEN

CONTROLEER HET VOLGENDE ALS HET APPARAAT NIET GOED GENOEG

WERKT, VOORDAT U MEER SYSTEMATISCHE CONTROLES UITVOERT OF

CONTACT OPNEEMT MET UW ASSISTENTIECENTRUM:

- Controleer of er geen led brandt die de inschakeling van de
thermische beveiliging, de over- of onderstroombeveiliging of de

kortsluitingsbeveiliging aangeeft.

- Controleer of u de nominale inschakelduur in acht heeft genomen; als
de thermostaatbeveiliging inschakelt, wacht dan tot de machine op de
natuurlijke manier is afgekoeld, controleer of de ventilator goed werkt.

- Controleer de netspanning: als de waarde te hoog of te laag is, blijft de

machine geblokkeerd.

Controleer of er geen kortsluiting is bij de uitgang van de machine: hef

in dat geval de storing op.

- Controleer of de aansluitingen van het lascircuit goed zijn uitgevoerd,
met name of de klem van de massakabel ook werkelijk op het werkstuk
is aangesloten zonder isolerend materiaal ertussen (bijv. verf).

MEEST VOORKOMENDE DEFECTEN VAN SNIJDEN
Tijdens de operaties van snijden kunnen er zich defecten van uitvoering
voordoen die normaal niet toe te schrijven zijn aan anomalieén van
werking van de installatie maar aan andere operatieve aspecten zoals:
a- Onvoldoende penetratie of excessieve vorming van slak:

- Te hoge snelheid van snijden
Toorts teveel geinclineerd
- Excessieve dikte stuk of stroom van snijden te laag.
Druk-vermogen perslucht niet adequaat.
Elektrode en sproeier toorts versleten.

- Neus sproeierhouder niet geschikt
b - Gebrek van overbrenging van de snijboog:

- Elektrode versleten

- Slecht contact van de klem van de retourkabel.
c- Onderbreking van de snijboog:

- Snelheid van snijden te laag

- Afstand toorts-stuk excessief

- Elektrode versleten

- Ingreep van een bescherming
d- Snijden geinclineerd (niet loodrecht):

- Stand toorts niet correct.

- Asymmetrische slijtage van het gat sproeier en/of niet correcte

montage componenten toorts.

- Inadequate luchtdruk
e- Excessieve slijtage van sproeier en elektrode:

- Luchtdruk te laag.

- Vervuilde lucht (vocht, olie of andere verontreinigingen).
Mondstuksteun beschadigd.
Overmatig veel hulpboogontstekingen in de lucht.
- Te hoge snelheid met terugslag van gesmolten deeltjes op de
toortsonderdelen.
De gemiddelde lengte van de snede.
- De luchtkwaliteit (aanwezigheid van olie, vocht of andere
verontreinigingen).
De perforatie van het metaal of de snede vanaf de rand.
De afstand toorts-werkstuk is niet juist tijdens het snijden.

-48 -



(EL) |

ETEIPIAIO XPHIHX

MPOXOXH! MPIN XPHZIIMOMOIHIETE TO XYXITHMA KOMHI ME
MAAZMA AIABAZTE MPOXZEKTIKA TO EFXEIPIAIO XPHEHE!

ZYITHMATA KOMHX ME NAAZIMA NOY MPOBAEMONTAI TIA
EMNATTEAMATIKH KAl BIOMHXANIKH XPHZH

1.FENIKH AZOAAEIA A THN KOMH TO= OY ME NAAZMA

O XeploTiG Tpénel va sival € JHEPWHEVOC OGOV

5 . ‘p,

mpokalegitat éva emi 16 (LEPd) oto
B6puo ico i avwTEpo TWV ssdb(A), EIVGI UTTIOXPEWTIKNA N Xprion
KataAAAWV péSwv atopikig mpootaciag (M. 1).

m‘@@@@@

- H 8ié\euon tou pevpHATOG KOMHG SNMIOUPYED NAEKTPOHAYVNTIKA
nedia (EMF) yOpw amé o KUKAwpa KOmiG.

Ta nAekTpopayvnTika media pmopolv va mapépp HE OPIOHEVEC

ATPIKEG OUCKEVECG (TY. Pace- maker, avamvevoTtrpeg, pawMu(ac

TIPOCONKEG KAL),

Mpémnel va Aappavovtal KatdAAnAa TPOCTATEUTIKA péTpa WG TTPOG

TA ATOMA TTOU PEPOULV TETOLOV €i60UG CUOKEVECG. MNa mapdadetypa va

agopd TNV ac@alr] XPHON TWV GUOTHHATWVY KOMNG ME TMAAGH

yopeUeTan N MPOGBaAcn TNV MEPLOXK XPHONG TOU CUCTHHATOC
A

Kat 1PoPopPNH G yla Toug G ou Tal ME TIG
S1adikacisg GUYKOAANGNG TOEOU Kat TIG GXETIKEC taxvu(sc, TO GXETIKA
HéTpa MpocoTaciag Kat emEpuB ¢ £KTAKTOU KIVS

(Kavte avagopd kat otov KaVOVleO “EN 60974-9: ZuoKevig yla
GUYKOAAnon T6€ou. Mépog 9: Eykatactaon Kat Xprion”).

- AMO@EUYETE TIC AUECEC EMAPEG ME TO KUKAWpA KomAg. H taon
O£ AVOIKTO KUKAwHa mou TlclpEXETCIl ané to To outnpa KOTNG ME
TIAGOpa UMTOPEi, OE OPIOH: OrKeG, va givat & Suvn

- H olvdeon Twv KaAwdiwv Tou KUKAWHATOG KOMIG, Ol EVEPYEIEC

KOmni¢g HATOC

AvuTO 10 GUGTNHA KOTIIG TAGCHATOC IKAVOTIOIEL Ta TEXVIKA GTAVTAPVT
TIPOIGVTOG yia AmOKAEIOTIKN XPrioN o€ BlopunXaviké mepiBailov yia
EMAYYEAHATIKO OKOTIO. AEV EYYUATAL ) AVTATIOKPIOH 0Td BaciKd 6pta
Tov agpopolv TNV £kBeon Tou avlpw OTa NAEKTPOHAYVNTIKA
nedia o€ oIKlako mepiBaiiov.

O xe1p1oTi¢ Mpémel va e@appolel Tig akoAovBeg Siadikacisg wote va

neplopiletal n é&kBeon ota nAeKTpopayvnTIKAG TESia:

- Itepewvetete pali 600 To Suvatov Mo Kovtd Ta Suo Kakwdia Tou
GUOTHHATOG KOTNG.

- Alatnpeite 1o KEPAAL Kal TOV KOPHO TOV GWHATOG 600 TOo Suvatov

EAEyXOU Kal EMOKEVNG TIPEMEL VA EKTEAOUVTAL HE TO GUOTNHA
KOTIG ofnopévo Kat depévo amo to Siktuo tpogodoaiag.

- IBAOTE TO CUCTNHA KOTG HE MAGOHA KOl ATOCUVSECTE Amd TO
SiKTUO TPOPOSOTIag MPIV AVTIKATAOTHOETE Ta e§apTHHATA AOyw
@B0opdg TNG Adpmag.

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKI) EYKATACTAON TNPWVTAG TOUG IGXVUOVTEG
VOHOUG Kal KAVOVIGHOUE AmO@PUYHG ATUXNHATWV.

- To oboTnpa KOMHG MAACHATOC TIPEMEL VA GUVSEETAL ATTOKAEICTKA
o€ OUOTNHA TPOPOSOCiag He YEIWHEVO OUSETEPO aywyo.

- BeBawBsite 6Tt n mpila Tpogodociag eival cwotd cuvdedepévn
o1 yeiwon mpoctaciac.

- Mn xpnowpomolgite T0 oUOTHHA KOMG MAAOHATOC GE LYPd
nepiBaidovran Kmm anoé Bpoxn

- Mnv xpnow ite He @Bapuévn pé (L
XaAApWHEVEG GUVSEDEIC.
- Mnv koBete oe Soxeia n ANVWOEL TTIOU TIEPIEXOULV 1) TIOU

TMEPLEIXAV TTIPONYOUHEVWG EVPAEKTA VYPA I} aépla TIpoidvTa.

- Amo@eUyete va epydleote ot UAIKA Tou KaBapiotnkav pe
XAwpouxa S1aAUTIKA 1) KOVTA O TAPOHOIEG OUTIEC.

- Mnv k6Bete o Soxeia umé mison.

- AMOMOKPUVETE amé TNV MEPIOXN £pyaciag OAEG TIG £UPAEKTEG
ovgigg (m.x. E0Mo, xapTi, mavid KAm.)

- E€ac@alilete TRV KataAAnAn Kuko@lopia aépa i KATdAAnAa péca
aAPaipeoNC TWV Kanvwv Komfi¢ mAaoparog. Eivat paitnto va
AapBavete uTOYPN HE CUCTNHATIKOTATA Ta Opla €KOEONG OTOUG
KanvoU¢ Komi¢ avdloya He Tn oUVOEON, TN GUYKEVTPWGN Kat T
Siapkela ékBeonc.

POL OO

- Yi00gteite pia KatdAAnAn nAEKTPIK HOVWON Of OX£on ME TO
HMEK TG AQpmag Komi¢ mMAdopatog, to pétallo emeepyaciag
Kat evoeXOpeva YeEIwpEva HETAAMKA pépn TomoBetnpéva Kovid
(mpootta).

AuTté emTUYXAveETal QOpWVTAG YydvTia, umodnpata, KaAvppa
Ke@aAlov Kat evupata mov mpoBAémovTtal yia To GKOTO auTo Kat
HEOW TNG XPRONG Samédwv Kal HOVWTIKWV TATTNTWV.
MPOoCTATEVETE MAVTA TA PATIA PE TA EISIKA PikTpa av PIVOR

TNO HAKPUA amo TO KUKAWHA KOTTHG.
- Mnv tuliyete moTé Ta KAAWS1a TOU CUCTHPATOC KOTTHG YUPW anod To
owua.
- MnvV eKTEAEITE TV KOTII} HE TO CWHA AVAPECA 0TO KUKAWHA KOTTAG.
Awatnpeite ap@otepa Ta KaAwdia oTnv idia mMAgupd Tov CWHATOG.
Zuvdiote 1o KAAWSIO EMOTPOPNG TOU PEUMATOC KOMHG OTO
pétallo mPoG Kom 660 TO SuvATOV MO KOVTA GTO CnuEio umo
eKtéheon.
Mnv exteleite TNV KOTH KOVTd, KaBiopévol iy HMOpEVOL TAVW
07O oUCGTNHA KOTG TAdopaTog (EAdxioTn anéotaon: 50cm).
- Mnv a@iVETE G1I8NPONAYVNTIKA AVTIKEIMEVA KOVTA 0TO KUKAwpaA
KOTNAG.
- EAaxiotn anéovacn d=20cm (EIK. P).

- Zuokeun Katnyopiag A:

Auté TOo oUoTNUa KOTIG MAGOMATOG IKAVOTIOIE TIC OMAITHOELG
TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT TIPOIGVTOG Yid QMOKAEIGTIKY Xprion
og Bopnxaviké mepIBANAOV Kal yla emAyYEAHOTIKO OKOmMO. Agv
£YyudTal | avtamoKpion 6TV NAEKTPOUAYVNTIKH cupfatétnta o
OIKIaKo TEPIBANNOV Kal OTIOU UTIAPXEl Apeon ovvdeon ot Siktuo
TPoYodoaiag XaunAig TAoNE MoV TPoPoSOoTEi KATOIKIEC.

ZYMMNAHPQMATIKA MPOAHMTIKA METPA
Ol ENEPTEIEXZ KOMHZ MAAZMATOX:
- og mepiBaAdov pe avénpévo kivduvo nAektpominéiac,
- OE IEPIOPIGHEVOUG XWPOUG,
- MAPOUCia EVPAEKTWV I} EKPNKTIKWV VAIKWVY,
MPEMEI mponyoupévwg va €Xouv ekTiunBei and "memeipapévo
unevBuvo MPOcWMO” Kal va EKTEAOUVTAL TAvVTa TapouGia
AA\WV aTOPWV EKMTAISEVPEVWY WG TIPOG TA HETPO TTOU TIPETIEL VA
An@Touv og nepinTwon Kivduvou.
MPEMElI va vioBsTolvtal Ta TEXVIKA MHéCA MPOCTACIOG TTOU
nepypdgovtal ato 7.10; A.8; A.10 Tou kavovicpou “EN 60974-
9: ZUGKEVECG Yla GUYKOAANGn to&ou. Mépog 9: Eykatrdactacn kKat
xenon”.
- MPENEI va yopgvovtat ot £PYEIEC KOMNAG OTavV n mnyn
pevpaTOC oTNPIlETal MO TO XEIPIGTH (TT.X. ME IMAVTEG).
MNPENEI va YOPEUOVTAL Ol EVEPYEIEG KOTIG OTAV O XEIPICTHG

oe UNI EN 169 1} UNI EN 379 tomoB@stnpéva mavw ot PAGKEG N
Kpavn avramokpivopeva oe UNIEN 175.
XpnoipomolEiTE E181KA TPOGTATEVTIKA EVOUPATA KATA TNG QWTIAG
(avramokpivopeva o UNI EN 11611) kat yavtia ouyk6AAnong
(avramokpivopeva ag UNI EN 12477) mroq;tuvovtac va ekBétete
v emdeppida onig Kat puBpeC akTiveg mOUL
mapdyovral ané to tégo. H TpocTacia MPEMEL va EMEKTEIVETAL
Kat 6€ GA\a TPOGWITA KOVTA 6TO TOE0 S1a Pécou TOIXWHATWY 1 un
AVTAKAAVOOTIKWY KOUPTIVWV.

- OopuBotnta: Av efaitiaq £pyaciwv KOMNHG EEAPETIKA EvTOVWV

givat Ywpévog and to £dag EKTOC av Xpnaoipomolouvrat
TAATQPOPHEC acaleiag.

MPOZOXH! AX®AANEIA ZYITHMATOZ A KOMH NMAAZMATOX.
Mévo To mpoPAemopevo HovtéAo AGUTIOG KOl O OXETIKOG
ouvduaopog pE TNV TNy PEUHATOC OMWG &evdeikvutal ota
“"TEXNIKA ZITOIXEIA” gyyvatai 6Tt ot MPoPBAenopeveg amd Tov
KATOOKEVAOTH TIPOOTasieC gival amotelecpatikéc (cVotnpa
amokA&1opoU Aettoupyiag).

MHN XPHZIMONMOIEITE Aapumeg kot oXeTIKA eaptiipara ¢Oopdg pe
SlaopeTikN TpoéAeuon.
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- MHN NPOXZMNAGEITE NA ZEYTAPQNETE THN MHIH PEYMATOX pe
AGpmeg Kat Héveg yia S1ad iec komi¢ | ZYTKOAAHIHE
mou §ev mpoPAénovTal oTIC TapoUGEG odnyiec.

- H MH THPHZIH AYTQN TQN OAHFIQON pmopei va mpokalécel
ZOBAPOYZ Kiv8UVOUG yla TN CWHATIKI) as@AAEla ToU XproTn Kat
va BAGYEL TN CUCKEVH.

YMOAEIMOMENOI KINAYNOI
- ANATPOMH: tomo@etiote TV mnyn pPeVHATOC yla TNV KOmf
TAGopatog Navw o€ eminedn em@aveia pe KatdAAnAn Kavotnta
otPEng yia to Bapog. e avtiBetn mepimtwon (m.y. Kekhipéva i
Dpala Sameda KAT) undpyet Kivéuvog avatpomiig.

AKATAAAHAH XPHZH: givat emkivéuvn n Xprion Tou cucTipatog
Ko mMdopatog yia i SlapopeTiki ané thv
npoBAenopevn.

1TTOTE £pY

AnayopgVeTal N avOPwon TOU CUCTHHATOG KOTHG HE MAAOHa av
mpwta 8ev £xouv amoouvappoloynBsi 6Aa Ta KaAwdia / GAeg ot
N Lo A .

y
I <

¢ i TPO@ c

Amayopsvetal n Xxprion TG XEipoAapnig w¢ péco aviPpwong Tov
GUOTHHATOG KOG MAAOPATOG.

2. EIZATQrH KAITENIKH NEPITPAOH

Z0OTNUA KOTIG HE TTAACHA TIETIIECHEVOU aépa, TPIPACIKO agPI{OpEVO.
Emtpémnel Tn ypriyopn Komh xwpic mapapdpewon o€ xahufa, avo&eidwto
XaAuBa, yaABaviopévoug xaAuBec, aloupivio, XahKd, opeiXaAKo, KATT.

O KUKAOG KOTTH|G EVEPYOTIOLEITAL ATTO TO MAOTIKO TOE0, TTOU SnpiovpyeiTal
avdpeoa oTo KIvNTO NAEKTPASIO KAl TO OTOMIO/KANUMHA TG AAUTTag we
AMOTENEOUA TOU PEVHATOG BPAXUKUKAWHATOG avapeoa og autd Ta U0
HéPN: N TEXVOAOYia QUTH EMITPETEL, EKTOC AMO Tr GUVEXT KOTTT, akOua Kat
TNV KoM MAEYPATWY Kal/fj S1ATpNTWV ENACHATWY.

H puBuion tou pevpatog amd To ENAXIOTO OTO PEYIOTO EMTPEMEL VA
e§aopahioeTe pia vPnAn oldTNTa otV Ko pe Sidgopa Téxn Kat €idn
UAIKOU.

KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

- ZUoTnua eNéyxou TAong oTn Aapma.

- TUoTtnua eNéyxou TTiEONG 0€Pa, BPAXUKUKAWHATOG AGUTTOG.
- OgppooTatikn MpooTaacia.

MNpootacia EMeng aépa (6mou mpoBAémetal).

Ynéptaon, undtaon.

- Epgavion tne migong aépa (6mou mpoPAémeTan).

‘Eeyxog Yu&ng Aapmag (6rmou mpoBAémetan).

EcwTtepikdg oUPMEDTHG aépa (Omou mpoAémeTal).

NMPOMHOEYOMENA EEAPTHMATA

- Aduma yia komh Je mAdopa.

- ZUvdeopog yla oUvSeon emeopévou aépa (6mmou mpoPAEmeTal).
- Kahwdio owpatog

EZAPTHMATA KATA NAPAITEAIA

- Kit avtaANaKTIKA NAEKTPOSI0-0TOMIA.

- Aduma KomiG eVIOKUMEVN VYNNG pelpa (o TpoPAémeTal).

- Kit avtaA\akTikd nAekTpoSIa-oTopa yia AApma eVioXupévn upnio
pevpa (6mou mpoPAEmeTal).

- Kit gouging (6mou mpoPAémetal).

3.TEXNIKA ZTOIXEIA

TEXNIKA ZTOIXEIA MINAKIAAZ

Ta KUpla oTolkeia mou oxetifovtal Pe T XPron Kat Ti¢ anmoddoelg Tou

OUCTHHATOG KOTIHG ouVOPilovVTal OTOV TVOKA TEXVIKWY OTOIXEIWV HE TNV

akoAoubn évvola:

EIK.A

1-  EYPQMAIKOZ Kavoviopdg ava@opds yla Ty ac@Aleld Kal v
KATOOKEUN TWV HNXavNpudTwy yia GUuyKOAAnon té&ou Kal Komh
TAGOHaTOG.

2-  ZUPPOANO ECWTEPIKNG KATAOKEUNG UNXAVAHATOG.

3-  Z0pporo Sadikaciag Kommig MAAoHAToG.

4- S0pPolo S: Seixvel OTL UMTOPOUV va EKTEAOUVTAIL EVEPYELEG KOTING OE
mepIBaMov pe avénpévo kivbuvo nhektpomAngiag (mx. Kovtd oe
HEYANEC HETONNIKEG HALEQ).

5-  Z0pRoAo ypappnig tpopodoaiac:

T~: HOVOQOOIKF) EVOANACOOHEVN TAON
3~: TPIPACIKN) EVAANACCOHEVN TEoN

6- BaBuog mpootaciag mepIPBARHATOG.

7-  XapakTnploTIKA OTOIXEID TN YPAUMAG Tpopodoaiac:

-U,  :EvaMaoocdpevn téon kal ouxvétnta Tpogodosiag Tou
pnxavipatog (amodektd opta +10%):

-1 : MéyloTto pebpa mou amoppo@dtal anod T Y.

-1 : Mpaypatiko pevpa Tpopodoaiag

8- AmoSAOEIG KUKAWMATOG KOTTHG:

-U, :péylotn Ttdon Oe avoIKTé KUKAwHA (KOKAwpa  Kommg
QVOIKTO).
: PEOPA KAl QVTIOTOIXN KAVOVIKOTIOINKUEVN TAON TTOU MITOPOUV
va mapdyovTat amoé To pPnXAavnpa Katd Ty Ko,
-X : Txéon Slaleimoucag Aertoupyiag: Seixvel To XpOVO KATd Tov
OTI0{0 TO UNXAVNHA UMTOPE] Va TTAPEXEL TO AVTIOTOLXO PEVHA
(i61a otAAN). Ekppaletal o€ %, BAoel evog KUKAOU 10min (TT.x.
60% = 6 AemTd epyaciag, 4 Aemtd 6Tdong K.0.K.).
e mePIMTWON TOU Ol TAPAYOVTEC XPHoNnG (oTolxeia
mvakidag, avagepopeva  oe  40°C  mepiBAAovtoq)
Eemepaotovv Ba mapéuPn n Bepuikn mpootacia (to
unxavnua mapapével oe stand-by péxpt mou n Beppokpacia
Tou Sev eMOTPEPEL 0Ta AMOSEKTA OpLa).
- AN-A/V: Agixvel v KAipoka pUBUIONG TOu PEVMATOC KOTTAG
(ENaXI0TO - péyLoTo) oTnV avtioTolyn Taon Te&ou.

9- ApBPOC UNTPWOU  YiId TNV QVAYVWPICH TOU  UNXavrHoTog
(amapaitnto yia TeXVIKA cupmapdotacn, {ATnon avTaANaKTIKWY,
avalritnon mPo£Aeuong mMPoIdVTOQ).

10- = :Tipn ao@aleidv TENG HE kKaBuUOTEPNUEVN EVEPYOTIOINON TIOU
TIPEMEL va TTPOPBAEMOVTAL YIa TV TTPOOTAGIA TNG YPAUMAG.

11- ZOpBola ava@epOpEVa O KAVOVEG AOPANEING N £vvold TwV OToiwv
avapEPETal OTO KEPAAALo 1 “TEVIKY) aC@AAEIA YIa TN GUYKOAANGCN
16800 "

Tnpeiwon: To avapepdpevo mapddelypa TG TAUmENAG gival eVEEIKTIKO

™G onupaociag Twv cUPBOAWY Kal Twv Pn@eiwv. Ot akpIBEiG TIHEG Twv

TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU OUCTAHATOG KOG TAGOUATOG OTNV KATOXH 0ag

nipénel va Safalovtal kateuBeiav oTnv TEXVIKN mMvakida Tou idlou Tou

unxavrparog.

-1/,

ANNATEXNIKA ZTOIXEIA:

- MHrH PEYMATOXZ : BAéme tapméha 1 (TAMM.1)

- NAMNMA : BAéne tapméda 2 (TAMI.2)

To Bapog Tou pnxavipatog avaypda@etat otnv tapméla 1 (TAMM. 1).

4.MEPIFPA®H TOY ZYZTHMATOZ KOMHZ ME MAAZMA

To upnydvnpa €ival KOTOOKEUOOUEVO OUGCIACTIKA Qmd OUVTEAEOTEC

10XV0G  TIPAYMATOTIOINMEVOUG TIAVW OF TUMWHEVA  KUKAWMATA  Kal

OPICTOMONUEVOUG WOTE VO EMITUYXAVETAL MEYIOTN EUMOTOTNTA Kol

€\ax1oTn ouvTpnon.

(EIK. B)

1- Eico80¢ HOVOQAOIKNAG YPAUUAG PEUNATOSOTNONG, povada avopBwTh
Kal CUMITUKVWTEG e€iowong.

2- lépupa switching pe tpaviiotopg (IGBT) kat drivers: petatpémel
v avopBwuévn Tdon ypauung o evalaooopevn Taon uypnAig
OUXVOTNTAG KAl TIPAYHATOTIOLEL TN pUBUION TNG LOXVOC OE OXEON HE TO
anaItoUPEVO PEVHA/TACT KOTIAG.

3- MetaoxnUaTotig  uPnAig ouxvoTNTAG TO TIPOTEVOV  TAEyHa
PEVHATOSOTETAL ME TNV TAON TToU €xel MeTaPAnBei amd T povada
2. Aut €xel wg Aettoupyia va TPooappOlel TAoN Kal PEVHA OTIG
avVayKaieg TIHEG yia T Sladikacia KOTG Kal GUYXPOVWGE VA HOVWVEL
YOABQVIKA TO KUKAWHA KOTIHG Ao TN YPAUHN PEUNATOSOTNONG.

4- Aeutepevovca aavopBwTIKN YéQUPA HE EMaywyr: HETATPEMEL TNV
TAon / T0 EVAANAOCOHEVO PEUNA TIOU TIAPEXETAL ammd To Seutepelov
TIAEYQ OE CUVEXEG PEVHA / OUVEXH TAON PE TTOAU XapnAr Stakvpavon.

5- HAeKTpOVIKN) KapTéNa eNéyxou Kal pUBMIONG: eNéyxel OTIypaia T
TIUA PEVHATOG KAl KOTTG KAl TNV GUYKPIVEL PE TNV TIPH BeTnpévn and
TO XEIPLOTH. TuvTovilel TIC wBNoEI; ENéyxou Twv drivers Twv IGBT mou
TIPAYHATOTOIOVV TN pUBHION.

KaBopilel T Suvapikr amdvtnon Tou pevPATOg KATA TNV KOTH Kalt
£MOTTEVEL TA CUOTHAUATA ACPAAELQG.

ZYITHMATA EAErX0Y, PYOMIZHZ KAl ZYNAEZHZ
MmnpocTtivdg mivakag (Eik. C)
1- Adpma pe anguBeiag 1y KEVTPIKN cUveon.

- To mAAKTpo Aapmag givat To povadikd dpyavo ehéyxou amod omou
umopei va eAeyxOei n évapén Kat n 0TAon TwWV EVEPYEIDV KOTTAG.
v mavon tng Spaong 0To MARKTPO 0 KUKAOG OTaHATAEl Apeca
og onoladnnote @daon Kat SlatnEEital HOVO 0 YPUKTIKOG KUKAOG
(neTa-aépag).

AnpoBAentec KiVoEIG: yia va S00gi n cuvaiveon otnv évapén
KUKAOU, N §pdon oTo MARKTPO TIPETEL vVa SIPKETEL £vav EAAXIOTO
xpovo.
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- HAektpiky aoc@dlela: n Asitoupyia TOou TARKTPOUL  Eivatl
amokAelopévn av n  povwtik Bdon otopiou AEN  eivat
EYKATEOTNHEVN OTNV KEPAAR TNG AGUTTAG, 1 AV 1) EYKATACTACH TNG
givat \avBaopévn.

KaAwdio emotpo@rc.

MNivakag eAéyxou.

MINAKAZ EAEFXOY (Ek. C1)

1-

MepoTPOPIKOG SlaKomTNG:
Z€ OTMOIOVOATIOTE TPOTIO EMTPEMEL TN PUBMION TOU PEVHATOC OF
OUVEXT TPOTTO.
KOMPRESSOR

Kokkiwvn Auyvia Seixvel amoKAEIOHO E0WTEPIKOU KUKAWHATOG
TIEMECpEVOU aépa (6o poPAEmeTal).
‘Otav avdapel Seixvel umepOEpHavVON TwV TUMYPATWY TOU NAEKTPIKOU
KIVNTApa TTAVW OTO CUMTIECTH aépa.

NI
l'// N Kitpivn Auyvia Seixvel yevikd ouvayepuo 1 eildomoinon
QAVTAANAKTIKWVY AGumag.

Me o100epd Qwg Seiyvel uTIEPBEPUAVON KATIOIOU HEPOUG TOU
KUKAWHATOG 1oxV0oG, 1 avwpalia Tng taong tpogodociag el06dou
(umep 1y umoTaoN).

YMEP 1y YIIOTAZH: akivnTomolei Tn pnxavrj €av n téon tpogodoaiag
ival eKTOG SIONEIPPATOC +/- 15% Og Ox£0n Me TNV TR Mvakidag.

H amokatdotaon givat autopatn (ofroipo Kitpvng Auxviac) agol
Hia amo TIG POoavaPePOEVES avwHalie emavéNBel ota amodektd
opa.

Otav n Avyvia avaBoofrivel Seixvel avtalakTikd mou  Sev
)\moupvouv KaAd Kat ot artieg umopouy va ivat:

Bopd avaAwoIpwy,

amouatdlouv avahwotpa iy gival eykateotnuéva oe AavBaouévo
TPOTIO,

- ENATTWHATIKA Aapma,

- mieon aépa mMoAU XapnAr fj amouaia aépa.

H eidomoinon e€agaviletal peTd anod éva owoTd KUKAO KOTTAG.

Kitpivn Auyvia Seixvel mapoucia Tdong otn Adpma.
‘Otav avdPel Seixvel 6TL To KOKAWMA KOTIG €ival EVEPYOTIOINHEVO
(evepyomoinpévn £€060¢ pnxavig):
M\otiko ToEo 1 ToEo Komrig "ON”.
H ¢€odo¢ evepyormoleital 6tav méetal 10 MARKTPO AQUMAG Kat
TauToxpova Sev UMAPXEL KavEVa KABEOTWS OUVAYEPHOU.
H £€080¢ pnxavrig 8ev evepyomoleital 0TI akONOUOEG TTEPITTWOELG:
- pe mAiKTpo Adumag MH evepyomoinuévo (kaBeotwg stand by
XAHNAAG EVEPYEIOKNG KATAVAAWONC),
Katda tn @aon META AEPA Yuéng,
- av 1o MAOTIKO T6&0 Sev petaPiBaletal 6To UK péoa To oAU og
2 SeutepoOherTa,
av 10 To€o KOG SlakomTetal Aoyw umepPOAIKNG amdoTtaong
Aapma UAIKo,
- Noyw umepPoliknic @Bopdg Tou nAekTpodiou 1 avayKaoTIKAG
amopdkpuvong Aaumag amd uAIKG,
av mapepBaivel cvotnua ASDAAEIAL iy évag ZYNATEPMOX.

MNpdaotvn Auyvia Seixvel 0TI UTAPKEL TAoN OTo SiKTUO Kal OTL Ta
BondnTikd KuKAWHATA TPoPodoTolvTalL.
Ta KuKAWHATa ENéYXOU Kat uTmpeciag TpogodotolvTal.

MINAKAZ EAEFXOY (Ek. C2)

1-

MeP1oTPOPIKOG S1aKOTITNG:
S€ OTOIOVOATIOTE TPOTIO EMITPEMEL TN PUOBMION TOU PEVHATOC OF
GLVEXT TPOTTO.

NI
l'// N Kitptvn Avyxvia Seixvel yeviko ouvayepuo iy eidomoinon
QAVTAANAKTIKWV.

Me oT1aBepd @uw¢ Seixvel umePBEppavon KATTOIOU péEPOUG TOU
KUKAWHATOG 10X00G, 1} avwpalia Tng taong tpopodoaciag el065ou
(umep 1 umoTaoN).

YMEP 1} YNO TAZH: akivntomolei Tn pnxavrj €dv n tdon tpogodoaciag
€ival eKTog SIONEiPaATOC +/- 15% Og Ox£on He TNV TR mvakidag.

H amokatdotaon eivat autopatn (ofroipo Kitpvng Auxviac) agol
Hia oo TIG IPOavVAPEPOEVES avwHaNies emavéNel oTa amodektd
opla.

Otav n Avyvia avaBoofrivel Seixvel avtalaktikd mou  Sev
AerToupyouv Kad Kal ot artieg pmopouv va ivat:

- @Bopd avaAWotuwy,

- amouctdlouv avaAwolpa i givat eykateotnuéva oe AavBaopévo
TPOTIO,

- ENATTWHATIKA Adpma,

- migon aépa MOAU XapnAr i} amoucia aépa otn Auma.

H ei8omoinon e€agavifetat peTd ané éva owoTd KUKAO KOTTHG.

Kitpivn Auyvia Seixvel avwpahia 1y amouaoia aépa.
‘Otav avdPel Seixvel avwpaNia TOU KUKAWUATOG TIEMECHEVOU A€Pa,
ouvBrkn autry mou Sev o@eiletal amapaitnta o€ TPEORARMATA
E0WTEPIKOU KPATAATOC, AANG UmopEi Kal va agopd tn ouvdeon i
™V yn TpoéAeuong.

Kitptvn Auyvia Seixvel mapouoia Tdong otn Adpma.
‘Otav avdPel Seixvel OTL To KUKAWHA KOTIAG Eival evepyomoinuévo
(evepyomoinpévn £€060¢ pnxavig):
M\otiko Togo 1 ToEo Komrig "ON”.
H ¢€odo¢ evepyomoleital dtav méetal 10 MARKTPO AGumag Kat
TAUTOXPOVA SV UTIAPXEL KavEVa KABESTWE CUVAYEPHOU.
H £€o80¢ pnxavrig dev evepyomolgitat 0TI aKOAOUOEC TTEPITTWOEIG:
- pe MAAKTPO Adumag MH evepyormoinpévo (kabeotwg stand by
XAUNARG EVEPYEIOKNG KATAVAAWONG),
Kata ) gaon META AEPA Yuéng,
- av 1o mMAOTIKO T0€0 Sev peTaPiBadeTal 0To UAIKO péoa To O O
2 SeutepoOAemTa,
av To 1080 KOG SlakomTetal Aoyw umepPBoAKNG amdoTacng
Aapma UAIKO,
- umepBoAikr pBoPAa Tou NAEKTPOSIOU 1 AVaYKAGTIKH ATOHAKPUVGN
Aapmag ané uAiko,
av mapepfaivel cvotnua ALOAAEIAZ fy évag ZYNATEPMOX.

Mpacivn Auyvia Seixvel 6Tt umapxel Tdon oTo SikTuo Kat Tt Ta
BonBdntikd KukAWpATa TPoPodoTovvTal.
Ta KukAwHaTa ENéYXOU Kal uTnpeciag TpogodotolvTal.

MeproTpo@ikog Srakomtng emAoyric TPOMON
Emitpénel v emAoyr] Twv akdAoubwv Tpdmwv Aertoupyiag:

TpOMOG CUVEXOHEVNG KOTTHG HETAAAWV.

Do TPOTOG KOTTAG HE TOEO TTou Siatnpeital akopa Kat 6tav Sev
petaBiBaletal 0To UAIKS (KOTTH TTAEYHATWY I} AOUVEXWY EAACHATWVY).

L Tpomog  @peldplopa, KAtaAAnAog yla Xprion MeE
Aapma mou Siabétel avadwoipa GOUGING (agaipeon, Sitapdpewon
HeTEANOL pE THEN).

Nvuyvigc migong aépa Pn@lakol HavopETpou
\

Q Asixvel Tn pétpnon g miEoNg O MPAYHATIKO XPOVO
(mpactveg NuxVieg kévTpo BENTIOTN TTiEDN, KITPIVEG AUXVIEG XAHNAN i
uniepPoAkn mieon).

MARktpo AEPA

Mié{ovtag auto To MARKTPO o aépag ouveyilel va Byaiver amd
™ Auma yia mpokaBoplopévo Xpovo mepITou 20 SEUTEPONETTTWV
(empémer TNV YO&N TG AApmag Ka/n tn puBuion Tou aépa péca o
BéATioTa 6p10).

MNIZQ NINAKAZ (Ek. D)

1-
2-

3-

4-
5-

KaAwdio tpogodociag.

levikog StakomtngO -1

| (ON) Tevvritpta £totun yia Aettoupyia.

PuBpioTi¢ migong (memeopévog aépag MAAOHA) XEIPOKIVITOG ME
HaVOpETPO, OTTou TTPOoBAEMETAL.

MePIoTPOPIKOG SIAKOTITNG HEIWTHPA TiEaNG (OTToU TTPOBAETETAN).
Tuvdeopog ya olOvdeon ot Tyn memeopévou agpa  (6mou
TpofAémeTa).

5.EFKATAZTAZH

JAN

MPOXOXH! EKTEAEZTE ONEXTIZ ENEPTEIEZ ETKATAZTAZHZ
METO ZYZTHMA KOMHXZ MAAZMATOZ ANNOAYTQZ ZBHZTO
KAI AMOZYNAEAEMENO AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

OIHAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ MPEMEINA EKTEAOYNTAIANOKAEIZTIKA
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ANO NEMEIPAMENO H EKMAIAEYMENO NPOZQMIKO.

MPOETOIMAZIA

ATTOCUOKEVAOTE TN UNXavr) GUYKOAANGONG, EKTENECTE TN GUVAPHOAGYNnoN
TWV HEHOVWHEVWY TUNUATWYV TTOU TIEPIEXOVTAL OTN OUCKEUAGIA.
TuvappoAdynon kahwdio emotporic-AaBida cwpatog (Eik. E)

TPOMOZ ANYWQXIHZ THZ MHXANHX

‘ONEG Ol PNXAVEG TTOU TIEPLYPAPOVTAL OE QUTO TO EYXEIPISIO TTPEMEL va
avuPwvovTal XpnoIHoToIWVTAG T Aafn fj ToV HAvTa Tou mpopunBgvovtat
av mpoPAémovTal yia To HovTéNO.

Tpomog cuvappoloynong ipdavta (EIK. F).

TOMOGETHXH THX MHXANHZ

EvtomioTe Tov TOTo €yKATACTAONG TNG HNXAVAG WOTE VA MNV UTTAPXOUV

gunddia ota avoiypata £1068ou Kat €66ou Tou aépa YPuéng, BePaiwbdeite

TAUTOXPOVA OTL SEV AMOPPOPOUVTAL AYWYIHES OKOVES, SIaBPWTIKO{ aTHOI,

uypaoia KA.

AlatnprioTe TOUNGXIoTOV 250mm eAeUBEPOL XWPOL YUPW ATTO TN MNXAVH.
MPOXOXH! TomoBeTOTE TN PNXavr o€ emimedn em@aveia

A KatdAAnAng ikavotntag yia 1o Bapog wate va epmrodilovrat
N AVaTPOTT) TNG I} EMKIVOUVEC HETATOTIOELG.

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ KOMHZ

Mpodiabéote pia ypappr S1avVoung TEMECHEVOU aépa He EAAXIOTEG TTiEON
Kat mapoxn onwg avagépovtal otov mivaka 2 (MIN. 2).

JuvappoAdynon, cuvdeon peiwtrpa mieong (Eik. G).

ZHMANTIKO!

Mnv Eemepvate tn péylotn mieon €1068ou 8 bar. Aépag mou mepIéxel
ONMAVTIKEG TTOOOTNTEG Lypaciag 1 ehaiou pmopel va TMPOKAAEDEL
unepPoAikry @Bopd Twv avalwolpwv R va PAaper T Aduma. Av
UTTAPXOLV aU@IBONEG yla TV TToIOTNTA Tou SIaB£0IUOL TIEMIEGUEVOU
aépa oupBouleleTal N xprion evog amo&npavtr aépog, mou Ba mpémel
va €yKATaoTaOel TPV TO QIATPO. ZUVSECTE, ME EUKAMTTN CWAVWON, TN
YPAUUN TEMECUEVOL a€pa 0T UNXavH], XPNOIHOTOWWVTAG

v mpopnBeudpevn oUVSEDN MoV TIPEMEL va eyKataoTabei oto @iktpo
aépa eloodou.

ZUvSeon KaAAwSiov EMOTPOPIIG TOU PEUPATOG KOTIHG.

O Nivakag 1 (MIN. 1) ava@épel TIC GUHPBOUAEUOHEVEG TIHEG YIa TO KAAWSIO
EMOTPOPNG (08 Mm?) BACEL TOU PEYIOTOU PEVHATOC TIOU TIAPEXETAL ATTO
™ Hnxav.

TuvdéoTe TO KAAWSIO EMOTPOPHIG TOU PEUNATOG KOTTAG OTO UAIKG TTOU
TIPETEL VA KOTIE( 1} OTO

UETANNIKO TTAYKO OTAPIENG TNPWVTAG TIG AKONOUDEG TTPOPUAGEELG:

- EAéy&re o eykabioTatal pa KaAr NAEKTPIKA Ema@r e181KA av koBovtat
NAOHOTA OEEISWHEVA, ME HOVWTIKEG EMMKOAVYELG, KATT.

ExteNéote T oUvEON OWHATOG 600 TO SuvaATOV TIO KOVTA oTnv
TIEPLOXH KOTTAG.

- H xprion HETAMIKWV KATAOKEUWY TIOU SEV AVAKOUV OTO UNIKO UTod
KATEPYaoia, OTWG aywyog EMOTPOPNG PEVHATOC KOTIAG, WIMOpPE( va
gival emkivéuvn yla TNV ac@Aalela kat va SWOEL U IKAVOTIOINTIKA
AMOTENéOHATA OTNV KOTTH.

Mnv ekteleite TN OUVEECH CWHATOG OTO HEPOG TOU UNMKOU TTOU TIPETTEL
va a@aipeOei.

Tuv8eon Aapmag yia Komn pe mAaopa (Eik. H) (6mou mpoPAémetan).
ELGAYETE TO APOEVIKO TEPHUATIKO TNG AGUTTAG OTOV KEVTPIKO GUVSEGHO TIOU
BpiokeTal 6TO0 HETWMIKG KAAUPHMA TNG MNXAVAG, KAVOVTAG va TAUTIOTEL
T0 KAeWdi moAwong. Bidwote péxpl téppa, 6el60TPOPa, TO SOKTUNO
aoPANONG WOTE va €yyudTal To TEPACHA aépa Kal PEVMATOC XWPIg
AMWAELEC,

Se oplopéva poviéha n Aauma mpopnBevetal Ndn ouvdedepévn otnv
Tnyn pevpaToC.

ZHMANTIKO!

PV apyXioETE TIG EVEPYELEG KOTIFG, ENEYETE T OWOTH) CUVAPHOAGYNON TWV
AVOAWOIUWY AVTAAAKTIKWY EPELVWVTAG TNV KEQAAN TNG AApmag Omwe
TEPLYPAPETAl 0TO KEQANLO "SYNTHPHEH AAMMAL".

MPOZOXH!
AZOANEIATOY ZYZTHMATOZ KOMHX ME MAAZMA.
Méovo to mpoBAenop HOVTENO AGUTTaG KAl O GXETIKOG GUVSUAGHOG
HE ™V TNyR pevpatrog omwg Ssixver o MIN. 2 syyvwvral 6Tt
ol TIPOPBAEMOpEVEG aMO TOV KATACKEVAOTH OCQPAAEIEC gival
amoTENECHATIKEG (CUOTNHA KAEICTPOL acaleiag).
- MHN XPHZIMOMOIEITE Adume¢ Kai OXETIKA
AVTAAAOGKTIKA S1a(QOPETIKIG TPoEAEUONC.
- MHN MPOZMAGEITE NA LYNAYAZETE ME THN MHIH PEYMATOX
Aapmeg Ka péveg yla Siad ie¢ KoM 1} SUYKOAARONG

avalwoipa

Tou §ev mpoPAémovTal and T TapovoeG 0dnyieg.
H pn tipnon avtwv twv 0 B6a pmopovce va mp Aé
0oBapoU¢ KIVEUVOUG yia T CWHATIKI) ACPANELA TOU XEIPIGTH KAt va
BAayet Tn cuokevn.

ZYNAEZH ZTO AIKTYO

Mpwv ekteNéoeTe omoladAMOTE NAEKTPIKN OUVEEDN, eNéyETe OTL Ta

TEXVIKA XAPOKTNPIOTIKA TVAKISag TG TNyr¢ PEUHATOC QVTIOTOIXOUV

oTNV TAoN Kal 6T ouxvotnta Siktvou mou Slabétovtal oTov TOTo

£YKATAOTAONG.

H mnyR pevpatog mpémel va cuvdeBei amoKAEIOTIKA Ot oUOTNUA

TPOPOS0aiag PE YEWHEVO OUSETEPO AYWYO.

- Na va gyyunBei n mpootacia améd £UpESn EMAPH XENOIHOTOINOTE
SlapopIkoug SIaKOTITEG Tou TUTTOU:

Tumoc A ( ) YlO HOVOQAGIKES UNXAVEG,

lMa va kavoroinBouv Ta mpooodvta tou Eupwmaikov Mpotumou EN
61000-3-11 (Flicker) ouviotatat n cUVSEoN TNG TINYAG PEVHATOG OTA
onpeia Siemkovwviag Tou SIKTVoU TPoYodoaiag mou Mapousidlouvv
XapnAdtepn ouvBeTn avtiotaon tou mivaka 1 (MIN.1).
To ovoTnpa KOMNAG HE TAGOMA Oev EWMIMTEL OTA TIPOCOVTA TOU
npotumou IEC/EN 61000-3-12.
Av ocuvdebei og éva dnudoto Siktuo TPoPodoaciag, avrkel oTnv uduvn
TOU TEXVITN 1} TOu XPrioTn N eMaABeuon OTIL TO CUOTNMA KOTTHG ME TAAOHA
umopei va ouvdeBei (av amapaitnto, CUPBOUAEUTEITE TO Qopéa Tou
Siaxelpietal 1o SikTuo).
BUopa kat mpila.
Juvdéote oto KaAwdlo Tpopodoociag éva kavovikomoinpévo Buoupa
(3P + T) KatdMnAng kavotntag kat mpodiabéote pa mpila Siktvou
£QOSIAopEVN HE AOPANEIEG 1) QUTOPATO SIAKOTTN. To €I8IKO TEPHATIKO
yeiwong mpémel va ouvSebei oTov aywyo yeiwong (KiTtpvo-ipdaacivo) g
YPAUHAG TPo@odosiag.
O mivakag 1 (MIN.1) avaypd@el TIC CUVICTWHEVEG TIHEG OE ampere Twv
KABUOTEPNUEVWY ACPANEIWY YPAUHNAG EMAEYHEVWY BACEL TOU PEYIOTOU
OVOHOOTIKOU PEVHATOG TIOU TTIAPEXETAL AMO TNV TINYH PEVHATOC, Kal TG
OVOHACTIKNAG TAoNG Tpo@odoaiag.

f MPOXOXH! H pn Tiipnon Twv napandvw Kavovwv Kadiota

AVOTOTEAEOHATIKO TO  OUOTHHA  OGOQPAAEIAE  TTOU
mpoPAénetral and Tov Karvaokevaotn (katnyopia 1) pe
0 B v 80 ya PO (mx.

€ OA < Ppap S
nAektpomAnéia) Kot mpdypara (my. mupkayid).

6. KOMH ME NAAZMA: MEPITPA®H AIAAIKAZIAZ

To 160 mAdoparog givar n apxn TNG EPAPHOYNAC TNG KOMNG HE
mAdopa.

To mA\dopa eivat éva aéplo Beppacpévo o€ Beppokpacia EAIPETIKA
UPNAL Kal IOVIOHEVO WOTE VA LETATPEMETAL OE NAEKTPIKS aywyo.

Avthy n Sladikacia Komm¢ xpnotpomolei To MAdopa yla va petapiBdoel 1o
NAEKTPIKO TOEO 0TO PETANNO TIOU THKETAL A0 TN BEPUOTNTA KAt EEKOANGEL.
H Aapma xpnotpomolei memeopévo aépa TPOEPXOMEVO amé pia Hovadikn
TPoPodocia T6o0 yla aéplo MAGopa 600 yia To aéplo YuEng Kat
TpooTaciag.

Epmupevpa mAotikou t6€ou.

H exkivnon Tou kUkAou kaBopiletal amd éva MAOTIKO PEVHA TIOU PEEL
QAVAMES OTO NAEKTPOSIO (MOMKOTNTA -) KAl TO OTOMIO TNG Adumag
(TONIKOTNTA +) KAl amé TNV EVEPYOTTOINON TNG PONG AP TTOU AVOiYEL TO
BpaxukUKAwpa avapeca og autd ta SUo oTolKE(a.

MAnotalovtag oTn CUVEXEID TN AAUTTa KOVTA OTO UNIKO TToU TIPETTEL va
KoTIE(, CUVOESEPEVO OTNV TTONKOTNTA (+) TNG TINYNAG PEVHATOC, TO TMAOTIKO
1680 petapiBadetat eykabiotvTag éva TG0 MAAOUATOG avAUESA OTO
NAEKTPOBI0 (-) Kat TO 810 UAIKO (T6&0 Komm¢). To MAOTIKS TOEO TTapapével
OTTOKAEIOHEVO HONIG TO TOEO KOTIH G yKaBioTatal avApesa 6To NAEKTPOSIO
Kl TO UAIKO.

O xpoévog Satripnong tou mAoTIKoU TOou Tou KaBopioTnke oOTO
£QYOOTAOIO €ival 2 OeUTEPONETITWY (4 OEUTEPONETTWV OE  TPOTIO
GOUGING).

Av n petaBiBaocn tou T&ou GTO UNIKO Sev TIPAYHATOTOIETAl PéCA OE
auTd TO XPAVO, 0 KUKAOG UITAOKAPETAL aUTOHATA Kal Slatnpeital pévo o
PUKTIKOG aépac.

TMa va apxiogt AN 0 KUKAOG TTPETTEL VA TIECETE TO TIANKTPO TNG AGUIAG Kat
Va T0 EQVOTTEETE.

MPOKATAPKTIKEG EVEPYEIEG.

TPV apXiOETE TIC EVEPYEIEG KOTING, ENEYETE T CWOTH) CUVAPHOAOYNON TWV

AVOAWOIPWY AVTAANGKTIKWY EPELVWVTAG TNV KEPAAR TNG Adpmag dnwg

neplypdgetal otnv mapdypago "XYNTHPHZH AAMMAL".

- Avayte v myn pevuatog Kat mpoodiopiote To pedua Kommg (Eik.
C1-1 kat C2-1) BAcEl TOU TTAXOUG Kall TOU TUTTOU HETAANKOU UNIKOU TToU
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TIPETIEL VA KOTTE.

- ‘Omou mipoBAéneTal, MEOTe T0 MARKTPO aépa (Ek. C-2) MPOoKaAWVTag TNV

eKkpon agpa.

PuBpiote tnv mieon Tou aépa péxpt TNV Tipr mieong mou {nteitat Baoel

¢ Xpnotpomnotovpevng Aapmag (MIN. 2).

- Evepynote oTov MEPIOTPOPIKG SIOKOTTN: TPaBRETE MPOog Ta Mavw yia
Vo EEUMAOKAPETE KAl TIEPIOTPEWTE YIa VAl PUBLICETE TNV TTiECN OTNV TIUY
miou evSeikvutat ota TEXNIKA AEAOMENA AAMIMAL.

- AwBdaote T {NTOUMEVN TIHA OTO HAVOUETPO KAl OTTPWETE TO SIAKOTITN

Yla va UITAOKAPETE Tn pUBIoN.

Agriote va eavtAnBei auBopunTa n ekpor} aépa WoTe va SIEUKONUVETE

MV aQaipeon evOEXOUEVNG OUUMUKVWONG TTOU CUOCWPEUTNKE OTN

Aaprma.

Z& MEPIMTWON AMOUGiag Tou MARKTPOU agpa auth N gaon pLOUIONG

exteleital méfovtag Kal a@rvovtag To TMARKTPO AQUMAC WoTe va

TPOKANOE( £T01 Kal AAMWG N EKPON| TOu aépa.

Evépyeia komn¢ (Eik. I).

- Kpatwvtag tn Apma KABeTn TPogG To UAIKO TIOU TIPETTEL VA KOTTE(, QEQTE

TO OTOMIO TNG AAUTTIAG OE EMAPK KE TO UAIKO.

MiéoTe To MANKTPO AApmag, HETA TEPITTOU T SEUTEPONEMTO EMITUYXAVETAL

TO EUMUPEVA TOU TMAOTIKOU TOEOU.

- Av n amndotaon eival kKAat@AnAn 1o mAotikd Tté&o petafiBaletal

QAUEOWG OTO LAIKO SNUIOUPYWVTAG TO TOEO KOTTAG.

METAKIVAOTE TN AU TNV EMQAVEIA TOU UNKOU KATA TNV I8AVIKA

YPOUF KOTTAC UE OHAAS TIPOXMPNHA.

- Mpooapuoote TNV TaxUTNTA KOMAG BACEL TOu TAXOUG Kal Tou
£MAeypévOL peVHATOG, EMaAnBevovTag OTi To TOEO Tou Byaivel amd TNV
KATW em@Avela Tou UAIKOU AapBavel pia khion mepimou 15° mpog v
KAEOETO 0€ aVTIBETN POoPdA amd TNV KATELBUVON TTPOXWPIHATOC.

Awatpnon (E. L).

E@Ooov TIPETEL VO EKTENEOETE QUTH TNV EVEPYELD ) TIPETTEL Va EEKIVIOETE
amnd To KEVTPO.

AWOTE EPMUPEVA e TN Aduma KekApévn Katd 30° mepimou Kat PEPTE TNV
ue otadlakn Kivnon og kKABetn B£on POE To UAIKO yla KO,

Aut n Sadikacio eumodilel WOTe €MOTPOPEG TOEOU 1 TNYHEVWV
owpatdiwv BAAYouv TNV 0T TOU OTOMIOU HEIWVOVTAG Yypriyopa TNV
AEITOUPYIKOTNTA TOU.

AlatproEIg UMKOU TTAXOUG péXPL 25% TOU HéYIOTOU TIPOBAEMOHEVOU OTNV
YKAHQ XPrioNg UITOPOUV VA EKTENECTOUV KaTELOEIaV.

Evépyeia kom¢ o€ mAéypa (6mou mpoPAénetal).

la va eKTENEOETE TNV Kot o€ Statpnta fj MAeypatwdn eEAaopata Pmopei
va gival Xpriolpn n VEPyoTToinon auTr TnG Aettoupyiag.

EmA£é€Te pe TOV MEPIOTPOPIKG StakdmTn “emhoyr| Tpdmwv” (Ei. C-2) Tov
TPOTIO KOTTAG AéYMATOG.

310 TENOG TNG KOTG, SlaTNPWVTAG TIECHEVO TO TIARKTPO AAUmag, To
TAOTIKO T6€0 Ba Eavavdyel autopata.

Xpnowpornojote auty ™ Aeitoupyia pévo av amapaitnto WoTe va
AMOQUYETE TNV TEPITTH) PBOPA TOU NAEKTPOSiOU Kal TOU GTOHIOU.

MPOZOXH! e autév Tov TPOmo cuvioTAtal n Xprion
' nAekTpodiwv Kai oTopiwv Slactacewv otavrap. e

Orikec, n xpAon & HEVWY NAEKTPOSiWY
Kal oTopiwv 8a pmopouce va mip Aéoel & £¢ TOU TOEOU KOTTG.

7.ZYNTHPHZH
MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETETIZ ENEPTEIEXZ XYNTHPHZHZ,
A BEBAIQOEITE OTI TO ZYZTHMA KOMHZ ME NAAXMA EINAI
ZBHIMENO KAI AMOXYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAE.

TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHXZ MMOPOYN NA EKTEAOYNTAI
ANOTO XEIPIZTH.

AAMNA (Eik. M)

Meplodikd, avéhoya pe Tn ouxvotnta Xprone, eAéyEte  @Bopd Twv

TUNRATWY TNG Adpmag Tou evlagépovTal amd To 6o MAcHAToC.

H ouxvétnta avtikatdotaong Twv  avoAwolpwy  egaptdrat  amd

S1a¢popoug MapAyovTeG: OMwG avagépetal otnv mapdaypago “KOINOTEPA

EAATTQMATA KOMHL".

1- Bdon otopiov.
ZePI6WOTE HE TO XEPL amd TNV KePAN TNG Adpmac. EkteNéote évav
KATAAANAO KaBapIopo 1 QVTIKATAOTAOTE av uméoTn BAGRN (Kavoelg,
TIOPAHOPPWOELG i} payiopata). EAéyETe TV akepadTnTa TOu MAVW
HETAAMIKOU TUAHATOG (EKTENEDTIC AOPAAEIC AApTTag).

2- Xtomo / KaAuppa.
EAéyEte ™ @Bopd TNG OMNG ammd Omou TEPVAEL TO TOEO TTAAGHATOG
KAl TWV ECWTEPIKWV KOl EEWTEPIKWY EM@PAVEIWDV. Av 1 omn givat
Slevpupévn og oxéon He TNV apxikr) SIGUETPO 1} TAPAHOPPWHEVN
QVTIKATAOTAOTE TO OTOMIO. Av Ol EMMPAVEIEG TTPOKUTITOUV I81aiTEPA
o&eldwpéveg kabapioTe Teg pe oAU Aemtd SlaBpwTiko xapTi (Eik. N).

3- AaktOMog Siavopr aépa / Alavopéag.

ENéy&te o1t Sev umapyouv kayipata i payiopata kat 6Tt dev givat
Ppaypéveg ol Ypilieg agplopov. Av mapouotalel BAGBN mpopeite
AUECWE OTNV AVTIKATACTACN.

4- H\ektpddio.

AVTIKATAOTHOTE TO NAeKTPOdIo dtav 1o BABog Tou Kpatripa mou
oxnuatifetal oTnv ekmépmovoa em@avela ivat mepimouv 1.5 mm (EIK.
0).
5- ZwpaAaumac, Aapn kat kaAwdio.
TuvrBwg autd Ta VAIKA Sev xpetdlovTal I81aitepn ouvTrpNnon eKTOG
anmo A TEPIOSIKA aViXVELUon Kal évav TIPOCEKTIKO KaBaplopd
TIOU TIPEMEL va yiveTal XwpiG SIOAUTIKA OmolaodhmoTe @UonG. Av
mapatnpouvTal {npieg oTn povwon o6nwg Bpavoelg, payiopata Kat
Kagipata i XaAdpwon Twv NAEKTPIKWY aywywy, n Adpma dev pmopei
va xpnotporoinBei mepatépw S16TL ol ouvOrKee acpalelag dev
KQVOTIOIO0VTAlL.
TNV MEPIMTWON AUTA N EMOKEUN (EKTAKTN ouvtripnon) dev pmopei
va paypatonoinei emi témou aA\G Ba mpémel va mapaneppOei oe
EMTETPAUPEVO OEPPIC, IKAVO Va EKTENEDEL TIC EISIKEC SOKIMEC ENEYXOU
HETA TNV EMOKEVN.
Na va iatnpnBei n amoteAeopatikoTnTa Adpmag kat kKawdiou givat
anapaitnTo va uloBeTNBOUV OPIoUEVES TIPOPUAAEEIC:
- Mnv 6étete oe emagr Auma kat kaAwdio pe Beppd f Kavtepd
QVTIKE{pEVA.
- Mnv urroBdAete To kaAwdio og urepPoAikn Suvapn ENENG.
- Mnv oépvete 10 KaOAWSI0 TTAVW O€ O&EiEC 1 KOPTEPES AKPEC, I} OF
EMPAVELEG TTOU SNptoupyoLVY TPIRH.
- Maléyte 10 KaAWSI0 O€ OUOIEG OTIEIPEG AV TTEPICOEVEL KOG,
- Mnv mepVATE TAVW 0TO KAAWSIO HE OTIOIOSHTTOTE HECO Kal PNV TO
Tatdre.
MPOXZOXH! Mpwv ektelécete omoladnmote emépfaon
A ot AGuma a@ioTE TNV Va KPUWOEL Yia TOUAGXIoTOV
OMo 1o Xpovo “peta-aépa’.

EKTO¢ amd €181kEC TIEPIMTWOELG, OUVICTATAlL N TAUTOXPOVN

QVTIKATAOTAON NAEKTPOSIOU Kall HITEK.

- TnproTe Tn Oelpd cuVAPHOAOYNONG TWV TUNHATWY TNG AQUTAG

(avTiBeTn o€ oXéon pe TNV amocuvappoldynon).

MNpooé€te WoTe 0 SAKTUNIOG SIAVOMNG Va EYKATACTADEl CWOTA.

- ZavatomoBetiote ™ Pdon upmek BISWVOVTAG TV XElpokivnTta

HEXPL TO TENOC aoKWVTAG EAapPd Suvapn.

Mnv €yKOTAOTAOTE O Kapia mepimtwon Tn Baon pmek av mpv dev

£YKATAOTAOATE NAEKTPOSI0, SAKTUNO SLAVOUNG KAl UTTEK.

- ATTOQEUYETE VA KPATATE ACKOTIA QVAUMEVO TO TIAOTIKO TOEO
OTOV A€pa yla va pnv av§Roete T @Bopd Tou nAektpodiou, Tou
Slavopéa Kal Tou HTeK.

- Mnv ogahilete T0 nAekTPodlo pe umepPolikny SUvaun SOt

KIvSUVeVETE va PAGYeTe TN Aduma.

H éykaipn Kai owoTtr eKTENEON TOU eNéyxou oTa efaptripata

©Bopdg TN Aapmag gival Bactknig onpaciag yla TV ac@Alela Kat

TN AEITOUPYIKOTNTA TOU CUGTHHATOG KOTTAG.

Av Samotwvovtal {nuieq otn pévwon Onwg omaciuara,

payiopata, kagipata 1 XOAApwon Twv NAEKTPIKWV aywywv,

n Aauma Sev pmopei va xpnowpomomn®si akopa yati Sev

IKQVOTTOlOUVTAL Ol CUVONKEG ACPANEIG. STNV TIEPIMTWON aUTH

n €mMoKeun (éKtakt ouvtipnon) Sev pmopei va ekteheoTel emi

TOmou aM\d va avatedei oe e€ouclodotnuévo oEPPIG, Ikavo va

EKTENEOEL TIG EIBIKEC TIPOPBEG ENEYXOU PETA TNV ETIOKEUN.

®iktpo memeopévou aépa (Eik. G).

- To @itpo Sl0Bétel aUTOPATN EKKEVWON TNG CUMMTUKVWONG KABE popd

IOV ATTOCUVSEETAL ATIO TN YPAUUK TIETIECUEVOU aépa.

EmBewpriote meplodikd 1o @idtpo, av mapatnpeital mapovaia

VEPOU OTO TIOTHPL MTOPEL VO EKTENECTE! XEIPWVOAKTIKA TO GdElaoHa

OTIPWYVOVTAG TTPOG TA TIAVW TO CUVOECHO EKKEVWONG.

- Av 10 QuOiyYl0 PINTpapiopaTog ivat Idaitepa BPWHIKO givat avaykaia
N QVTIKATAGTACN YIa VA amo@evyovTal uTiEPBOMKES AMWAELES POPTIOU.

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ XYNTHPHZHX MPEMEI NA EKTEAOYNTAI
ANOKAEIZTIKA AMNO MENEIPAMENO H EIAIKEYMENO XTON
HAEKTPO-MHXANIKO TOMEA MPOZQMIKO KAI THPQNTAEX TO
TEXNIKO MPOTYNO IEC/EN 60974-4.

-53-



MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ TMAAKEZ TOY
A MHXANHMATOZ KAl EMEMBETE XTO EIQTEPIKO TOY,
BEBAIQOEITE OTI EINAI ZBHZTO KAl ANOXYNAEAEMENO
AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.
Ev8exopevol £AeyXol HE NAEKTPIKN) TACN OTO ECWTEPIKO TOU
HNXavApatog umopouv va mpokaréoouv gofapr nAektpomAnia amé
Gueon ema@n e pépn VMO TAOT.
- Meplodikd Kat OWOSHTIOTE PE CUXVOTNTA OE CUVAPTNON HE TN XPron
Kal TNV oo TNTA OKOVNG Tou TIEPIBANNOVTOG, AVIXVEUOTE TO EOWTEPIKO
TOU UNXAVAHATOG KAl AQAIPECTE TN OKOVN TTOU CUYKEVTPWONKE OTO
HETAOKNHATIOTH, avTioTaon Kal avopBwtr e Enpd memeopévo aépa.
(péxpt 10bar).
Mn KateuBUVETE TOV TIETIECUEVO Q£PA OTIG NAEKTPOVIKEG TIAOKETEG.
KaBapiote teg pe pia mohd amali Bovptoa 1 KATaAANAa SIOAUTIKA.
- Metnv eukalpia eEAEyXETE OTL Ol NAEKTPIKEG CUVOETEIG Eival GQOANICUEVES
Kat ta Kapmapiopata dev mapouaotdlouv BAABEC 0Tn povwon.
EAéy€te TNV akepaIdOTNTA Kal TO KPATNHO TWV CWANVWOEWY KAl TwV
OULVEECEWV TOU KUKAWUATOG TIEMMECUEVOU aéPal.
- 310 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EavaTOMOBETHOTE TIG TAGKEG TOU
HNXQVAHOTOG PéXPL TO TEPHA TIG BibeC oTepéwang.
ATIOQEVYETE AMOAUTWE VO EKTENEITE EVEPYEIEC KOG ME QAVOIXTO
unxavnpa.
A@oU eKTENEOATE TN OLVTAPENON 1} TNV EMIOKEUN, AMOKATACTHOTE TIG
OUVSECEIG Kal T KApMAapiopaTa Omwg fTav oTnv apxr TPOCEXOVTAG
WOTE QUTA va pnv €pBouv Ot €M@ e MEPN TIOU KIvoUvTal Iy TIoU
HMopoUV va PTAcouy o€ LPNAEG Beppokpacies. AéoTe pe TIC Awpideg
dhoug Toug aywyolg Omwe otnv apxikr Siatagn mpooéxovtag va
SlatnenBolv amoAUTWG HOVWHEVEG Ol OUVSECEIG TTPWTEVOVTOG OF
uPnAn Taon amd Tig SeuTePEVOVTEC OE XauNAr Taon.
Xpnolpomoote ONe¢ TIG aubevTikéG podéleg kat Pideg yia va
EAVAKAEIOETE TNV KATAOKELN.

8. ANAZHTHZH BAABQN

2TO ENAEXOMENO MH IKANOMOIHTIKHZ AEITOYPIIAX KAl MPIN

EKTEAEZETE MIO XYXTHMATIKOYX EAEFXOYXZ H AMEYOYNOEITE XTO

TEXNIKO XAX ZEPBIZ, BEBAIQOEITE OTI:

- Aev gival avappévn n Auxvia mou eidomolei yia v emépBaocn g

BePUIKNAG AOPANELAG UTTEP 1) UTTO TAONC I} BPAXUKUKAWHATOG.

BePaiwBeite 6T MapATNPAROATE T OXEON OVOHACTIKNG SlaAeimovoag

Aertoupyiag, oe mepimtwon eméuPacng BeppoOOTATIKAG TPooTaciag

TIEPIMEVETE VA KPUWOEL PUOIONOYIKA N pNXavr) GUyKOAANonNg, eéyEte

N A&rToupyia Tou avepoTrpa.

EAéyETe TV TdoN ypappic: av n Tiun givat ToAU ugnAi 1 TOAD xapnAi n

HNXQVH TTAPAUEVEL UTTAOKAPIOHEVN.

ENéy€te OT1 Sev umdpyel BPaxuKUKAWHA oTnV £€6060 TN uNXavig: otnv

TEPIMTWoN autr mpofeite otnv emlucn Tou TPORAAHATOC.

- Ot OUVSECDEIC TOU KUKADHATOG KOTING £XOUV Yivel owaoTd, idlaitepa Ot
N AaBida owpatog givat MEAyHATI CUVSESEPEVN OTO UAIKO Xwpi¢ va
UTTAPXOULV EVIAUETO HOVWTIKA UNIKA (TTY. BepVikia).

MI0 KOINA EAATTQMATA KOMHZ

Katd Tig evépyeleq Komig pmopouv va mapouctdlovtal eAaTTwHaTa
EKTENEONG TTOU Kavovika Sev Tpémel va amodoBolv ot avwpahieg
Aetrtoupyiag ™me sykaracnacnc aA\G og AANeG )\slroupvlksc OYEIG OTTWG:

] pofol OXNHATIONGC

a- Avemapkn 1
UTIOAEIPPATWV:
- Tax0tnta komng uMEPROAIKA LPNAL.
- Adpma umepPoNKd KeKALpévn.
- YmepPOoAKO axdG METAANOU 1 PEVHA KOTTAG TTOAU XAHNAO.
- Nieon-mapoyr memeopévou agpa Ox1 KATAAANAN.
- HAektpddio Kat pmek Aapmag pe @Bopd.
Atpry BAoNG pmek akatdANnAN.
b- Mr| npayparomoinpévn perafifacn Tov T16Eou KoM G:
- HAektpddio pBapuévo.
- Kakn emagr) tou akpodéktn kahwdiov eMOTPOPrG.
c- Awakor Tou T6§ou KOTAG:
- Tax0tnTa Komm¢ UTEPBOAIKA XapNAR.
- YmepBoNKr| anmooTacn AUMaG-pHETAANOU.
- HAektpddio pBapuévo.
- MNapépPaon piag mpootaciag.
d - Komm kekAipévn (0X1 KaOetn):
- AavBapévn Béon Aapmag.
- AcupMEeTpIK  @Bopd  TpUMaC
OUVAPHOAGYNON TUNHATWY AGUTag.
- AKatdMnAn miieon aépa.
e- YnepPolik @Bopd umeK Kat NAeKTpodiou:
- MNieon aépa moNO xapnAn.
- AkdBapTog aépag (vypaaia, EAato ri ANEG akabapaiec).

umek  ka/fy  AavBaopévn

Bdion otopiou mou é€xel umooTei BAARN.

- YmepPoAikd epmupevpaTa MAOTIKOU TOEOU OTOV aépa.

- YrepPoAikn TaxUTNTA PE EMOTPOPH AMWHEVWY CWHATISIWV TTAVW
o€ pépn ™G Apmag.

- Mé0o PAKOG TNG KOTTAG.

- Mowdtnta aépa (mapouacia ehaiou, ypaciag iy GANwv mapaydvTwv).

Alatpnon HETAANOU 1) KOTTH EEKIVIWVTAG OTTO TNV AKPN.

Mn KatdAANAN amooTacn AGuma-uAiko dtav yivetat n Kom.

(RO)

MANUAL DE INSTRUCTIUNI

A

ATENTIE! INAINTE DE FOLOSIREA SISTEMULUI DE TAIERE CU PLASMA
CITITI CU ATENTIE MANUALUL DE INSTRUCTIUNI

SISTEME DE TAIERE CU PLASMA DESTINATE UZULUI INDUSTRIAL S|
PROFESIONAL

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA iN CAZUL TAIERII CU ARC
PLASMA

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in
siguranta a sistemelor de taiere cu plasma si informat asupra
riscurilor care pot proveni din sudura cu arc si tehnicile corelate,
asupra masurilor de protectie corespunzatoare si asupra masurilor
de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echipament pentru
sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

Evitati contactul direct cu circuitul de taiere; tensiunea in gol

transmisa de sistemul de taiere cu plasma poate fi periculoasa in

anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor circuitului de taiere, operatiile de control

precum si reparatiile trebuie efectuate cu sistemul de tdiere oprit

si deconectat de la reteaua de alimentare.

Opriti sistemul de taiere cu plasma si deconectati-l de la reteaua

de alimentare inainte de a inlocui componentele pistoletului de

sudura predispuse la uzura.

- lizati i latia electrica coresp ator normelor si legilor in
vigoare » referitor la prevenirea accidentelor de munca.

Sistemul de taiere cu plasma trebuie sa fie conectat numai la un

sistem de alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la

impamantarea de protectie.

Nu folositi sistemul de tdiere cu plasma in medii cu umiditate,

igrasie sau sub ploaie.

Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

VN

- Nutaiatic e, recipi sau i care contin sau care
au continut produse infl bile lichide sau gazoase.

Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi
clorurati sau in vecinatatea substantelor de acest gen.

Nu taiati pe recipiente sub presiune.

Indepirtati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de
exemplu lemn, hartie, carpe, etc.)

Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte miljoace
capabile sa elimine gazele produse in urma operatiilor de taiere
cu plasma, este necesara o abordare sistematica pentru a evalua
li le de exp e la gazele prod in urma operatiilor de
taiere in functie de compozitia lor, concentratia si durataexpunerii
respective.

POL @0

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de duza pistoletului de
taiere plasma, piesa in lucru si fata de alte parti metalice legate la
pamant, situate in apropiere (accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi,
incal i masti si imbracaminte adecvate acestul scop si prin
utilizarea de platforme sau de covoare izolante.

Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau
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cu UNI EN 379 montate pe masti sau pe casti conforme cu UNI EN

imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu
UNI EN 11611) si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477)
si evitati expunerea epidermei la razele ultraviolete si infrarosii
produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la alte persoane
din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de protectie sau
a perdelelor nereflectorizante.

- Zgomot: Daca din cauza operatiilor de taiere d bitdei

diferita.

- NU INCERCATI SA CUPLATI LA SURSA DE CURENT pistolete
fabricate pentru procedee de tiiere sau SUDURA neprevizute in
aceste instructiuni.

- NERESPECTAREA ACESTOR REGULI poate crea GRAVE pericole
pentru siguranta fizica a utilizatorului si pagube pentru aparatura.

= ALTE RISCURI

se constata un nivel de expunere zilnica personala (LEPd) egala
sau mai mare de 85db (A), este obligatorie folosirea unor mijloace
corespunzatoare de protectie individuala (Tab. 1).

ORRE®®

- Trecerea curentului de taiere provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de taiere.

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate

medicale (ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).

RASTURNARE: asezati sursa de curent pentru tiiere cu plasma pe
o suprafata orizontala cu capacitate corespunzatoare masei; in caz
contrar (ex. podele inclinate, d I etc...) exista pericolul de
rasturnare.

FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea sistemului de taiere cu plasma
in scopuri diferite fata de cel pentru care a fost destinat este
periculoasa.

Se interzice ridicarea sistemului de taiere cu plasma daca nu s-au
demontat dinainte toate cablurile/tevile de interconexiuni sau de

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de per
purtatoare ale acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul
in zona de folosire a aparatului de taiere cu plasma.

Acest sistem de téiere cu plasma este conform cerintelor standardelor
tehnice pentru produsele cu folosire exclusiva in medii industriale
si in scopuri prof le. Nu este asig ac denta cu
limitele de baza referltoare la expunerea umana Ia campurile

electr gnetice in | casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a
reduce expunerea la campurile electromagnetice:

Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri.

Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de
circuitul de taiere.

Sa nuinfasoare niciodata cablurile in jurul corpului.

Sa nu taie avand corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa tina
ambele cabluri de aceeasi parte a corpului.

- Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de téiere la piesa de
taiat, cat mai aproape posibil de taierea ce se executa.

Sa nu taie aproape, asezati sau sprijiniti de sistemul de taiere cu
plasma (distanta minima: 50cm).

Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de
taiere.

stanta minima d= 20cm (Fig. P).

- Aparatde clasa A:

Acest sistem de taiere cu plasma este conform cerintelor standardelor
tehnice pentru produsele cu folosire exclusiva in medii industriale
si in scopuri profesionale. Nu este asigurata corespondenta cu
compatibilitatea electr ica in cladirile de locuinte si in cele
conectate direct la o retea de ali de joasa i care
alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
OPERATIILE DE TAIERE CU PLASMA:
- In medii cu risc ridicat de electrocutare;
- In spatii ingradite;
- In prezenta materialelor inflamabile sau explozive;
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “Responsabil
expert” si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor
persoane calificate pentru interventii in caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise
la 7.10; A.8; A.10 din norma ,EN 60974-9: Echipament pentru
sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.
TREBUIE sa fie interzise operatiile de taiere in timp ce sursa de
curent este sustinuta de operator (ex. prin curele).
TREBUIE sa fie interzise operatiile de taiere cu operatorul situat la
inaltime fata de sol, in afara de cazul in care se folosesc platforme
de siguranta.
ATENTIE! SIGURANTA SISTEMULUI PENTRU TAIERE PLASMA.
Numai modelul de pi si cuplarea respectiva la sursa
de curent potri mdmatulor din "DATELE TEHNICE” garanteaza ca
sigurantele prevazute de fabricant sunt eficace (sistem de inter-
blocare).
NU FOLOSITI pistolete si partile de consum respective de origine

e.

Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a sistemului
de taiere cu plasma.

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

Sistem de taiere cu plasma cu aer comprimat, monofazat, ventilat. Permite
taierea rapida fara deformare pe otel, otel inoxidabil, oteluri galvanizate,
aluminiu, cupru, alama etc.

Ciclul de taiere este activat de un arc pilot, care se stabileste intre
electrodul mobil si duza/capota pistoletului datoritd curentului de
scurtcircuit intre aceste doud elemente: aceastd tehnologie permite,
pe langa tdierea continud, si taierea gratarelor din tabla si/sau a tablei
perforate.

De asemenea, reglarea curentului de la minim la maxim permite
asigurarea unei calitati ridicate a taierii la schimbarea grosimii si a tipului
de metal.

CARACTERISTICI PRINCIPALE

Dispozitiv pentru controlul tensiunii in pistolet.

- Dispozitiv pentru controlul presiunii aerului, scurtcircuit pistolet.
- Protectie termostatica.

Protectie absenta aerului (daca este prevazut).

Supratensiune, subtensiune.

- Afisarea presiunii aerului (daca este prevazut).

Comanda racire pistolet (daca este prevazut).

Compresor de aer intern (daca este prevazut).

ACCESORII DE SERIE

- Pistolet pentru tdiere cu plasma.

- Racord pentru conectare aer comprimat (daca este prevazut).
- Cablu de masa

ACCESORII LA CERERE

- Kit electrozi-duze de schimb.

- Pistolet taiere imbunatatit curent inalt (daca este prevazut).

- Kit electrozi-duze de schimb pentru pistolet imbunatatit curent inalt
(daca este prevazut).

- Kit gouging (daca este prevazut).

3. DATE TEHNICE

PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul sistemului de

taiere cu plasma sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu

urmatoarea semnificatie:
Fig. A

1- Norma EUROPEANA de referinta pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc si taiere cu plasma.

2-  Simbolul structurii interne a aparatului.

3-  Simbolul procedeului de taiere cu plasma.

4-  Simbolul S: aratd ca pot fi efectuate operatii de taiere intr-un mediu
cu risc ridicat de electrocutare (de ex. foarte aproape de mari mase
metalice).

5-  Simbolul liniei de alimentare:
1~: tensiune alternativa monofazata
3~:tensiune alternativa trifazata

6-  Gradul de protectie a carcasei.

7- Date caracteristice ale liniei de alimentare:
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-uU : Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului
(limitele admise + 10%):
-1+ Curent maxim absorbit de linie.

-l :Curentul efectiv de alimentare
8- Randamentul circuitului de taiere:

-U, :Tensiune maximadin gol (circuit de taiere deschis).

-1,/U, :Curent si tensiune corespunzatoare normalizatd care pot fi
debitate de la aparat in timpul tdierii.

-X :Raportul de intermitenta: arata perioada in care aparatul
poate debita curentul corespunzator (aceasi coloana). Se
exprima in % pe baza unul ciclu de 10 min. (de ex. 60% = 6
minute de functionare, 4 minute de stationare; s.a.m.d.).

In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (raportati
la temperatura mediului inconjurdtor de 40°C) intervine
protectia termica a aparatului (aparatul rdmane in stand-by
pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise.

- A/V-A/V: Indica gama de reglare a curentul de taiere (minim —
maxim) la tensiunea de arc corespunzdtoare.

9-  Numadr de inregistrare pentru identificarea aparatului (indispensabil
pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea
originii produsului).

10- = : Valorea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
protectia liniei.

11- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie
este indicata in capitolul 1 “Masuri de siguranta generale pentru
sudura cu arc”.

Observatie: Exemplul de placé indicatoare prezentat este orientativ in

ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale

datelor tehnice ale sistemul de téiere cu plasma achizitionat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

1

ALTE DATE TEHNICE:

- SURSA DE CURENT: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)

- PISTOLET: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2)

Greutatea aparatului este indicata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA SISTEMULUI DE TAIERE CU PLASMA
Aparatul este alcatuit din module de putere realizate pe circuit imprimat,
menite sa optimizeze siguranta functionarii cu un minim de intretinere.

(Fig. B)
1- Intrare linie de alimentare monofazica, grup redresor si condensatori
de filtrare.

2-  Punte de comutare cu tranzistori (IGBT) si tiristori; comuta tensiunea
redresata in tensiune alternativa de inalta frecventa si regleaza
puterea in functie de curentul/tensiunea de taiere necesara.

3- Transformator de inalta frecventa: Bobinajul primar este alimentat cu
tensiunea convertita de la blocul 2; acesta are functia de a adapta
tensiunea si curentul la valorile necesare operatiei de taiere si in
acelasi timp de a izola galvanic circuitul de tdiere de reteaua de
alimentare.

4- Punte redresoare secundara cu inductanta de filtrare: comuta
tensiunea / curentul alternativ furnizat de bobinajul secundar in
curent / tensiune continua cu ondulatie foarte redusa.

5-  Panou electronic de control si reglare: verifica instantaneu valorea
curentului de taiere fatd de cea setatd de catre operator; moduleaza
impulsurile de comanda a tiristorilor corespunzatori puntii de
comutare IGBT care efectueaza reglarea.

Determind raspunsul dinamic al curentului in timpul tdierii si
supervizeaza sistemele de siguranta.

DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $| CONECTARE
Panou anterior (Fig. C)
1- Pistolet cu conectare directa sau centralizata.

- Butonul pistoletului este singurul organ de control de la care pot fi

comandate inceputul si oprirea operatiilor de taiere.

- La fincetarea actiunii asupra butonului, ciclul este intrerupt
instantaneu in orice faza cu exceptia mentinerii aerului de récire
(post-aer).

Manevre accidentale: pentru validarea de inceput de ciclu,
actiunea asupra butonului trebuie sé fie exercitata pentru un timp
minim.

Siguranta electrica: functionarea butonului este blocata daca
port-duza izolanta NU este montata pe capul pistoletului sau daca
montarea sa este incorecta.

2- Cabluderetur.

3- Panou de control.

PANOU DE CONTROL (Fig. C1)

1- Butonreglare:
in orice modalitate permite reglarea curentului in mod continuu.
KOMPRESSOR

2- Led rosu semnalare blocare circuit interior aer comprimat
(daca este prevazut).
Cand este aprins indicd supraincalzirea bobinajelor motorului
electric de la bordul compresorului de aer.

NI
3- Il/‘?'( Led galben semnalizare alarma generald sau avertizare
consumabile pistolet.
Cand este aprins fix indicad supra-incalzirea unui component din
circuitul de putere sau 0 anomalie a tensiunii de alimentare de intrare
(supra si subtensiune).
SUPRA sau SUBTENSIUNE: blocheaza aparatul daca tensiunea de
alimentare este in afara intervalului +/- 15% faté de valoarea de pe
placuta.

Reluarea este automata (stingerrea ledului galben) dupé ce una din
anomaliile mentionate mai sus se incadreaza intre limitele admise.
Cand ledul clipeste indica consumabile care nu functioneaza
corespunzator si cauzele pot fi:

- uzura consumabilelor;

- consumabile asamblate incorect sau lipsd;

- pistolet defect;

- presiunea aerului prea scazuta sau absenta aerului in pistolet.
Semnalizarea dispare dupa un ciclu de taiere corect.

4- @ Led galben semnalizare prezenta tensiune in pistolet.

Cand este aprins, aratd ca circuitul de taiere este activat (iesire aparat

cu energie):

Arc Pilot sau Arc de Taiere "ON".

lesirea este energizata cand este apasat butonul pistoletului si nu

este prezenta nicio situatie de alarma.

lesirea masinii nu este energizata in urmatoarele cazuri:

- cu butonul pistoletului NE actionat (conditie de stand by cu consum
redus de energie);

-in timpul fazei de POST AER de racire;

- daca arcul pilot nu este transferat la piesa in timpul maxim de 2
secunde;

- daca arcul de tdiere se intrerupe din cauza distantei excesive
pistolet piesa;

- din cauza uzurii excesive a electrodului sau a indepartarii fortate a
pistoletului de piesa;

- dac intervine un sistem de SECURITATE sau o ALARMA.

5- $ Led verde semnalare prezenta tensiune retea si circuite
auxiliare alimentate.
Circuitele de control si serviciu sunt alimentate.

PANOU DE CONTROL (Fig. C2)
1- Butonreglare:
in orice modalitate permite reglarea curentului in mod continuu.

NI
2- H/_g_ Led galben semnalizare alarma generala sau avertizare
consumabile.
Cand este aprins fix indica supra-incalzirea unui component din
circuitul de putere sau o anomalie a tensiunii de alimentare de intrare
(supra si subtensiune).
SUPRA sau SUBTENSIUNE: blocheaza aparatul daca tensiunea de
alimentare este in afara intervalului +/- 15% fatd de valoarea de pe
placuta.

Reluarea este automata (stingerea ledului galben) dupa ce una din
anomaliile mentionate mai sus se incadreaza intre limitele admise.
Cand ledul clipeste indicd consumabile care nu functioneaza
corespunzator si cauzele pot fi:

- uzura consumabilelor;

- consumabile asamblate incorect sau lipsa;

- pistolet defect;

- presiunea aerului prea scazuta sau absenta aerului in pistolet;
Semnalizarea dispare dupa un ciclu de taiere corect.

3- Led galben semnalizare anomalie aer sau absenta aer.
Atuncicand este aprins, indica anomalie in circuitul de aer comprimat,
o astfel de conditie nu este neaparat din cauza problemelor interne
de etansare, se poate referi la conexiunea sau sursa de origine.
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4- _@ Led galben semnalizare prezenta tensiune in pistolet.
Cand este aprins, arata ca circuitul de taiere este activat (iesire aparat
cu energie):
Arc Pilot sau Arc de Taiere "ON".
lesirea este energizatd cand este apasat butonul pistoletului si nu
este prezenta nicio situatie de alarma.
lesirea masinii nu este energizata in urmatoarele cazuri:
cu butonul pistoletului NE actionat (conditie de stand by cu
consum redus de energie);
in timpul fazei de POST AER de récire;
- daca arcul pilot nu este transferat la piesa in timpul maxim de 2
secunde;
daca arcul de taiere se intrerupe din cauza distantei excesive
pistolet piesa;
- uzura excesivd a electrodului sau
pistoletului de piesa;
dacd intervine un sistem de SECURITATE sau o ALARMA.

indepértarea fortatd a

5- Led verde semnalare prezenta tensiune retea si circuite
auxiliare alimentate.
Circuitele de control si serviciu sunt alimentate.

6- Buton selectare MODURI
Permite selectarea urmatoarelor moduri de functionare:

- mmm  Modalitate taiere continua metale.

¥

ooo Modalitate de taiere cu arc mentinut si atunci cand nu este
transferat la piesa (taiere gratare sau table discontinue).

Modalitatea sanfrenare, potrivita pentru utilizarea cu
pistoletul prevazut cu materiale consumabile GOUGING (indepartare,
modelarea metalului prin topire).

~N
'

Leduri de afisare a p ii aerului u digital

2 in timp real ofera o indicatie a presiunii masurate (ledul

verde central presiune optimd, leduri galbene presiune slaba sau
excesivad).
8- Tasta AER

Prin@ apasarea acestui buton aerul continud sa iasa di pistolet

pentru o perioadd predeterminata de aproximativ 20 de secunde
(permite rdcirea pistoletului si/sau reglarea aerului in intervalul
optim).

PANOU POSTERIOR (Fig. D)

1- Cablude alimentare.

2- Intrerupitor general O - |
1 (ON) Generator gata de functionare.

3- Regulator de presiune (aer comprimat plasma) manual cu
manometru, daca este prevazut.

4 - Butonul reductorului de presiune (dacad este prevazut).

5- Racord conectare la sursa aer comprimat (dacd este prevazut).

5.INSTALAREA
ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE CU
A SISTEMUL DE TAIERE CU PLASMA NUMAI CAND ACESTA
ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA ALIMENTARE.
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

PREGATIREA

Scoateti aparatul din ambalajul sau original si montati piesele aferente
prezente in ambalaj.

Asamblarea cablului de retur - cleste de masa (Fig. E)

MODALITATEA DE RIDICARE A APARATULUI

Toate aparatele descrise in acest manual trebuie sa fie mentinute in
suspensie folosind manerul sau cureaua din dotare daca este prevazuta
pentru model.

Modalitatea asamblare curea Mod (FIG. F).

POZITIONAREA APARATULUI
Stabiliti locul de instalare a aparatului astfel incat sa nu existe vreun
obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire; in
acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira praf, aburi corozivi, umiditate etc.
Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului.
ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana
A corespunzzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si
pentru a preveni rastunarea sau deplasarile periculoase ale
aparatului.

CONECTARILE CIRCUITULUI DE TAIERE

Predispuneti o linie de distributie aer comprimat cu presiunea si debitul

minim indicate in tabelul 2 (TAB. 2).

Asamblare, conectare reductor de presiune (Fig. G).

IMPORTANT!

Nu depdsiti presiunea maxima de intrare de 8 bar. Aerul care contine

cantitati mari de umiditate sau de ulei poate provoca o uzurd excesiva

a partilor de consum sau poate deteriora pistoletul. Dacd existd indoieli

cu privire la calitatea aerului comprimat avut la dispozitie, se recomanda

folosirea unui uscator de aer, de instalat in amont de filtrul de intrare.

Conectati, folosind un tub flexibil, conducta de aer comprimat la aparat,

folosind

racordul din dotare de montat pe filtrul aerului de admisie.

Conectarea cablului de intoarcere al curentului de taiere.

Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablul de retur (in

mm?) pe baza curentului maxim debitat de aparat.

Conetati cablul de retur al curentului de taiere la piesa de taiat sau la

bancul metalic de sprijin cu respectarea urmatoarelor masuri de

precautie:

- Verificati ca s-a stabilit un bun contact electric indeosebi daca sunt

taiate table cu invelisuri izolante, oxidate etc.

Efectuati conectarea la masa cat mai aproape posibil de zona de taiat.

- Utilizarea unor structuri metalice care nu fac parte din piesa in lucru,
drept conductor de retur al curentului de taiere, poate fi periculoasa
pentru siguranta si poate da rezultate insuficiente la taiere.

- Nu efectuati conectarea la masa pe partea piesei care trebuie
indepdrtata.

Conectarea pistoletui pentru taiere cu plasma (Fig. H) (daca este

prevazuta).

Introduceti terminalul tata al pistoletului in conectorul centralizat situat

pe panoul frontal al masinii, facand sa coincidd cheia de polarizare.

Insurubati pana la capat, in sens orar, inelul de blocare pentru a garanta

trecerea aerului si a curentului fard pierderi.

La unele modele, pistoletul furnizat este deja conectat la sursa de curent.

IMPORTANT!

Inainte de inceperea operatiunilor de taiere, verificati montarea corects a

partilor de consum, inspectionand capul pistoletului dupa cum se arata in

capitolul "TNTRE]’INERE PISTOLET".

ATENTIE!

SIGURANTA SISTEMULUI TAIERE PLASMA.

Numai modelul de pistolet prevazut si cuplarea respectiva la sursa de

curent asa cum se arata in TAB. 2 garanteaza ca sigurantele prevazute

de fabricant sunt eficace (sistem de inter-blocare).

- NU FOLOSITI pistolete si parti de consum aferente de origine
diferita.

- NU INCERCATI SA CUPLATI LA SURSA DE CURENT pistolete
fabricate pentru procedee de taiere sau sudura neprevazute in
aceste instructiuni.

Nerespectarea acestor reguli poate crea grave pericole pentru

siguranta fizica a utilizatorului si daune pentru aparat.

CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- Inainte de efectuarea oricérei legéturi electrice, controlati ca tensiunea
si frecventa de retea disponibile la locul de instalare corespund cu
datele de pe placa indicatoare a aparatului.

Sursa de curent trebuie sa fie conectatd numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.
Pentru a garanta protectia fatd de contactul
intrerupatoare diferentiale de tipul:

) pentru aparate monofazate;.

indirect folositi

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker)
se recomanda conectarea sursei de curent la o retea de alimentare care
are o impedanta la borne inferioara valorii in tabelul 1 (TAB.1).

Sistemul de taiere cu plasma nu corespunde cerintelor normei IEC/EN
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61000-3-12.
Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul
sau utilizatorul trebuie sa verifice daca sistemul de tdiere cu plasma poate
fi conectat (dacd este necesar, consultati societatea de distributie).
Stecherul si priza.
Conectati la cablul de alimentare un stecher standard (3P+0) cu capacitate
corespunzatoare si predispuneti o priza de retea prevazuta cu sigurante
fuzibile sau cu un intrerupator automat; terminalul de impamantare
trebuie conectat la conductorul de impamantare (galben-verde) al liniei
de alimentare.
Tabelul 1 (TAB.1) indicd valorile recomandate in amperi pentru
sigurantele cu temporizare, alese pe baza curentului nominal maxim
furnizat de sursa de curent si pe baza tensiunii nominale de alimentare.
ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate
poate duce la nefunctionarea sistemului de siguranta
prevazut de fabricant (clasa 1) cu riscuri grave pentru
persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

6. TAIERE CU PLASMA: DESCRIEREA PROCEDURII

Arcul cu plasma si principiul de aplicare la tdierea cu plasma.

Plasma este un gaz incalzit la o temperatura extrem de ridicata si ionizat
astfel incat sa devina conductor din punct de vedere electric.

Acest procedeu de taiere utilizeazd plasma pentru a transfera arcul
electric la piesa metalica care este topita de caldura si separata.

Pistoletul foloseste aer comprimat provenind de la o singurd alimentare
atat pentru gazul plasma cat si pentru gazul de racire si protectie.
Amorsare arc pilot.

Pornirea ciclului este determinata de un curent pilot care circula intre
electrod (polaritate -) si duza pistoletului (polaritate +) si de activarea
fluxului de aer care deschide scurtcircuitul intre aceste doua elemente.
Apropiind pistoletul de piesa de tdiat, conectat la polaritatea (+) a sursei
de curent, arcul pilot este transferat instaurdnd un arc plasma intre
electrod (-) si piesa (arc de taiere). Arcul pilot este exclus de indata ce arcul
de taiere se stabileste intre electrod si piesa.

Timpul de mentinere a arcului pilot setat din fabrica este de 2sec (4
secunde in modul GOUGING).

Daca transferul arcului la piesa nu se efectueaza in acest timp, ciclul este
blocat in mod automat cu exceptia mentinerii aerului de récire.

Pentru inceperea unui nou ciclu trebuie sa eliberati butonul pistoletului
si sa il apasati din nou.

Operatiuni preliminare.

Inainte de a incepe operatiunile de taiere, verificati montarea corecta a

partilor de consum, inspectionand capul pistoletului dupa cum se arata

in paragraful "INTRETINERE PISTOLET".

Aprindeti sursa de curent si setati curentul de téiere (Fig. C1-1 si C2-1)

pe baza grosimii si a tipului de material metalic care trebuie taiat.

- Daca este prevazut, apasati butonul aer (Fig. C-2) producand efluxul de

aer.

Reglati presiunea aerului pana cand cititi pe display valoarea presiunii

necesare in functie de pistoletul utilizat (TAB. 2).

- Actionati asupra butonului: trageti in sus pentru a debloca si rotiti

pentru aregla presiunea la valoarea indicata in DATE TEHNICE PISTOLET.

Cititi valoarea necesara pe manometru; impingeti butonul pentru a

bloca reglarea.

- Lasati sa se termine spontan efluxul aerului pentru a usura indepartarea
eventualului condens acumulat in pistolet.

in lipsa butonului de aer aceasts faza de reglare se realizeaza prin

apasarea si eliberarea butonului pistoletului, astfel incat sa creeze,

oricum, efluxul de aer.

Operatia de taiere (Fig. I).

- Tinand pistoletul perpendicular pe materialul care urmeaza sé fie taiat,

aduceti duza pistoletului in contact cu piesa.

Apasati butonul pistoletului, dupa aproximativ 1 secunda se obtine

amorsarea arcului pilot.

- Daca distanta este corespunzatoare, arcul pilot se transferd imediat la

piesa determinand arcul de téiere.

Deplasati pistoletul pe suprafata piesei de-a lungul liniei ideale de

taiere cu avansare regulata.

- Adaptati viteza de taiere in functie de grosimea si de curentul selectat,
verificand ca arcul care iese din suprafata inferioara a piesei capata
o inclinare de aproximativ 15° pe verticala in sens opus directiei de
avansare.

Forare (Fig. L).
Pentru a efectua aceasta operatie sau pentru a efectua porniri in centrul
piesei.

Amorsati cu pistoletul la un unghi de aproximativ 30° si duceti-l cu o
miscare progresiva intr-o pozitie perpendiculara pe materialul care
urmeaza sa fie taiat.

Aceastd procedura evitd ca reveniri de arc sau de particule topite sa strice
gaura duzei reducandu-i rapid functionalitatea.

Gauriri de piese cu o grosime pand la 25% din maximul prevazut in gama
de utilizare pot fi efectuate direct.

Operatiunea de taiere pe gratar (daca este prevazuta).

Pentru a tdia pe tabla perforata sau pe gratare, poate fi utild activarea

acestei functii.

Selectati cu butonul “selectare moduri” (Fig. C-2) modul de taiere gratar.

La sfarsitul taierii, tinand apasat butonul pistoletului, arcul pilot se va

reaprinde automat.

Utilizati aceasta functie numai dacé este necesar pentru a evita o uzura

inutila a electrodului si a duzei.
ATENTIE! In aceasta modalitate se recomanda utilizarea

A electrozilor si a duzelor cu di dard. in conditii
deosebite, utilizarea electrozilor si a duzelor prelungite ar

putea cauza intreruperi ale arcului de taiere.

7. INTRETINERE
ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
A INTRETINERE ASIGURATI-VA CA SISTEMUL DE TAIERE CU
PLASMA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

INTRETINERE OBISNUITA
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE
CATRE OPERATOR.

PISTOLET (FIG. M)

Periodic, in functie de intensitatea folosirii, verificati starea uzurii partilor

pistoletului interesate de arcul plasma.

Frecventa inlocuirii consumabilelor depinde de mai multi factori: asa cum

este indicat in paragraful ,DEFECTELE DE TAIERE CELE MAI COMUNE",

1- Port-duza.
Desurubati-o manual din capul pistoletului. Efectuati o curatare
atentd sau inlocuiti-o daca este deteriorata (arsuri, deformari sau
crapaturi). Verificati integritatea sectorului metalic superior (actuator
sigurantd pistolet).

2- Duza/Hota.
Controlati uzura gaurii de trecere a arcului plasma si a suprafetelor
interne si externe. Dacd gaura este largita fata de diametrul original
sau deformat, inlocuiti duza. Dacd suprafetele sunt deosebit de
oxidate, curatati-le cu hartie abraziva foarte fina(FIG. N).

3- Inel distribuitor aer / Difuzor.
Verificati cd nu sunt prezente arsuri sau crapaturi sau ca nu sunt
infundate gaurile de trecere a aerului. Daca este deteriorat, inlocuiti-l
imediat.

4- Electrod.

inlocuiti electrodul atunci cand adéncimea craterului care se
formeaza pe suprafata emitdtoare este de circa 1.5 mm (FIG. O).
5- Corp pistolet, maner si cablu.
In mod normal, aceste componente nu necesitd o intretinere
deosebita, cu exceptia unei inspectii periodice si a unei curatari
atente de efectuat fard a folosi solventi de orice natura. Daca se
observa daune la izolatie precum fracturi, crapaturi si arsuri sau
slabirea conductorilor electrici, pistoletul nu mai poate fi utilizat
deoarece conditiile de siguranta nu sunt satisfacute.
Tn acest caz reparatia (intretinere extraordinaré) nu poate fi efectuata
la fata locului, ci delegatd unui centru de asistenta autorizat, in
masura sa efectueze probele speciale de testare dupa reparatie.
Pentru a mentine eficienta pistoletului si a cablului este necesara
adoptarea unor masuri de precautie:
Nu puneti in contact pistoletul si cablul cu parti calde sau incinse.
- Nu supuneti cablul unor eforturi de tractiune excesive.
Nu treceti cablul peste colturi ascutite, taioase sau suprafete
abrazive.
- Adunati cablul in colace ordonate daca lungimea sa este mai mare
decat trebuie.
Nu treceti cu niciun mijloc deasupra cablului si nu il calcati.
ATENTIE! inainte de efectuarea oricirei interventii
A asupra pistoletului, lasati-l sa se raceasca cel putin
pentru tot timpul de “post-aer”
- Cu exceptia cazurilor deosebite, se recomanda
electrodului si a duzei in acelasi timp.
- Respectati ordinea de montare a componentelor pistoletului

nlocuirea
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(inversa fata de demontare).
- Fiti atenti ca inelul distribuitor sa fie montat in directia corecta.
Montati din nou port-duza, insuruband-o pana la capat manual
prin fortare usoara.
- In nici un caz nu montati port-duza fird a fi montat inainte
electrodul, inelul distribuitor si duza.
Evitati sa mentineti inutil aprins arcul pilot in aer, pentru a nu mari
consumarea electrodului, a difuzorului si a duzei.
- Nu strangeti electrodul cu forta excesiva pentru ca riscati sa
deteriorati pistoletul.
Promptitudinea si procedura corecta a controalelor asupra
partilor de consum ale pistoletului sunt vitale pentru siguranta si
functionalitatea sistemului de taiere.
Daca se observa daune ale izolatiei precum fracturi, crapaturi si
arsuri sau slabirea conductorilor electrici, pistoletul nu mai poate
fi folosit deoarece nu sunt satisfacute conditiile de siguranta. in
acest caz reparatia (intretinerea speciald) nu poate fi efectuata
la fata locului, ci trebuie incredintata unui centru de asistentd
autorizat, in masura sa efectueze probele speciale de testare dupa
reparatie.

Filtru aer comprimat (Fig. G).

- Filtrul este prevazut cu evacuarea automata a condensului, de fiecare
data cand este deconectat de la linia de aer comprimat.

Controlati periodic filtrul, daca observati prezenta apei in pahar
se poate efectua purjarea manuald, impingand in sus racordul de
evacuare.

in cazul in care cartusul filtrant este deosebit de murdar, este necesara
inlocuirea acestuia pentru a evita pierderi de sarcina excesive.

INTRETINEREA SPECIALA
OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALATREBUIE SA FIEEFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT iN DOMENIUL
ELECTRIC S| MECANIC, IN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC
SR IEC/EN 60974-4.
ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI
A APARATULUI PENTRU AVEA ACCES LA INTERIORUL
ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT Sl
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului
pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile
sub tensiune.
Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de
gradul de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati
praful depozitat pe transformator, redresor, inductantg, rezistente prin
insuflarea cu aer comprimat uscat (max 10 bar).
Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice;
curatati-le pe acestea din urma cu o perie moale sau cu solventi
corespunzatori.
Tn timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice s& fie stranse
bine iar cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolatiei.
- Verificati integritatea si etanseitatea tevilor si a racordurilor din circuitul
cu aer comprimat.
La terminarea acestor operatii repozitionati panourile aparatului
strangand bine suruburile de fixare.
- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de tdiere cu aparatul deschis.
Dupé efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si
cablajele cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact
cu piesele in migcare sau cu piesele care pot atinge temperaturi ridicate.
Infasurati toti conductorii cum erau initial, avand grija sé tineti separate
intre ele conexiunile transformatorului primar de inalta tensiune de
cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.
Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

8. DEPISTARE DEFECTIUNI

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI NU ESTE

CORESPUNZATOARE $I INANTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI

SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA

AUTORIZAT CONTROLATI CA:

- Nu este aprins ledul care indica interventia sigurantei termice in caz de
supratensiune, subtensiune sau de scurtcircuit.

- Asigurati-va ca raportul intermitentd nominald este corespunzator; in
caz de interventie a protectiei termostatice asteptati racirea naturala a
aparatului, verificati functionalitatea ventilatorului.

- Controlati tensiunea liniei: daca valoarea este prea ridicatd sau prea
joasd aparatul ramane blocat.

- Controlati ca nu existd un scurtcircuit la iesirea aparatului: in acest caz
se procedeaza la eliminarea inconvenientului.

- Conectdrile circuitului de tdiere sunt efectuate corect, indeosebi clestele
cablului de masa este conectat efectiv la piesa si fara interpunerea unor
materiale izolante (ex. vopseluri).

DEFECTE DE TAIERE MAI OBISNUITE
In timpul operatiilor de taiere se pot prezenta defecte de executie ce nu
pot fi atribuite de obicei anomaliilor de functionare a instalatiei ci altor
aspecte operative precum:
a- Penetrare insuficienta sau formare excesiva de zgura:
- Viteza de taiere prea ridicata.
- Pistolet prea inclinat.
- Grosime piesa excesiva sau curent de taiere prea scazut.
- Presiune-debit aer comprimat necorespunzatoare.
- Electrod si duza pistolet uzate.
- Varf port-duzd necorespunzator.
b - Lipsa transferului arcului de taiere:
- Electrod consumat.
- Contact gresit al bornei cablului de intoarcere.
c- Intreruperea arcului de tiiere:
- Viteza de taiere prea scazuta.
- Distanta pistolet-piesa excesiva.
- Electrod consumat.
- Interventia unei protectii.
d- Taiereinclinata (ne-perpendiculara):
- Pozitie pistolet incorecta.
- Uzurd asimetricd a gdurii duzei si/sau montare incorecta a
componentelor pistoletului.
- Presiune necorespunzatoare a aerului.
e- Uzura excesiva a duzei si electrodului:
- Presiunea aerului prea joasa.
- Aer contaminat (umiditate, ulei sau alti contaminanti).
- Port-duza deteriorat.
- Exces de amorsdri ale arcului pilot in aer.
- Viteza excesiva cu intoarcerea particulelor topite pe componentele
pistoletului.
Lungimea medie a taierii.
Calitatea aerului (prezenta uleiului, umiditatii sau a altor
contaminanti).
- Perforarea metalului sau taierea pornind de la margine.
Distanta pistolet-piesa necorespunzatoare atunci cand se taie.
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BRUKSANVISNING

VIKTIGT! INNAN SYSTEMET FOR PLASMASKARNING BORJAR ATT
ANVANDAS SKA BRUKSANVISNINGEN LASAS IGENOM NOGGRANT!

SYSTEM FOR PLASMASKARNING AVSETT FOR INDUSTRIELLT OCH
PROFESSIONELLT BRUK

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR PLASMASKARNING

Operatdren maste vara vél insatt i hur sy for pl karning

ska anvindas pa ett sdkert satt, vidare maste han vara informerad

om riskerna i band med bag: och tillhérande tekniker,

de respel arderna o:h nodfallsprocedurerna.

(Se aven norm “EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
llation och indning”).

/AN

- Undvik direktkontakt med skarkretsen; spanningen pa tomgang
fran sy for pl karning kan under vissa férhallanden
vara farlig.
Stang av skdrsystemet och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter skirkretsens kablar eller utfor nagra kontroller eller
reparationer.
Sténg av sy for p karning och koppla fran den fran
elnédtet innan du byter ut forslitningsdetaljer pa skdrbrannaren.
Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande
normer och sakerhetslagst ing.

for p g far endast anslutas till ett
matningssystem med en neutral ledning ansluten till jord.
Forsakra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.
A d inte for pl. karning i fuktig eller vat miljo
elleriregn.
Anvénd inte kablar som har dalig isolering eller 16sa anslutningar.

2 VAN

Svetsa inte pa e eller rorl som i
har innehallit brandfarliga amnen i vétske- eller gasform.

Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
l6sningsmedel eller i ndrheten av sadana @mnen.

Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

Avldgsna alla brandfarliga amnen (t.ex. trd, papper, trasor, m.m.)
fran arbetsomradet.

Forsdkra er om att ventilationen éar tillfredsstillande eller
anvand er av nagot hjilpmedel for utsugning av réken som
plasmaskérningsarbetet producerar; det ar nédvandigt med en
systematisk kontroll for att bedoma granserna fér exponeringen
for rok fran skdrarbetet, beroende pa rokens sammanséttning
och koncentration samt exponeringens langd.

POL OO

- Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i forhallande
till plasmabrannarens skdarmunstycke, stycket som bearbetas

vdd

ve g

Y

behall hall

- eller

och 1l dad lldelar som befii sig i narheten
(atkomliga).
Detta kan i normala fall uppnas genom att man bér

skyddshandskar, skor, skydd for huvudet och skyddsklader
som &r dda for and samt av
isolerande plattformar eller mattor.

@ampliga personliga skyddsutrustningar (Tab. 1).

QERE®O®

a fororsakar uppkommandet av
elektromagnetlska falt (EMF) som lokaliseras runt skarkretsen.

De elektromagnetiska filten kan férorsaka storningar pa viss

medicinteknisk  utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer,

metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som bér en sadan

utrustning. Till exempel kan de forbjudas tilltrade till det omrade

som forp inds vid.

Detta sy for ning uppfyller kraven i tekniska

normer for produkter som enbart ar avsedda att anvandas inom

industrin och for professionellt bruk. Over Ise med de

grundldggande begrinsningarna for ménsklig exponering av

elektromagnetiska falt i hemmet kan ej garanteras.

y
I

d.

Operatoren ska tillampa féljande forf: for att
exponeringen av de elektromagnetiska félten:

Fixera enheten sa néra de tva kablarna som méjligt.
Huvudet och dverkroppen ska hallas pa sa langt avstand som
mojligt fran skarkretsen.

Snurra inte kablarna runt omkring kroppen.

Skar inte med kroppen mitt i skarkretsen. Hall bada kablarna pa
samma sida om kroppen.

Kabeln for skdrstrommens aterledning till arbetsstycket att skira
ska anslutas sa nara som mojligt den pagaende skarningen.

Skar inte i ndrheten av sy for p karning, sittande pa
det eller stodd mot det (minimiavstand: 50 cm).
Lamna inga ferromagnetiska foremal i narheten av skarkretsen.
Minimiavstand d= 20 cm (Fig. P).

0N

- Apparat av klass A:

Detta sy for pl. karning uppfyller kraven i tekniska
normer for produkter som endast &dr avsedda att anvandas inom
industrin och for profe lit bruk. Over Ise med
elektr g k K tibilitet i hushallsbyggnader och i

byggnader som &r direkt kopplade till ett elndt med lagspanning for
eldistribution till hushéllsbyggnader garanteras inte.

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER
PLASMASKARNINGENS ARBETSSKEDEN:
- i miljé med 6kad risk for elektrisk stot;
- i angriansande utrymmen;
- i ndrvaro av brandfarligt eller explosivt material;
MASTE f6rst bedémas av en "Ansvarig expert” och alltid utféras
i ndrvaro av andra personer som &r skolade for ett eventuellt
ingrepp i en nodsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som
beskrivs i 7.10; A.8; A.10 i normen “EN 60974 9: Apparater for
bag . Del 9: | llation och a
Det MASTE vara forbjudet att utfora skararbeten medan
operatéren haller i stromkallan (t.ex. med hjilp av remmar).
Det MASTE vara forbjudet att utfora skirarbeten med operatéren
upplyft fran marken, férutom vid en eventuell anvéndning av en
sakerhetsplattform.

- VIKTIGT! SAKERHETSANORDNINGAR PA SYSTEMET FOR
PLASMASKARNING.

Endast andandet av den dd dell pa
skdarbrannaren och med dd | med

stromkallan enllgt anvisningarna i kapitlet ”TEKNISKA DATA” kan

Skydda alltid 6gonen med sérskilda filter som Gver

med bestammelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som ar
monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller kraven i UNI EN
175.

Anviand sarskilda brandskyddsklader (som uppfyller kraven i
UNI EN 11611) och svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN
12477) och undvik att exponera huden for ultraviolett stralning
och infraréd stralning som produceras av baden; skyddet ska
aven gélla personer i narheten via skdarmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.

Bullerniva: Det kan hinda att vid speciellt intensiva skararbeten
den dagliga bullerexponeringen (LEPd) som uppstar ar lika med
eller 6ver 85db(A). Det ir i dessa fall obligatoriskt att anvénda
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sdkerh na som tillverkaren har forsett systemet
med fungera korrekt (sparrsystem).
ANVAND INTE skirbrénnare och tillhd
med olika ursprung.

FORSOK INTE ATT KOPPLA brinnare som ar avsedda for skir- eller
svetsarbeten som inte anges i dessa anvisningar till stromkallan.
FORSUMMELSE ATT IAKTTA DESSA REGLER kan leda till
ALLVARLIGA fysiska sdkerhetsrisker for anvandaren och till
skador pa apparaten.

d. N

forsli

aljer




A ATERSTAENDE RISKER

2.

TIPPNING: placera plasmaskéararens stromkalla pa en horisontell
yta med en lamplig kapacitet till massan; i annat fall (t.ex. lutande
eller osammanhiangande golv, m.m.) finns det risk for tippning.

FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda systemet for
plasmaskarning fér nagot annat an vad den &r avsedd for.

y for g
forhand har | I

eller fér matning.

g far inte lyftas upp om man inte i
fran alla ledni /ror for | lii

Det dr forbjudet att anvianda handtaget for att hanga upp systemet
for plasmaskérning.

INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Plasmaskarsystem med tryckluft, enfas, ventilerat. Tilldter att utféra
snabba deformationsfria skarningar i stal, rostfritt stal, galvaniserat stal,
aluminium, koppar, massing osv.

Skarcykeln aktiveras av en pilotbdge som uppstar mellan den
rorliga elektroden och brénnarens munstycke/képa pa grund av
kortslutningsstrommen mellan dessa tva element. Utéver kontinuerlig
skarning tillater denna teknik dven skdrning av gallerplat och/eller
perforerad plat.

Pa grund av att strommen kan justeras fran minimum till max kan dven
mycket hog skérkvalitet garanteras med olika tjocklekar och metalltyper.

HUVUDEGENSKAPER

Overvakning av brénnarens spanning.

Overvakning av tryckluft och kortslutning i brannare.
Termostatiskt skydd.

Skydd mot luftavbrott (pa vissa modeller).
Overspanning, underspanning.

Visning av lufttryck (pa vissa modeller).

Reglage for kylning av brannare (pa vissa modeller).
Inre luftkompressor (pa vissa modeller).

EDFOLJANDE TILLBEHOR

Brannare for plasmaskarning.

Koppling for anslutning av tryckluft (pa vissa modeller).
Jordkabel.

EXTRA TILLBEHOR

3.

Reservdelssats med elektroder-munstycken.
Forstarkt hogstromsbrannare (pa vissa modeller).
Reservdelssats ~ med  elektroder-munstycken
hoégstromsbrannare (pa vissa modeller).
Gouging-sats (pa vissa modeller).

for  forstarkt

TEKNISKA DATA

INFORMATIONSSKYLT

Den viktigaste informationen gaéllande anvandningen av systemet
for plasmaskarning och dess prestationer finns sammanfattad pa en
informationsskylt med foljande betydelse:

Fig. A
EUROPEISK referensnorm gallande sékerhet och konstruktion av
maskiner for bagsvetsning och plasmaskarning.
Symbol for maskinens inre struktur.
Symbol for processen for plasmaskarning som férutses.
Symbolen S: indikerar att skdrarbeten kan utféras i miljo med 6kad
risk for elektrisk stot (t. ex. i narheten av stora metallmassor).
Symbol fér matningslinjen:
1~: enfas vaxelspanning;
3~: trefas véaxelspanning.
Holjets skyddsgrad.
Matningslinjens egenskaper:
-U, :Véxelspdnning och frekvens for matning av maskinen
(tillatna grénser +10%):

-1 - Maximal strém som absorberas av linjen.

-1, : Reell matningsstrém
Skarkretsens prestationer:

-U, :Maximal spanningstopp pa tomgang (6ppen skarkrets).

-1,/U, :Motsvarande normaliserad strdm och spdnning som kan
fordelas av maskinen under skérningen.

-X : Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken

maskinen kan férdela den motsvarande strémmen (samma

kolonn). Detta uttrycks i %, baserad p& en cykel pa 10
minuters (t.ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och
sa vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (vérden pa skylten, refererar
till 40°C omgivande temperatur) Gverskrids kommer det
termiska skyddet att ingripa ( maskinen kommer att vara i
stand-by tills dess temperatur ligger inom grénserna).
- A/V-A/V: Indikerar skalan for installning av skarstrommen
(minimum- maximum) och motsvarande bagspanning.
Serienummer for identifiering av maskinen (oumbarlig vid teknisk
service, bestéllning av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).

10- == : Varde for de fordrdjda sdkringar som ska anvandas for att

1-

skydda linjen.
Symboler som hénvisar till sékerhetsnormer vars betydelse forklaras
i kapitel 1“Allmanna sakerhetsanvisningar for plasmaskarning”.

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns har & symbolerna och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for tekniska data pa ert
system for plasmaskarning maste avldsas direkt pa den skylt som finns
pé sjalva maskinen.

ANDRA TEKNISKA DATA:

- STROMKALLA : se tabell 1 (TAB.1)

- BRANNARE : se tabell 2 (TAB.2)
Maskinens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SYSTEMET FOR PLASMASKARNING
Maskinen bestar av kraftenheter som har monterats pa ett specialtillverkat
kretskort for att optimera tillforlitligheten och minska underhallet.

1-
2-

(Fig. B)
Anslutning av primérsidan (enfas), likriktare och kondensator.
Transistorbrygga (IGBT) och drivenheter: omvandlar den likriktade
spanningen till hogfrekvent hackad véxelspanning och gor det
mojligt att reglera effekten beroende pa vilken strom/ spanning som
krévs vid skararbetet.

Hogfrekvenstransformator: priméarlindningarna matas med den
omvandlade spanningen fran block 2. Funktionen hos kretsen ar att
anpassa spanning och strém till de varden som kravs for skarningen
och samtidigt isolera skarkretsen fran elnatet.

Sekundar likriktarbrygga med drossel: omvandlar den hackade
strom/-spanningen fran sekundarlindningen till en kontinuerlig
strém/spanning med liten vaglangd .

Elektronik- och styrkort: 6vervakar momentant skarstrémmens
varde och jamfor detta med det vdrde som stéllts in av operatdren,
samt hanterar kommandona fran POWER MOS drivenheten som styr
regleringen. Faststaller strommens dynamiska svar under skarningen
och dvervakar sékerhetssystemen.

ANORDNINGAR FOR KONTROLL, JUSTERING OCH ANSLUTNING
Kontrollpanel (Fig. C)

1-

2-
3-

Brannare med direktkoppling eller centralstyrd koppling.

- Knappen pa brannaren ar det enda reglaget som kan anvandas for

att starta och stoppa skdrningen.

Nar knappen slapps avbryts funktionscykeln omedelbart i vilken

fas som helst, forutom i den stund som kylluften bibehlls

(efterluft).

Oavsiktliga manovrer: For att ge medgivande till driftcykelns

start ska knappen hallas intryckt i minst en viss tid.

- Elektrisk sakerhet: Knappens funktion ar hindrad om det
isolerande munstycksfastet INTE har monterats pa brannarens
skarhuvud, eller om det monterats felaktigt.

Aterledarkabel.

Kontrollpanel.

KONTROLLPANEL (Fig. C1)

1-

3-
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Justeringsratt:
| vilket funktionsldge som helst kan strémmen justeras pa ett
kontinuerligt satt.
KOMPRESSOR

Rod lysdiod signalerar att den inre tryckluftskretsen &r
blockerad (pa vissa modeller).
Nér den ar tand betyder det att luftkompressorns elmotor har
overhettade lindningar.

NI
Il/_/'a_ Gul lysdiod signalerar ett allmént larm eller varnar om
brannarens forbrukningsmaterial.

Nér lampan har fast ljus betyder det att nagon av strdmkretsens
delar ar 6verhettad eller att det &r fel pa inspanningen (6ver- eller



underspanning).
OVER-  eller UNDERSPANNING: Blockerar maskinen om
matningsspanningen ligger utanfér gransomradet +/-15 % jamfort
med maérkvérdet.

Det aterstalls automatiskt (den gula lysdioden sldcks) nér ett av de tre
ovannamnda problemen &ter ligger inom tilldtna granser.

Nar lampan blinkar betyder det att forbrukningsmaterialet fungerar
daligt och kan bero pa foljande:

- Slitet forbrukningsmaterial.

- Forbrukningsmaterial som &r felmonterade eller saknas.

- Fel pad brannaren.

- For lagt lufttryck eller avsaknad av luft i brannaren.

Signaleringen férsvinner efter en korrekt skércykel.

4- Gul lysdiod signalerar att spanning finns i brannaren.
Nar den ar tand anger den att skarkretsen &r aktiverad (stromférsedd
maskinutgang):
Pilotbage eller Skarbage “PA"
Utgéangen ar stromférsedd nar brannarens knapp trycks in och inget
larm &r aktivt.
I foljande fall &r inte maskinutgangen stromforsedd:
- Nar knappen pa brannaren INTE &r intryckt (standby-ldge med lag
stromforbrukning).
Under kylfasen med EFTERLUFT.
Om pilotbagen inte Gverfors till detaljen inom maxtiden pa 2
sekunder.
Om skarbagen avbryts pa grund av for stort avstdnd mellan
brannare och detalj.
- Om elektroden ar mycket sliten eller om brénnaren tvingas bort
fran detaljen.
Om ett SAKERHETSSYSTEM eller ett LARM utldser.

5- Gron lysdiod signalerar att det finns néatspanning och att
extrakretsarna matas.
Styr- och hjalpkretsarna matas.

KONTROLLPANEL (Fig. C2)

1- Justeringsratt:
| vilket funktionsldge som helst kan strommen justeras pa ett
kontinuerligt satt.

NI
2- Il/ =4 " Gul lysdiod signalerar ett allmant larm eller varnar om
forbrukningsmaterialet.
Nér lampan har fast ljus betyder det att nagon av stromkretsens
delar ar 6verhettad eller att det &r fel pa inspanningen (6ver- eller
underspanning).
OVER-  eller UNDERSPANNING: Blockerar maskinen om
matningsspanningen ligger utanfor gransomradet +/-15 % jamfort
med maérkvérdet.

Det aterstalls automatiskt (den gula lysdioden slécks) nér ett av de tre
ovannamnda problemen ater ligger inom tilldtna grénser.

Nar lampan blinkar betyder det att forbrukningsmaterialet fungerar
daligt och kan bero pa féljande:

- Slitet férbrukningsmaterial.

- Forbrukningsmaterial som &r felmonterade eller saknas.

- Fel pad brannaren.

- For lagt lufttryck eller avsaknad av luft i brannaren.

Signaleringen forsvinner efter en korrekt skarcykel.

3- -{;- Gul lysdiod signalerar fel pa eller avsaknad av luft.
Nér lampan &r tand betyder det att det &r fel pa tryckluftskretsen. Det
innebar inte nédvandigtvis problem i den inre tatningen, utan kan
dven bero pa anslutningen eller tryckluftskallan.

4- Gul lysdiod signalerar att spanning finns i brannaren.
Nar den &r tand anger den att skédrkretsen ar aktiverad (stromforsedd
maskinutgang):
Pilotbage eller Skarbage “PA"
Utgangen matas med energi nar brannarens knapp trycks in och
inget larm &r aktivt.
IfoIJande fall matas inte maskinutgangen med energi:
Nér knappen pa brannaren INTE &r intryckt (standby-lage med lag
stromforbrukning).
Under kylfasen med EFTERLUFT.
- Om pilotbdgen inte 6verfors till detaljen inom maxtiden pa 2
sekunder.

- Om skédrbagen avbryts p& grund av for stort avstand mellan
brénnare och detalj.

Om elektroden ar mycket sliten eller om brannaren tvingas bort
fran detaljen.

Om ett SAKERHETSSYSTEM eller ett LARM utléser.

5- @ Gron lysdiod signalerar att det finns natspanning och att
extrakretsarna matas.
Styr- och hjélpkretsarna matas.

-}
'

Ratt for val av funktionslage
Anvénds for att vélja féljande funktionslagen:

LF

¥

w
oo Ldge med bibehallen skdrbage dven nar den inte Gverfors
till detaljen (skdrning av gallerplat eller oregelbundna platar).

Kontinuerligt metallskarningslage.

Gashyvlingsldge, passar for bréannare férsedda med
GOUGING-forbrukningsmaterial (borttagning och formning av
metall via smaltning).

7 - Lysdioder for visning av lufttrycket pa digital manometer

) Anger det uppmatta lufttrycket i realtid (grona lysdioder
i mitten for optimalt tryck, gula lysdioder for lagt eller hogt tryck).
8- Luftknapp

Nar denna knapp trycks in fortsatter luften att stromma ut
fran brénnaren i en forbestamd tid pa cirka 20 sek (for att kyla ned
brannaren och/eller for att justera luften till optimalt omréade).

BAKRE PANEL (Fig. D)

1- Stromkabel.

2- Huvudstrombrytare O -1
1 (PA) Generatorn &r redo for drift.

3- Tryckregulator (tryckluft plasma) manuell, med manometer, pa
vissa modeller.

4- Ratt till tryckregulator (pa vissa modeller).

5- Koppling for anslutning till tryckluftkalla (pa vissa modeller).

5.INSTALLATION
OBSERVERA! ALLA INSTALLATIONSARBETEN SKA UTFORAS

A MED PLASMASKARSYSTEMET HELT AVSTANGT OCH
FRANKOPPLAT FRAN ELNATET.

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA FAR ENBART UTFORAS AV

KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

UPPSTALLNING

Packa upp maskinen och montera ihop de l6sa delarna som finns i
emballaget.

Montering av aterledarkabel-jordklamma (Fig. E).

HUR MASKINEN SKA LYFTAS UPP

Alla maskiner som beskrivs i denna handbok ska hallas upplyfta med
handtaget eller den medféljande remmen om en sadan forutses pa
modellen ifraga.

Hur remmen ska monteras (FIG. F).

UPPSTALLNING AV MASKINEN

Valj platsen som maskinen ska installeras pa med tanke pa att inga

hinder far finnas i hojd med kylluftens inlopps- och utloppséppningar.

Kontrollera samtidigt att elektriskt ledande stoft, fratande énga, fukt osv

inte kan sugas in.

Hall ett utrymme pa minst 250 mm fritt omkring maskinen.
OBSERVERA! Still maskinen pa en plan yta vars barformaga

A passar till vikten for att undvika att den tippar eller gor
farliga rorelser.

ANSLUTNING AV SKARKRETSEN

Forbered en ledning for tryckluftsmatning med det tryck och
minimikapacitet som anges i tabell 2 (TAB. 2).

Montering, anslutning av tryckregulator (Fig. G).

VIKTIGT!
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Det maximala ingangstrycket pa 8 bar far inte Gverskridas. Luft som

innehaller en hég dos fukt eller olja kan orsaka tidig forslitning av

forbrukningsmaterialet och skada brannaren. Om du &r osdker pa
den tillgdngliga tryckluftens kvalitet rekommenderas anvéndning
av en lufttorkare som ska installeras fore ingangsfiltret. Anslut
tryckluftsledningen till maskinen med ett flexibelt rér genom att anvanda
den medfdljande koppllngen som monteras pa inluftsfiltret.

lutning av skérstro aterledarkabel.

Tabell 1 (TAB 1) innehaller rekommenderade vérden for aterledarkabeln (i

mm?) baserat pa den maxstrém som maskinen avger.

Anslut skdrstrommens aterledarkabel till detaljen som ska skaras eller till

stodbordet av metall genom att félja féljande anvisningar:

- Kontrollera att en god elektrisk kontakt upprattas, sarskilt vid skdrning

av plat med t.ex. isolerande eller oxiderade beldggningar.

Utfor jordanslutningen sé néra skaromradet som mojligt.

- Anvindning av metallstrukturer som inte tillhor detaljen som
bearbetas, som &terledarkabel for svetsstrommen, kan vara farligt for
sdkerheten och ge otillfredsstallande skarresultat.

- Utfor |nte Jordanslutnlngen pa den del av detaljen som ska avlagsnas.

A av for pl. karning (Fig. H) (pa vissa

modeller).

Satt in brannarens hankontakt i det centrala kontaktdonet pa maskinens

frontpanel genom att respektera polerna. Skruva i lasringen medurs

till stopplage for att garantera att luft och strom kan fléda utan risk for
lackage.

P4 vissa modeller levereras brannaren redan ansluten till stromkallan.

VIKTIGT!

Innan skarning paborjas ska man sékerstalla att alla forbrukningsdelar

ar korrekt monterade genom att kontrollera brannarhuvudet enligt

anvisningarna i kapitlet "UNDERHALL PA BRANNAREN".

OBSERVERA!
SAKERHETSANORDNINGAR PA PLASMASKARSYSTEMET.
Endast den avsedda modellen pa brdnnaren och respektive
matchning med stromkallan enligt TAB. 2 kan garantera att

de av tillverkaren dda sdkerh na g
(forreglingssystem).
- ANVAND INTE brénnare och respektive férbrukningsdelar av

annat ursprung.

- TILL STROMKALLAN FAR MAN INTE ANSLUTA brinnare som
tillverkats for skdrningar eller svetsforfaranden som inte forutses i
dessa instruktioner.

Forsummelse att iaktta dessa regler kan orsaka allvarliga risker for

anvandarens sdkerhet och skada apparaten.

ANSLUTNING TILL ELNATET

- Innan nagon som helst elektrisk anslutning pabdrjas ska man
forsakra sig om att de varden som star pa stromkallans markskylt
Overensstammer med nétspanningen och nétfrekvensen som finns
tillgangliga pa installationsplatsen.

- Svetskallan far bara kopplas till ett matningssystem som ar forsett med

en neutralledare ansluten till jord.

For att garantera skydd mot indirekt kontakt ska man anvénda

differentialbrytare typ:

-Typ A( ) fér enfasmaskiner.

For att uppfylla kraven i direktivet EN 61000-3-11 (Flimmer)
rekommenderas det att ansluta stromkallan till de av elnatets
granssnittspunkter vars impedansvérde dr mindre dn tabell 1 (TAB.1).
Plasmaskarsystemet omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-
12.
Om den ansluts till ett allmént elndt &r det installatérens eller
anvéndarens ansvar att kontrollera att plasmaskarsystemet kan anslutas
(om nodvéndigt, radfraga din elndtsleverantor).
Stickpropp och uttag.
Koppla en standardstickpropp (3P +T) med lamplig kapacitet till elsladden
och férbered ett natuttag forsett med sékring eller automatbrytare. Den
avsedda jordterminalen ska anslutas till matningsledningens jordledare
(gul-grén).
| tabell 1 (TAB.1) anges de rekommenderade vdrdena uttryckta i
ampere for ledningens fordrojda sakringar, valda baserat pa den
maximala nominella strém som stromkallan avger och den nominella
matningsspanningen.

f OBSERVERA! Férsummelse att iaktta ovan namnda regler

leder till att sakerhetssystemet som tillverkaren har avsett
(klass 1) blir overksamt, vilket innebér allvarliga risker for
personer (t.ex. elektrisk stot) och foremal (t.ex. brand).

6. PLASMASKARNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

Pl ba och tilla principer i kérning.

Plasma &r en gas som varms upp till mycket hég temperatur och som
joniserats for att bli elektriskt ledande.

Denna skdrteknik anvdnder sig av plasma for att Gverfora den elektriska
bégen till metalldetaljen sa att den smalter av varmen och delas.
Brannaren anvénder tryckluft fran en enda matningspunkt, bade for
plasmaskarning och for kyl- och skyddsgas.

Tandning av pilotbage.

Nar cykeln startar flodar en pilotstrom mellan elektroden (minuspol)
och brannarens munstycke (pluspol) och luftflodet som o6ppnar
kortslutningen mellan dessa tva element aktiveras.

Nar man sedan ndrmar brannaren mot detaljen som ska skras, vilken
ar ansluten till stromkallans pluspol (+), dverfors pilotbdgen sé att en
plasmabage tdnds mellan elektroden (-) och sjalva detaljen (skdarbagen).
Pilotbagen avaktiveras sa snart som skarbagen faststalls mellan
elektroden och detaljen.

Fabriksinstélld tid for bibehallande av pilotbdgen &r 2 sek (4 sek i
funktionslaget GOUGING).

Om bégen inte 6verfors till detaljen inom denna tid blockeras cykeln
automatiskt med undantag for bibehallande av kylluften.

For att omstarta cykeln @r det noédvandigt att sldppa bréannarens knapp
och trycka in den igen.

Forberedande atgarder.

Innan skarning paborjas ska man sédkerstalla att alla férbrukningsdelar

ar korrekt monterade genom att kontrollera brannarhuvudet enligt

anvisningarna i avsnittet "UNDERHALL PA BRANNAREN".

- Aktivera stromkallan och stall in skarstrommen (Fig. C1-1 och C2-1)

baserat pa tjockleken och typ av metallmaterial som ska skaras.

Om sa forutses, tryck pa luftknappen (Fig. C-2) for att starta luftflodet.

Justera lufttrycket tills det begérda tryckvérdet baserat pa brannaren

ifrdga uppnas (TAB. 2).

- Dra ratten uppét for att frigéra den och vrid for att justera trycket till

vardet som anges i BRANNARENS TEKNISKA DATA.

Avlas 6nskat virde pa manometern och tryck in ratten for att lasa

justeringen.

- Lat luftutflodet avslutas spontant for att underlétta avldgsnande av
kondens som eventuellt samlats i bréannaren.

Om luftknappen saknas ska denna justering utféras genom att trycka in

och sldppa brannarknappen sa att luftflodet startar.

Skarning (Fig. 1).

- Hall brannaren vinkelrdtt mot materialet som ska skédras och satt

brannarmunstycket i kontakt med detaljen.

Tryck pa brannarknappen. Pilotbédgen aktiveras efter ungefar 1 sekund.

Om avstandet ar korrekt 6verfors pilotbagen genast till detaljen sé att

skarbagen upprattas.

Flytta brannaren framat pa detaljens yta langs linjen som ska skaras

med jamn rorelse.

- Anpassa skdrhastigheten till tjockleken och vald strém och
kontrollera att bagen som kommer ut frén detaljens undersida har
en lutning pa ungefar 15° till det vertikala planet i motsatt riktning &n
frammatningens.

Borrning (Fig. L).

Vid behov av att gora detta arbetsmoment, eller vid start i mitten av
detaljen.

ska man utféra téndningen med brannaren vinklad cirka 30° och sedan
flytta den stegvis till vinkelrétt lage mot materialet som ska skaras.

P& sa satt undviks att bagens atergang eller smélta partiklar forstor
munstyckets 6ppning och att dess funktion forsamras.

Borrning av detaljer vars tjocklek &@r upp till 25 % av det maximala for
avsett anvandningsomrade kan utféras direkt.

Skarning pa gallerplat (pa vissa modeller).
Denna funktion anvands for att skara perforerade platar eller gallerplatar.
Valj gallerplatsskarning med ratten "val av lage” (Fig. C-2).
Om man i slutet av skdrningen héller brannarens knapp intryckt tands
pilotbdgen automatiskt igen.
Denna funktion ska bara anvéndas nar nodvandigt, for att undvika tidigt
slitage av elektroden och munstycket.
OBSERVERA! | detta driftlige rekommenderar vi att
A anvinda elektroder och munstycken med standardmatt.
Om man anvander foérlangda elektroder och munstycken
kan det hianda att skarbagen bryts under vissa forhallanden.
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7. UNDERHALL
VARNING! INNAN NAGOT UNDERHALLSARBETE PABORJAS,
A VAR NOGA KONTROLLERA ATT SYSTEMET FOR
PLASMASKARNING AR AVSTANGT OCH FRANKOPPLAT
FRAN ELNATET.

ORDINARIE UNDERHALL
ORDINARIE UNDERHALLSARBETE FAR UTFORAS AV OPERATOREN.

BRANNARE (Fig. M)

Baserat pa anvéandningsintensiteten ska man regelbundet kontrollera

skicket pa brannarens delar som berérs av plasmabdgen.

Hur ofta forbrukningsmaterialet behéver bytas ut beror pa olika faktorer,

s& som anges i avsnittet "DE VANLIGASTE SKARDEFEKTERNA'".

1- Munstycksfaste.
Skruva av det manuellt fran brannarhuvudet. Rengér det noggrant
eller byt ut om skadat (vid brannskada, deformation eller sprickor).
Kontrollera att den &vre metallsektionen &r intakt (stilldon fér
bréannarens sékerhet).

2- Munstycke / Kapa.
Kontrollera skicket pa plasmabagens genomgangshal och de inre
och yttre ytorna. Om halet ar storre @n den ursprungliga diametern
eller deformerat ska munstycket bytas ut. Om ytorna ar oxiderade ska
de rengdras med mycket finkornigt sandpapper (FIG. N).

3- Luftfordelningsring / Spridare.
Kontrollera att det inte finns brénnskador eller sprickor och att
lufthélen inte &r igensatta. Om skadad ska den genast bytas ut.

4- Elektrod.
Byt ut elektroden ndr djupet pa kratern som bildas pa den avgivande
ytan ar ungefér 1,5 mm (FIG. O).

5- Bréannarens kropp, handtag och kabel.
| vanliga fall behover inget sarskilt underhall utforas pa dessa
komponenter férutom en regelbunden kontroll och en noggrann
rengdring utan anvandning av nagon form av l6sningsmedel. Vid
upptackten av skada pa isoleringen sa som brott, sprickor eller
bréannskador eller 16sa elektriska ledningar ska man sluta anvanda
bréannaren eftersom dess sakerhet da inte kan garanteras.
| sé fall far ingen reparation (extra underhall) lov att utféras pa plats,
utan maskinen ska ldmnas in till ett auktoriserat servicecenter som
utsatter den for specialtester efter reparationen.
For att bibehalla brannaren och kabeln effektiva ar det nédvandigt
att vidta vissa forsiktighetsatgarder:
- Létinte brénnaren och kabeln komma i kontakt med varma eller

heta delar.

- Latinte kabeln utsattas for dragbelastning.

Lat inte kabeln I6pa langs skarpa och skdrande kanter eller pa

repande ytor.

- Om kabeln dr langre &n vad som behdvs, vira ihop den i lika stora
varv.

- Kor inte 6ver kabeln med nagon typ av fordon och trampa inte pa
den.

paborjas ska den kylas ned minst under hela tiden som

“luftens efterskede” varar.
- Det rekommenderas att byta ut elektrod och munstycke
samtidigt, férutom i sérskilda fall.
Monteringsfoljden for brannarens komponenter ska respekteras
(omvand ordning jamfért med demontering).
- Var noga med att montera fordelningsringen i ratt riktning.
- Montera tillbaka munstyckshallaren genom att vrida till den
ordentligt for hand ganska hart.
Montera aldrig tillbaka munstyckshallaren om inte elektroden,
férdelningsringen och munstycket redan har monterats tillbaka.
Undvik att halla pilotbagen onédigt ténd i luften, detta for att inte
oka pa elektrodens, spridarens och munstyckets slitage.
- Drainte at elektroden med alltfor mycket kraft eftersom det finns
risk att brannaren tar skada.
Snabba ingrepp och korrekt tillvdgagangssatt vid kontrollerna
av brédnnarens forslitningsdetaljer & mycket viktiga for att
skarsystemet ska bibehallas sakert och funktionsdugligt.
Vid upptackande av skador pa isoleringen, som t.ex. trasighet,
sprickor och brannskador eller I6sa elledningar, ska inte brannaren
anvéandas mer, eftersom dess sékerhet dé inte kan garanteras. |
detta fall kan inte reparationen (extra underhdll) av den utféras
pa plats men maste skickas till ett auktoriserat servicekontor, som
kan utfora sérskilda tester efter att reparationen gjorts.

f VARNING! Innan nagot underhéllsarbete pa brannaren

Tryckluftsfilter (Fig. G).

- Filtret ar forsett med automatisk tdmning av kondensen varje gang

som det kopplas bort fran tryckluftsledningen.

Filtret ska kontrolleras regelbundet. Om det finns vatten i koppen kan

det tommas ut manuellt genom att trycka témningskopplingen uppét.

- Om filterpatronen &r mycket smutsig ska den bytas ut for att forhindra
tryckfall.

EXTRA UNDERHALL
DET EXTRA UNDERHALLET SKA ENDAST UTFORAS AV KUNNIG
PERSONAL, ELLER SOM HAR BEHORIGHET INOM ELEKTROMEKANIK,
OCH | OVERENSSTAMMELSE MED TEKNISK STANDARD IEC/EN 60974-
4.
VARNING! INNAN MASKINENS PANELER AVLAGSNAS FOR
A ATKOMST TILL DESS INSIDA SKA MAN KONTROLLERA
NOGA ATT DEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
ELNATET.
Att utfora kontroller pa maskinens insida nar den ar spanningssatt
kan leda till allvarlig elchock orsakad av direktkontakt med
spanningssatta delar.
Maskinen insida ska inspekteras regelbundet; hur ofta beror pa
anvéandningen och pa stoftet som omgivningens luft innehaller.
Dammet som satt sig pa transformatorn, likriktaren, induktansen och
motstanden ska avldgsnas med hjalp av en strale av torr tryckluft (max
10 bar).
Undvik att rikta tryckluftsstrdlen mot elektronikkorten; dessa ska
eventuellt rengéras med en mycket mjuk borste eller med lampligt
16sningsmedel.
Kontrollera samtidigt aven att de elektriska kopplingarna ar ordentligt
atdragna och att kabelsystemet inte har ndgot isoleringsfel.
- Kontrollera att tryckluftssystemets rérsystem och kopplingar har
korrekt skick och tatning.
Nér de ovan namnda arbetsskedena &r slutférda ska maskinpanelerna
monteras tillbaka och fastskruvarna skruvas i ordentligt.
Undvik absolut att utféra skarningsarbeten med 6ppen maskin.
Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstalla
anslutningarna och kablarna som de var ursprungligen. Var noga
med att undvika att de kommer i kontakt med rorliga delar eller
delar som kan n& héga temperaturer. Linda alla ledningar som de var
ursprungligen och var noga med att hélla huvudledningarna med
hogspanning atskilda fran de sekundéra ledningarna med lagspanning.
Anvénd alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at
snickeridelarna.

8. FELSOKNING

OM MASKINEN INTE FUNGERAR TILLFREDSSTALLANDE SKA FOLJANDE

KONTROLLERAS INNAN DU GOR MER INGAENDE INGREPP ELLER VANDER

DIG TILL KUNDTJANST:

- Attden gulalampan som signalerar utlésning av 6verhettningsskyddet

for dver- eller underspanning eller kortslutning inte ar tand.

Forsakra dig om att det nominella intermittensférhallandet har

respekterats. Om Gverhettningsskyddet ar utlost ska du vénta tills

svetsen har svalnat pa naturligt satt och sedan kontrollera att flakten

fungerar.

Kontrollera linjespanningen: om vérdet ar for hogt eller for lagt

kommer svetsen att vara blockerad.

Kontrollera att maskinens utgang inte har kortslutning: dtgarda i sa fall

problemet.

- Att alla anslutningar till skarkretsen har utforts korrekt, i synnerhet
att klamman till jordkabeln faktiskt &r i kontakt med detaljen utan
isolerande material i vagen (t.ex. lack).

DE VANLIGASTE FELEN VID SKARNING
Under skdrarbetet kan det uppstd vissa defekter som vanligtvis inte
ar orsakade av att anldggningens funktion &r felaktig, men av andra
arbetsaspekter, t.ex:
a- Penetrationen éar otillfredsstillande eller alltfor mycket slagg
uppstar:
- For hog skérhastighet.
- Brannaren lutar for mycket.
- Arbetsstycket ar for tjockt eller skarstrommen &r for lag.
Tryckluftens tryck och kapacitet &r inte den korrekta.
Brannarens elektrod och munstycke &r utslitna.
- Spetsen pa munstyckshallaren &r inte den korrekta.
b - Skdrbagen overfors inte:
- Elektroden ar utsliten.
- Dalig kontakt pa aterledarkabelns klamma.
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c- Skarbagen avbryts:

- For lag skérhastighet.

- For stort avstand mellan brénnare och arbetsstycke.

- Elektroden ar utsliten.

- Enskyddsanordning har [6sts ut.
d- Snett skirsnitt (inte vinkelratt):

- Brannarens position ar felaktig.

- Osymmetrisk utslitning p& munstyckshalet och/eller felaktig

montering av brannarens komponenter.

- Felaktigt lufttryck.

e- Munstycket och elektroden slits ut alltfor mycket:
For lagt lufttryck.

- Fororenad luft (fukt, olja eller andra fororeningar).
Skadat munstycksféste.
Overdriven tandning av pilotbage i luften.
- For stor hastighet med atergang av smalta partiklar pa brannarens
komponenter.
Genomsnittlig skarlangd.
Luftkvaliteten (forekomst av olja, fukt eller andra féroreningar).
- Perforering av metall eller skdrning med start fran kanten.
Fel avstand brannare-detalj vid skdrning.

(cs) |

NAVOD K POUZITI

UPOZORNENI! PRED POUZITIM SYSTEMU REZANi PLAZMOU S|
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITi!

SYSTEMY REZANi PLAZMOU URCENE PRO PROFESIONALNI A
PRUMYSLOVE POUZITi

1.ZAKLADNI BEZPECNOST PRI REZANi PLAZMOVYM OBLOUKEM
Obsluha musi byt dostatecne vyskolena k bezpecnému pouziti
systému rezani plazmou a informovana o rizicich spojenych
s postupy pri svarovani obloukem, o prislusnych ochrannych
opatrenich a o postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti”).

- Zabrante pnmemu styku s rezacim
doda rezani

; napeti napra
muze byt za danych

okolnosti nebezpecne
- Pripojeni kabelu rezaciho obvodu, kontrolni operace a opravy

vyzaduji systematicky pristup pfi vyhodnocovani.

- Zabezpecte vhodnou izolaci vidi trysce pistole pro Fezani
plazmou, opracovavané soucasti a prlpadnym uzemnénym
kovovym ¢astem, umisténym v blizkosti (dostupnym)

Obvykle toho Ize dosahnout pouzitim k tomu urcenych rukavic,
obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo
izola¢nich kobercii.

Pokazdé si chraiite oci prislusnymi filtry, které jsou ve shodé s
normou UNIEN 169 nebo s normou UNIEN 379 a jsou namontovany
na ochrannych stitech nebo kuklach, které jsou ve shodé s normou
UNIEN 175.

Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve
shodé s normou UNI EN 11611) a svarecské rukavice (které jsou ve
shodé s normou UNIEN 12477), abyste zabranili vystaveni pokozky
ultrafialovému a infra¢ervenému zafeni pochazejicimu z oblouku;
ochrana se musi vztahovat také na dalsi osoby nachazejici se
v blizkosti oblouku, a to p stinidel nebo neodrazivych
zavésh.

Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci
fezani hod denni hladiny osobni ice hluku (LEPd)
rovna 85db(A) nebo tuto hodnotu pievysuje, je povinné pouzivat
vhodné osobni ochranné pracovni prostiedky (tab. 1).

ZO®AOG®

- Prichod fezaciho proudu zplsobuje vznik elektromagnetickych
poli (EMF) v okoli fezaciho obvodu.

Elektr gneticka pole h liviiovat cinnost nékterych

zdravotnich zafizeni (napf. pacemakeru, respiratord, kovovych

protéz apod.).

Proto je tfeba pfijmout nalezita ochranna opatieni vici nositelim

téchto zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti

systému pro fezani plazmou.

Tento sy pro fezani pl. vyhovuje poz technického

standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v pramyslovém

prostiedi, k profesionalnim uéelim. Dodrzeni zakladnich meznich

hodnot tykajicich se lidské expozice viici elektromagnetickym polim

neni vdomacim prostiedi zaru¢eno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici viéi
elektromagnetickym polim:

- PFipevnit oba kabely spole¢né co nejblize.

Udrzovat hlavu a trup co nejdale od fezaciho obvodu.

Nikdy si neovijet kabely kolem téla.

Neprovadét fezani s télem nachazejicim se uprostied fezaciho

b

musi byt p y privyp ém systému rezani, odpoj od
napajeciho privodu.

- Pred vymenou opotrebenych soucasti pistole vypnete systém
rezani pl. a odpojte jej od napajeciho privodu.

- Provedte elektrickou i laci v lad
zakony pro zabraneni Grazum.

- Systém rezani plazmou musi byt pripojen vyhradne k napajecimu
systému s uzemnenym nulovym vodicem.

- Ujistete se, Ze je napajeci zasuvka radne pripoj
zemnicimu vodici.

i predpisy a

g
s platny

k oct é

o du. Udrzovat oba kabely na stejné strané téla.
PFipojit zemnici kabel fezaciho proudu k dilu uréenému k odfezani,
co nejblize k realizovanému fezu.

- Neprovadét fezani v blizk y pro fezani pl ani na
ném déta pirat se o néj (i alni vzdal 50cm).

- Nenechavat fer ické pifedméty v blizk fezaciho
obvodu.

Minimalni vzdalenost d= 20cm (Obr. P).

- Zafizeni tridy A:

- y rezani p ve vlhkych nebo mokrych
prostredlch ani v desti.

- pouzivejte kabely s posk izolaci nebo s uvolnenymi
spoji.

- Nesvafujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které

bsahuji nebo obsahovaly zépalné kapalné nebo plynné
produkty.

- Vyhnéte se ¢innosti na matenalech vycistenych chlorovymi
rozpoustédly nebo v blizk ych latek.

J

- Nefezte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstrante z pracovniho prostoru viechny zapalné latky (napf.
drevo, papir, hadry atd.)

- Zabezpecte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostfedky pro
odstranovani dymu pochazejicich z fezani plazmou; mezni
hod lymim pochazejicim z fezani plazmou v
zawslostl na jejlch slozeni, koncentraci a délce samotné expozice

Tento systé pro fezani vyhovuj
technického standardu vyrobku uréeného pro vyhradnl po
pramyslovém prostiedi, k profesionalnim uéelim. Neni zaji
elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera
zasobuje budovy pro domaci pouziti.

DALSi OPATRENI
OPERACE REZANi PLAZMOU:
- V prostiedi se zvy$enym rizikem zasahu elektrickym proudem;

- ve vymezenych prostorech;

- v pritomnosti zapalnych nebo vybusnych materialu;
MUSI byt predem zhodnoceny ,Odbornym vedoucim” a musi se
pokazdé provadet v pri i osob vyskolenych pro zasahy v
nouzovych pripadech.
MUSI byt prijaty technické och

év7.10;

é prostiedky pop
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A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani.
Cast 9: Instalace a pouzi
MUSI byt zakazany operace rezani, zatimco je zdroj proudu drzen
obsluhou (napr. prostrednictvim remenu).
MUSI byt zakazano rezani obsluhou, ktera se nachazi nad zemi, s
p plosin.
UPOZORNENII BEZPECNOST SYSTEMU REZANi PLAZMOU.
Pouze model pistole a prislusné prirazeni zdroji proudu v souladu
s hodnotami uvedenymi v ,TECHNICKYCH UDAJICH” zarucuje, ze
bezpecnostm zarizeni predpokladana vyrobcem budou ucinna

<ho blok 0.

NEPOUZIVEJTE pistole a prislusné spotrebni casti odlisného
puvodu.

NEPOKOUSEJTE SE PRIPOJOVAT KE ZDROJI PROUDU pistole
vyrobené pro postupy rezani nebo SVAROVANI odligné od tech,
které jsou uvedeny v tomto navodu.

NEDODRZENi TECHTO PRAVIDEL muze zpusobit VAZNA nebezpeci
pro fyzickou bezpecnost uzivatele a poskodit zarizeni.

ZBYTKOVA RIZIKA
PREVRACENI: Umistete zdrOJ proudu pro rezani plazmou na

vodorovny povrch s dp: i dané h v
opacném pripade (napr. na nakl é, posk é podl atd.)
existuje nebezpeci prevraceni.

- NESPRAVNE POUZITI: pouziti systému Fezani pl. pro jakykoli

druh pracovni

innosti, ktera se lisi od predpokladane cinnosti.

- Je zakazano zvedat systém pro fezani plazmou bez predchozi
demontaze viech spojovacich a pfivodnich kabelii/potrubi.

Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni systému
pro fezani plazmou.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

Jednofazovy ventilovany systém pro fezani plazmou se stlacenym
vzduchem. Umoznuje rychlé fezéni oceli, nerezavéjici oceli,
galvanizovanych oceli, hliniku, médi, mosazi apod. bez deformace.
Cyklus fezani je aktivovan z pilotniho oblouku, ktery vznikne mezi
pohyblivou elektrodou a tryskou/plastém pistole v diisledku zkratu mezi
témito dvéma prvky: tato technologie umoznuje kromé nepretrzitého
fezani také fezani mizkovych a/nebo dérovanych plecht.

Regulace proudu od minima po maximum dale umoziuje zajistit vysokou
kvalitu fezani pfi zméné tloustky a druhu kovu.

HLAVNi CHARAKTERISTIKY

- Zafizeni pro kontrolu napéti v pistoli.

- Zafizeni pro kontrolu tlaku vzduchu a zkratu v pistoli.
Termostaticka ochrana.

Ochrana zasahujici pfi chybéjicim vzduchu (je-li soucasti).
- Prepéti, podpéti.

Zobrazovani tlaku vzduchu (je-li soucasti).

Ovladani chlazeni pistole (je-li soucasti).

Interni vzduchovy kompresor (je-li soucasti).

STANDARDNI PRISLUSENSTVi

- Pistole pro fezani plazmou.

- Spojka pro pfipojeni rozvodu stlateného vzduchu (je-li souasti).
- Zemnici kabel.

VOLITELNE PRISLUSENSTVIi

- Sada nahradnich elektrod-trysek.

Rezaci pistole se zvysenym vykonem a vysokym proudem (je-li
soucasti).

- Sada nahradnich elektrod-trysek pro pistoli se zvysenym vykonem a
vysokym proudem (je-li soucasti).

Sada pro drazkovani (je-li soucasti).

3. TECHNICKE UDAJE
IDENTIFIKACNI STITEK
Hlavni udaje tykajici se pouZiti a vlastnosti systému fezani plazmou jsou
shrnuty na identifika¢nim Stitku a jejich vyznam je nasledujici:
Obr.A
1- Prislusnd EVROPSKA norma pro bezpecnost a konstrukci stroju pro
obloukové svarovani a pro rezéni plazmou.
2- Symbol vnitrni struktury stroje.
3-  Symbol postupu rezéni plazmou.

4- Symbol S: Poukazuje na moznost provadét fezani plazmou v
prostiedi se zvysenym rizikem urazu elektrickym proudem (napf. v
tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).

5-  Symbol napajeciho vedeni:
1~: stiidavé jednofazové napéti
3~:stiidavé tiifazové napéti

6-  Stupen ochrany obalu.

7-  Technické udaje napajeciho vedeni:

-U,  :Stfidavé napéti a frekvence napédjeni stroje (povolené mezni
hodnoty +10%):

-1 e+ Maximélni proud absorbovany vedenim.

-l :Skutecny napdjeci proud.

8- Vlastnosti rezaciho obvodu:

-U,  :Maximélni napeti naprazdno (rozepnuty rezaci obvod).

-1,/U, : Odpovidajici normalizovany proud a napeti, které muze stroj
poskytovat behem rezani.

-X : Zatézovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého muze stroj
dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadiuje
se v %, na zakladé 10-minutového cyklu (napi. 60% = 6
minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).
Pii prekroceni faktord pouziti (vztazenych na 40 °C v
prostiedi) dojde k zasahu tepelné ochrany (stroj zlistane v
pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane
zpét do piipustného rozmezi).

- A/V-A/V: Poukazuje na regulacni fadu fezaciho proudu (minimalni
—maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9-  Vyrobni ¢islo pro identifikaci stroje (nezbytné pro servisni sluzbu,
objednévky néhradnich dild, vyhledavéani ptvodu vyrobku).

10- == : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potifebnych k
ochrané vedeni.

11- Symboly vztahujici se k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam je
uveden v kapitole 1,Zakladni bezpec¢nost pro obloukové svarovani”.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter

poukazujici na symboly a orienta¢ni hodnoty; presné hodnoty

technickych udaji vaseho systému fezani plazmou musi byt odecitany
pfimo z identifika¢niho stitku samotného stroje.

DALSI TECHNICKE UDAJE:

- ZDROJPROUDU :viz tabulka 1 (TAB. 1)

- PISTOLE : viz tabulka 2 (TAB. 2)

H stroje je d v tabulce 1 (TAB. 1).

4. POPIS SYSTEMU REZANi PLAZMOU.

Stroj je tvoren zejména vykonovymi moduly v podobe integrovanych

obvodu optimalizovanych pro dosazeni maximalni spolehlivosti a snizené

udrzby.
(Obr. B)

1-  Vstup jednofazového napéjeciho vedeni, jednotka usmériiovace a
vyrovnévaci kondenzatory.

2-  Pfepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladaci; méni usmérnéné
napéti na stfidavé napéti s vysokou frekvenci a provadi regulaci
vykonu v navaznosti na pozadovanou hodnotu fezaciho proudu/
napéti.

3-  Vysokofrekven¢ni transformator: Primarni vinuti je napajeno
zménénym napétim, pfivadénym z bloku 2; jeho ukolem je
pfizpUsobit napéti a proud hodnotdm potiebnym pro fezani a
soucasné galvanicky oddélit fezaci obvod od napéjeciho vedeni.

4- Sekundérni usmernovaci mustek s vyrovnavaci indukeni civkou:
Prepina stridavé napeti / proud dodavané sekundarnim vinutim na
jednosmerny proud / napeti s velmi nizkym vinenim.

5- Ridici a regula¢ni elektronika: provadi okamzitou kontrolu hodnoty
prechodnych jevd fezaciho proudu a porovnavé ji s hodnotou
nastavenou obsluhou; moduluje impulzy fizeni ovladaci IGBT,
provadéjicich regulaci.

Urc¢uje dynamickou odpovéd proudu béhem fezani a dohlizi na
bezpecnostni systémy.

KONTROLNI ZARIZENI, NASTAVOVANI A ZAPOJENI
Piedni panel (obr. C)
1- Pistole s pfimym nebo centrali ym pfipoj
- Tlacitko pistole je jedinym ovladacim prvkem, jehoz
prostiednictvim je mozné ovladat zahajeni a zastaveni Ukonl
fezani.
- Po uvolnéni tlacitka bude cyklus okamzité prerusen béhem
libovolné faze, s vyjimkou udrzovani chlazeni vzduchem (dofuk).
- Nahodné ukony: pro zapnuti podminovaciho signdlu pro
zahajeni cyklu musi tlacitko zlistat stisknuto béhem minimalni
prednastavené doby.
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- Elektricka bezpeénost: funkce tlacitka je znemoznéna, kdyz na
hlavé pistole NENf namontovan izolaéni drzak trysky nebo pokud
byla jeho montaz provedena nespravné.

2- Kabel zpétného obvodu.
3- Ovladaci panel.

OVLADACI PANEL (obr. C1)

1- Otodny ovladac:
V kterémkoli rezimu umoznuje plynulé nastaveni proudu.
KOMPRESSOR

2- Cervena LED signalizace uzavieni rozvodu stlateného
vzduchu (je-li soucasti).
Jeji rozsviceni poukazuje na prehfati vinuti elektromotoru na
kompresoru stlaceného vzduchu.

NI
3- Il/ / \ Zluta LED signalizace vieobecného alarmu nebo varovani
ohledné spotiebnich materiald pistole.
Jeji rozsviceni poukazuje na prehfati nékteré soucasti vykonového
obvodu nebo na poruchu napajeciho napéti na vstupu (pfepéti nebo
podpéti).
PREPETI nebo PODPETI: slouzi k zablokovani stroje, kdyz se napajeci
napéti nachazi mimo rozsah + 15 % vzhledem ke své jmenovité hodnoté.

Automatické obnoveni ¢innosti (provazené zhasnutim zluté LED)
nastane po zruseni pri¢iny vyse uvedenych poruch a navratu
kontrolovanych hodnot do pfipustného rozmezi.

Kdyz uvedend LED blikd, informuje o nespravné cinnosti spotfebniho
materidlu a pfi¢inou mize byt:

- opotiebeni spotiebniho materidlu;

- spotiebni materidl namontovany chybné nebo chybéjici;

- vadna pistole;

- prilis nizky nebo zcela chybéjici tlak v fezaci pistoli.

Signalizace zmizi po provedeni spravného cyklu fezani.

4- Zluté LED signalizace pfitomnosti napéti v pistoli.
Jeji rozsviceni poukazuje na aktivaci fezaciho obvodu (pfivedeni
energie na vystup stroje):
Pilotni oblouk nebo fezaci oblouk ZAPNUTY (,ON").
Na vystup bude pfivedena energie pfi stisknuti tlacitka pistole, kdyz
soucasné neni pfitomen zadny alarm.
Energie na vystup stroje nebude pfivedena v nize uvedenych
pfipadech:
- pfi NEAKTIVOVANEM tla¢itku pistole (podminka pohotovostniho
rezimu s nizkou energetickou spotiebou);
- béhem faze piisobeni DOCHLAZOVACIHO VZDUCHU;
kdyz pilotni oblouk nebude ptenesen na dil v pribéhu maximalni
doby 2 sekund;
- kdyz dojde k pieruseni fezaciho oblouku v dusledku pilis velké
vzddlenosti pistole od dilu;
v dlsledku opotiebeni elektrody nebo nuceného oddaleni pistole
od dily;
pfi zdsahu BEZPECNOSTNIHO systému nebo ALARMU.

5- @ Zelena LED signalizace pfitomnosti napéjeciho napéti a
pomocnych obvodu pod napétim.
Kontrolni a pomocné obvody jsou napajeny.

OVLADACI PANEL (obr. C2)
1- Otocny ovladaé:
V kterémkoli rezimu umoziuje plynulé nastaveni proudu.

SIS

2- Il/ E Zluta LED signalizace vieobecného alarmu nebo varovéni
ohledné spotiebnich materiald.
Jeji rozsviceni poukazuje na prehiati nékteré soucasti vykonového
obvodu nebo na poruchu napajeciho napéti na vstupu (pfepéti nebo
podpéti).
PREPET( nebo PODPETI: slouzi k zablokovani stroje, kdyz se napajeci
napéti nachdzi mimo rozsah + 15 % vzhledem ke své jmenovité
hodnoté.

Automatické obnoveni ¢innosti (provazené zhasnutim zluté LED)
nastane po zruseni pri¢iny vyse uvedenych poruch a navratu
kontrolovanych hodnot do pfipustného rozmezi.

Kdyz uvedena LED blikd, informuje o nespravné ¢innosti spotiebniho
materidlu a pficinou mize byt:

- opottebeni spotfebniho materialu;

- spotiebni materidl namontovany chybné nebo chybéjici;

- vadna pistole;

- pfilis nizky nebo zcela chybéjici tlak vzduchu v pistoli;
Signalizace zmizi po provedeni spravného cyklu fezani.

3- 'V' Zluta LED signalizace poruchy vzduchu nebo chybégjiciho
vzduchu.
Jeji rozsviceni informuje o porude v rozvodu stla¢eného vzduchu;
tento stav nemusi byt nutné zptsoben vnitinimi problematikami
tésnosti, ale muze se tykat pfipojeni nebo zdroje.

4- Zluta LED signalizace pfitomnosti napéti v pistoli.
Jeji rozsviceni poukazuje na aktivaci fezaciho obvodu (pfivedeni
energie na vystup stroje):
Pilotni oblouk nebo fezaci oblouk ZAPNUTY (,ON").
Na vystup bude pfivedena energie pfi stisknuti tlacitka pistole, kdyz
soucasné neni pfitomen zadny alarm.
Energie na vystup stroje nebude pfivedena v nize uvedenych
ptipadech:
- pfi NEAKTIVOVANEM tlacitku pistole (podminka pohotovostniho
rezimu s nizkou energetickou spotiebou);
- béhem faze pisobeni DOCHLAZOVACIHO VZDUCHU;
kdyz pilotni oblouk nebude prenesen na dil v pribéhu maximalni
doby 2 sekund;
- kdyz dojde k preruseni fezaciho oblouku v dusledku piilis velké
vzdalenosti pistole od dilu;
v disledku opotiebeni elektrody nebo nuceného oddaleni pistole
od dilu;
pfi zasahu BEZPECNOSTNIHO systému nebo ALARMU.

5- w Zelena LED signalizace pfitomnosti napajeciho napéti a
pomocnych obvod( pod napétim.
Kontrolni a pomocné obvody jsou napajeny.

6- Otoény ovladaé pro volbu REZIMU
Umoznuje provadét volbu nasledujicich provoznich rezima:

L¥

oo Rezim obloukového fezani, udrzovan také mimo presunu
na dil (fezani miizek nebo nesouvislych plechd).

&2

- Rezim povrchové Upravy svérl, vhodny pro pouziti
s pistoli vybavenou spotfebnim materidlem pro DRAZKOVANI
(odstrarovani, tvarovani kovu roztavenim).

7 - LED zobrazovani tlaku vzduchu na digitalnim tlakoméru

Sl

Rezim nepfetrzitého fezani kov.

oig:

=
Q Q Poskytuje Gdaj o naméfeném tlaku v redlném case
(zelend LED = optimalni tlak, Zluté LED = nedostatecny nebo

nadmérny tlak).
8- Tlacitko VZDUCH

Po stisknuti tohoto tlacitka bude vzduch déle vychazet z
pistole po ur¢enou dobu pfiblizné 20 s (umoznuje ochlazeni pistole
a/nebo nastaveni vzduchu do optimalniho rozsahu).

ZADNI PANEL (obr. D)

1- Napajeci kabel.

2- HlavnivypinacO-1
1 (ZAP) Generator je pfipraven k ¢innosti.

3- Regulator tlaku (stlaceny vzduch plazmy), manudlni s tlakomérem,
je-li soucasti.

4- Otocny ovlada¢ reduktoru tlaku (je-li soucasti).

5- Spojka pro piipojeni rozvodu stla¢eného vzduchu (je-li soucasti).

5.INSTALACE
UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI SE
A MUSi PROVADET PRI VYPNUTEM SYSTEMU REZANi
PLAZMOU, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO ROZVODU.
ELEKTRICKA PRIPOJENI MUSi BYT PROVEDENA VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ
Rozbalte stroj a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se
v obalu.
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Montaz zemniciho kabelu-klesti (obr. E)

ZPUSOB ZVEDANI STROJE

Vsechny stroje popsané v tomto navodu musi byt zvedany s pouzitim
rukojeti nebo pfislusného popruhu, je-li sou¢asti daného modelu.
Zpusob montéze popruhu (OBR. F).

UMISTENI STROJE

Vyhledejte misto pro instalaci stroje, a to tak, aby se v blizkosti otvor(

pro vstup a vystup chladiciho vzduchu nenachazely prekazky; mezitim se

ujistéte, Ze se nebude nasavat vodivy prach, korozivni vypary, vlhkost atd.

Kolem stroje udrzujte volny prostor minimalné do vzdalenosti 250 mm.
UPOZORNENI! Umistéte stroj na rovny povrch s nosnosti,

A ktera je umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho
pievraceni nebo nebezpeénym piesunim.

ZAPOJENi REZACIHO OBVODU

Pripravte rozvod stlaceného vzduchu s minimalnim tlakem a pratokem

odpovidajicich hodnotam uvedenym v tabulce 2 (TAB. 2).

Montaz a pfipojeni reduktoru tlaku (obr. G).

DULEZITA INFORMACE!

Nepfrekracuje maximalni pfivodni tlak 8 bar. Vzduch obsahuijici vyraznou

vlhkost nebo velké mnozstvi oleje miize zpUsobit nadmérné opotiebeni

spotiebnich dilt nebo dokonce poskozeni pistole. V piipadé pochybnosti

o kvalité stlaceného vzduchu, ktery je k dispozici, se doporucuje pouzit

vysouse¢ vzduchu, ktery je tfeba nainstalovat pred vstupnim filtrem.

Prostfednictvim hadice pfipojte rozvod stlaceného vzduchu ke stroji;

pouzijte

spojku z pfislusenstvi, uréenou pro montéaz na vstupni filtr vzduchu.

Pfipojeni zemniciho kabelu fezaciho proudu.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporucené pro zemnici

kabely (v mm?) na zékladé maximalniho proudu dodavaného strojem.

Pripojte zemnici kabel fezaciho proudu k fezanému dilu nebo

ke kovovému pracovnimu stolu a dodrzujte pfitom nasledujici opatieni:

- Zkontrolujte, zda byl vytvoren dokonaly elektricky kontakt a zejména
zda byly odstranény plechy s izola¢nimi, zoxidovanymi a podobnymi
vrstvami.

- Provedte zemnici zapojeni co nejblize k prostoru fezani.

Pouziti kovovych konstrukci, které netvofi soucast fezaného dilu, v

uloze zemniciho vodice fezaciho proudu muze byt nebezpecné a miize

negativné ovlivnit i samotné fezani.

- Neprovadéjte zemnici zapojeni na ¢asti dilu, kterd ma byt odstranéna.

Zapojeni pistole pro fezani plazmou (obr. H) (je-li soucasti).

Vlozte koncovku samce pistole do centralizovaného konektoru

umisténého na ¢elnim panelu stroje a dbejte pfitom na dodrzeni polarity.

Ve sméru hodinovych ruci¢ek zasroubujte na doraz pojistnou kruhovou

matici, aby byl zajistén prichod vzduchu a proudu beze ztrat.

U nékterych model je pistole dodéana tak, ze je jiz pfipojena ke zdroji

proudu.

DULEZITA INFORMACE!

Pied zahdjenim Fezani zkontrolujte spravnou montaz spotiebnich dild;

provedte kontrolu hlavy pistole v souladu s informacemi uvedenymi v

kapitole ,UDRZBA PISTOLE".

UPOZORNENI!
BEZPECNOST SYSTEMU REZANi PLAZMOU.
Pouze model pistole a pfislusné ptifazeni zdroji proudu v souladu
s hodnotami uvedenymi v TAB. 2 zarucuje, Ze bezpeé¢nostni zafizeni
piedpokladana vyrobcem budou uGcinna (systém vzajemného
blokovani).
- NEPOUZIVEJTE pistole a prislusné spotiebni ¢asti odlisného
puvodu.
- NEPOKOUSEJTE SE PRIPOJOVAT KE ZDROJI PROUDU pistole
vyrobené pro jiné postupy Fezani nebo SVAROVANI, nez jsou
dené v tomto d
Nedodrzenl téchto pravidel mize zpusobit vazna nebezpeéi pro
fyzickou bezpeénost uzivatele a poskodit zafizeni.

PRIPOJENI K ELEKTRICKE SiTI

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité Udaje zdroje proudu odpovidaji napéti a frekvenci sité, ktera
je kdispozici v misté instalace.

- Zdroj proudu musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému

s uzemnénym nulovym vodic¢em.

Pro zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové

relé typu:

TypA(

) pro jednofdzové stroje.

- Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pfipojit zdroj proudu k bodim rozhrani napajeciho
rozvodu s impedanci nepfesahujici hodnoty uvedené v tabulce 1 (TAB.
1).

- Systém pro fezani plazmou nespliuje pozadavky normy IEC/EN 61000-
3-12.

Pii pfipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uZivatel odpovida za

ovéfeni toho, zda Ize systém pro fezéni plazmou pfipojit (dle potieby

musi konzultovat spravce rozvodné sité).

Zastrcka a zasuvka.

K napajecimu kabelu pfipojte normalizovanou zéstrcku (3F + UZ.) vhodné

proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami

nebo automatickym jisticem; pfislusny zemnici kolik bude muset byt
pfipojen k zemnicimu vodici (Zlutozeleny) napéjeciho vedeni.

Vtabulce 1 (TAB. 1) uvadime v ampérech vyjadiené doporucené hodnoty

pomalych pojistek, zvolenych na zékladé maximalni jmenovité hodnoty

proudu dodavaného svafovacim pfistrojem a na zakladé jmenovitého
napéjeciho napéti.

UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych prawdel

bude mit za nasledek neti¢innost bezpec

navrzeného vyrobcem (tiidy 1) s naslednym vaznym
ohrozenim osob (nap¥. zasah elektrickym proudem) a majetku (napf.
pozar).

6. REZANi PLAZMOU: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

Zakladem Fezani pl. jepl y oblouk

Plazma je tvofena plynem ohfatym na mimoradné vysokou teplotu a
ionizovanym tak, aby se stal elektricky vodivym.

Tento proces fezéni pouziva plazmu pro pfenos elektrického oblouku na
kovovy dil, ktery je teplem roztaven a oddélen.

Pistole pouzivé stlaceny vzduch pochazejici ze zvlastniho pfivodu,
pficemz je oddélen také pfivod plynu plazmy a chladiciho a ochranného
plynu.

Zapaleni pilotniho oblouku.

Zahajeni cyklu je ureno pilotnim proudem, ktery protékd mezi
elektrodou (s polaritou -) a tryskou pistole (polarita +), a zahajenim
pratoku vzduchu, ktery zahji zkrat mezi témito dvéma prvky.

Po nasledném priblizeni pistole k fezanému dilu, pfipojenému k polarité
(+) zdroje proudu, bude pilotni oblouk prenesen a bude vytvoren
plazmovy oblouk mezi elektrodou (-) a samotnym dilem (fezaci oblouk).
Pilotni oblouk bude vyloucen, jakmile dojde k vytvofeni plazmového
oblouku mezi elektrodou a dilem.

Doba udrzovani pilotniho oblouku je z vyroby nastavena na 2 s (4
sekundy v rezimu DRAZKOVANI).

Kdyz preneseni oblouku na dil neni provedeno v pribéhu této doby,
cyklus bude automaticky zablokovan, s vyjimkou udrzovéni chladiciho
vzduchu.

K zahajeni nového cyklu je tfeba uvolnit tlacitko pistole a znovu jej
stisknout.

Pfipravné ikony.

Pred zahajenim Ukont fezani zkontrolujte spravnou montaz spotiebnich
dild; provedte kontrolu hlavy pistole v souladu s informacemi uvedenymi
v kapitole,,UDRZBA PISTOLE",

Zapnéte zdroj proudu a nastavte fezaci proud (OBR. C1-1 a C2-1) na
zakladé tloustky a druhu kovového materialu, ktery hodlate fezat.

Je-li soudasti, stisknéte tlacitko vzduchu (obr. C-2), ¢imz dojde k pfivodu
vzduchu.

- Nastavte tlak vzduchu tak, abyste na displeji odecetli hodnotu tlaku,
pozadovanou v zavislosti na pouzité pistoli (TAB. 2).

Pouzijte oto¢ny ovladaé: potahnéte jej smérem nahoru z ddvodu
odjisténi a poté nastavte tlak otdenim na hodnotu uvedenou v
TECHNICKYCH PARAMETRECH PISTOLE.

Odectéte pozadovanou hodnotu na tlakoméru a zatlatte otocny
ovladac za Ucelem zajisténi nastavené hodnoty.

Nechte spontdnné skoncit pfivod vzduchu, aby se usnadnilo odvedeni
piipadného kondenzatu, ktery se mtze nahromadit v pistoli.

V ptipadé, ze tlacitko vzduchu neni soudasti, tato faze nastavovani
bude provedena stisknutim a uvolnénim tlacitka pistole, aby i v tomto
pfipadé doslo k pfivedeni vzduchu.

Rezani (obr. I).

Drzte pistoli kolmo k materialu ur¢enému k fezéni a privedte trysku do

styku s dilem.

Stisknéte tlacitko pistole a pfiblizné po 1 sekundé dojde k zapaleni

pilotniho oblouku.

- Pfivhodné vzdalenosti dojde k okamzitému pfenosu pilotniho oblouku
na dil s naslednym vznikem fezaciho oblouku.
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- Presunte pistoli na povrch dilu, podél idealni ¢ary fezu; postupujte
plynule.

Prizplisobte rychlost fezani tloustce a zvolenému proudu a kontrolujte
pfitom, zda oblouk vychazejici ze spodniho povrchu dilu nabyva sklonu
pfiblizné 15° viici svislé roviné ve sméru opa¢ném ke sméru postupu.

Dérovani (obr. L).

Tento rezim umoznuje provedeni dérovéni nebo zahdjeni fezéni
uprostied dilu.

Zapalte oblouk s pistoli naklonénou pfiblizné o 30° a postupnym
pohybem ji pfemistéte do polohy kolmé vici materialu uréenému k
fezani.

Tento postup zabraruje navratu oblouku nebo poskozeni otvoru trysky
roztavenymi ¢asticemi tak, Ze bude rychle snizena jeji funkénost.
Dérovani dild s tloustkou az do 25 % maximalni
pouzivaného rozsahu mize byt provedeno pfimo.

tloustky

Rezani rostii (je-li souéasti).
Pro fezani dérovanych plechii nebo plechovych rostd muize byt uzite¢né
aktivovat uvedenou funkci.
Zvolte rezim fezani rostd oto¢nym ovladacem ,volba rezim” (obr. C-2).
Na zavér fezani dojde pfi pridrzeni tlacitka pistole ve stisknutém stavu
automaticky k zapaleni pilotniho oblouku.
Tuto funkci pouzivejte pouze v piipadé potieby, aby se zabranilo
zbyte¢nému opotiebeni elektrody a trysky.
UPOZORNENI! V tomto rezimu se doporucuje pouzivat
A elektrody a trysky standardnich rozméri. Ve specifickych
podminkach by pouziti prodlouzenych elektrod a trysek
mohlo zpusobit pferuseni fezaciho oblouku.

7.UDRZBA
UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE
A UJISTETE, ZE JE SYSTEM REZANI PLAZMOU VYPNUT A
ODPOJEN OD NAPAJECI SITE.

RADNA UDRZBA
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA.

PISTOLE (OBR. M)
Pravidelné, v zdvislosti na intenzité pouzivani, zkontrolujte stav
opotiebeni téch soucasti pistole, které souviseji s plazmovym obloukem.
Interval vymeény spotfebniho materidlu zavisi na rtiznych faktorech: jak je
uvedeno v odstavci,NEJBEZNEJSI VADY REZANI.
1- Drzak trysky.
Odsroubujte jej manuélné od hlavy pistole. Provedte jeho dokonalé
vycisténi nebo vymeénu, je-li poskozen (spéleniny, deformace nebo
praskliny). Zkontrolujte neporusenost horniho kovového sektoru
(akéni ¢len bezpecnosti pistole).
Tryska / Plast.
Zkontrolujte opotiebeni priichodu plazmového oblouku a vnitinich
a vnéjsich povrchd. Kdyz je otvor rozsiteny vzhledem k pavodnimu
priméru nebo zdeformovany, provedte vyménu trysky. Kdyz jsou
povrchy mimofadné zoxidované, vycistéte je jemnym brusnym
papirem (OBR. N).
3- Krouzek pro distribuci vzduchu / Difuzér.
Zkontrolujte, zda se na ném nevyskytuji spaleniny nebo praskliny
nebo zda nejsou ucpané otvory pro prichod vzduchu. Je-li
poskozen, provedte jeho okamzitou vyménu.
4- Elektroda.
Vymeénu elektrody provadéjte, kdyz hloubka krateru, ktery se tvoii na
vyzafovacim povrchu, doséhne pfiblizné 1,5 mm (OBR. O).
Télo, rukojet a kabel pistole.
Obvykle tyto soucasti nevyzaduji mimofadnou udrzbu, s vyjimkou
pravidelné tdrzby a dikladného vycisténi, které je treba provést bez
poutziti rozpoustédel jakéhokoli druhu. Pii zjisténi poskozeni izolace,
jako jsou trhliny, praskliny a spaleniny, nebo pfi uvolnéni elektrickych
vedeni se pistole jiz nemuize pouzivat, protoze nejsou uspokojeny
bezpecnostni pozadavky.
V tomto pfipadé nemiize byt oprava (mimofadna udrzba) provedena
na misté, ale musi byt svéfena autorizovanému servisnimu stfedisku,
které je schopno po realizaci opravy provést specialni kolauda¢ni
zkousky.
Pro udrzovani pistole a kabelu ve funkénim stavu je tieba pfijmout
nékterd opatteni:
- Neprivadéjte pistoli a kabel do styku s teplymi nebo rozpalenymi
soucastmi.
- Nepodrobujte kabel nadmérné namaze v tahu.
- Nedovolte, aby kabel prochazel po ostrych hranach nebo

N
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abrazivnich povrsich.

- Kdyz délka kabelu prevysuje okamzitou potiebu, navirite jej do
zavitd s pravidelnou délkou.
Nepfejizdéjte po kabelu jakymkoli prostredkem a neslapejte po
ném.

UPOZORNENI! Pred realizaci lib Inéh. asahu na
A pistoli nechte pistoli vychladnout nejméne na dobu

nchladiciho vzduchu”,
- Svyjimkou specifickych pripadu se doporucuje nahradit elektrodu
atrysky soucasne.
Dodrzujte poradi montaze soucésti pistole (opacné nez pri
demontazi).
- Venujte pozornost montazi distribucniho krouzku ve spravném
smeru.
Provedte zpetnou montaz drzéku trysky jeho zasroubovanim na
doraz, s mirnym pusobenim sily.
V zadném pripade nemontujte drzak trysky bez predem
provedené montaze elektrody, distribucniho krouzku a trysky.
- Nenechavejte pilotni oblouk zbytecne zapnuty ve vzduchu, aby se
nezvysovala spotreba elektrody, difuzoru a trysky.
Nedotahujte elektrodu nadmernoussilou, protoze by to znamenalo
riziko poskozeni pistole.
- Vcasnost a spravny postup pri kontrolach spotrebnich soucasti
pistole jsou nezbytnym predpokladem bezpecnosti a funkcnosti
systému rezani.
Pi zjisténi poskozeni izolace, jako jsou trhliny, praskliny a
ohoteniny, nebo pfi uvolnéni elektrickych spojl nelze pistoli dale
pouzivat, protoze bezpecnostni podminky nejsou v takovém
piipadé uspokojeny. V piipadé opravy (v rdmci mimoradné
udrzby) tato nemUze byt provedena na misté, ale musi byt
svéfena autorizovanému servisnimu stfedisku, které je schopno
po realizaci opravy provést specialni kolaudacni zkousky.

Filtr stlaéeného vzduchu (obr. G).

- Filtr je vybaven automatickym vypousténim kondenzatu pii kazdém
jeho odpojeni od rozvodu stlaceného vzduchu.

- Pravidelné kontrolujte filtr; v pfipadé zaznamenani pfitomnosti vody
v poharku je mozné pouzit manudlni vypousténi a vypustit zachyceny
kondenzat zatlacenim vypoustéci spojky smérem nahoru.

- Kdyz je filtra¢ni vlozka mimofadné znecisténa, je tieba provést jeji
vyménu, aby se zabranilo nadmérnému poklesu tlaku.

MIMORADNA UDRZBA
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVADENY VYHRADNE
ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI
V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU
NORMOU IEC/EN 60974-4.

UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU STROJE A
A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE STROJ

VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.
Pfipadné kontroly provadéné s vnitinimi ¢astmi stroji pod napétim
mohou zpusobit zasah elektricky proudem, zplsobeny pfimym
dotykem se soucastmi pod napétim.
Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostiedi
kontrolujte vnitiek stroje a odstrariujte prach nahromadény na
transformatoru, usmérriovaci, induktanci a rezistorech prostfednictvim
proudu suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).
Zabrante nasmerovéni proudu stlaceného vzduchu na elektronické
karty; zabezpecte jejich pripadne ocisteni velmi jemnym kartacem
nebo vhodnymi rozpoustedly.
Pri uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje radne
utazené a zda jsou kabeldze bez viditelnych zndmek poskozeniizolace.
- Zkontrolujte neporusenost a tesnost trubek a spojek rozvodu
stlaceného vzduchu.
Po ukonceni uvedenych operaci provedte zpetnou montdz panelu
stroje a utdhnete na doraz upevnovaci srouby.
- Jednoznacné se vyhnéte provadéni fezani s otevienym strojem.
Po provedeni Udrzby nebo opravy obnovte vsechna zapojeni a
kabeldze a vratte je do plivodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby
nepfisly do styku s pohybujicimi se sou¢astmi nebo se souc¢astmi,
které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte vsechny vodice
stahovacimi paskami jako v plivodnim stavu a fadné vzdjemné oddélte
pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodi¢a
sekundarniho vinuti.
Pouzijte vsechny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové
konstrukce.
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8. ODSTRANOVANI PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE
SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI
STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Neni rozsvicena LED signalizujici zésah tepelné ochrany zplisobené
prepétim nebo podpétim anebo zkratem.

Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zakladniho
a pulzniho proudu; v pfipadé zésahu termostatické ochrany vyckejte
na ochlazeni pfistroje pfirozenym zputsobem, zkontrolujte cinnost
ventilatoru.

Zkontrolujte napajeci napéti: kdyz je napéti pfilis vysoké nebo prilis
nizké, stroj ztistane zablokovan.

- Zkontrolujte, zda na vystupu stroje neni pfitomen zkrat: v takovém
piipadé pfistupte k odstranéni jeho pficin.

Zkontrolujte, zda je spravné provedeno zapojeni fezaciho obvodu se
zvlastnim ddrazem na skutecné pripojeni zemnicich klesti k dilu, aniz
by byl mezi né vlozen izola¢ni material (napt. lak).

NEJBEZNEJSi PORUCHY REZANI
Behem operaci rezdni se mohou vyskytnout vady v realizaci, které
neni mozné obvykle prisoudit poruchdm cinnosti zarizeni, ale jinym
provoznim aspektum, jako jsou:
a- Nedostateény prinik nebo nadmérna tvorba struskovych
vméstku:
- Prili$ vysoka rychlost fezani.
- P¥ili$ naklonéna pistole.
- Nadmeérna tloustka dilu nebo pfilis nizky fezaci proud.
- Nevhodny tlak-pritok stla¢eného vzduchu.
- Opotiebena elektroda a tryska pistole.
- Nevhodny hrot drzaku trysky.
b - Chybéjici pfenos fezaciho oblouku:
- Opotiebovana elektroda.
- Spatny kontakt svorky zemniciho kabelu.
c- Pieruseni fezaciho oblouku:
- P¥ili$ nizka rychlost fezani.
- P¥ilis velkd vzdalenost pistole od dilu.
- Opotiebovana elektroda.
- Zasah ochrany.
d- Naklonéné fezani (fezani, které neprobiha kolmo):
- Nespravna poloha pistole.
- Asymetrické opotfebeni otvoru trysky a/nebo nespravné
provedena montaz soucasti pistole.
- Nevhodny tlak vzduchu.
e- Nadmérné opotiebeni trysky a elektrody:
- Pfilis nizky tlak vzduchu.
- Kontaminovany vzduch (vlhkost, olej nebo jiné kontaminanty).
- Poskozeny drzak trysky.
- Nadmérny pocet zapaleni pilotniho oblouku ve vzduchu.
- Prilis vysoka rychlost pfi navratu roztavenych ¢astic na soucasti
pistole.
Primérna délka fezu.
- Kvalita vzduchu (pfitomnost oleje,
kontaminantd).
Dérovéni kovu nebo fezani pocinaje od okraje.
Nevhodnd vzdélenost pistole-dil pfi fezani.

vlhkosti nebo jinych

(HR-SR)

PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

POZOR! PRUE UPOTREBE SUSTAVA ZA REZANJE PLASMOM,
POTREBNO JE PAZLJIVO PORCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

SUSTAVI ZA REZANJE PLASMOM PREDVIDENI ZA PROFESIONALNU |
INDUSTRIJSKU UPOTREBU

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO REZANJE PLASMOM

Operater mora bltl dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi
za I i informiran o rizicima vezanima za

procedure i tehmke luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o

procedurama u slucaju hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona “EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje.

Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”).

Izbjegavati izravan dodir sa krugom rezanja; napon u prazno koji
stvara sustav za rezanje plazmom moze biti opasan u odredenim
situacijama.

- Spaj: bl zar kao i provjera i popravci
moraju biti izvrseni dok je sustav za rezanje ugasen i iskljucen iz
struje.

Ugasiti sustav za rezanje plazmom i iskljuciti ga iz strujne mreze
prije zamjene ostecenih dijelova plamenika.

Prikljucak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i
zakonima za zastitu na radu.

- Sustav za rezanje plazmom mora biti priklju¢en |skljuc|vo na
sustav napajanja sa neutralmm pr inik sa
Provijeriti da je pril ak za napajanje ispravno
Sustav za rezanje plazmom ne smije se upotrebljavati u vlaznim ili
mokrim prostorima ili na kisi.

Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa ostecenom izolacijom ili sa
nezategnutim prikljuccima.

AR

Ne smije se rezati na p u ili cij

ili su sadrzavali zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

Izbjegavati rad na materijalima koji su ocisceni kloriranim

rastvornim sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir,

krpe, itd.)

Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladna sredstva

za usisavanje dimova koji se stvaraju tijekom rezanja plazmom;

potreban je sistematski pristup kako bi se procijenila ogranicenja
prilikom ja, ovisno o njihovom sastojku,

koncentraciji i trajanju izlaganja.

dO0

- Potrebno je primijen

a koji sadrze

prlkladnu elektricnu izolaciju u odnosu

na Strcaljku pl ka za je pl na komad koji se
braduje i | | dijelove p na pod u blizini
(dostupne).

To se moze postici koristeci prikladne zastitne rukavice, cipele,
kacige i odjecu kao i izolacijske prostirace ili tepihe.

vijek oéi prikladnim ﬁltnma koji su u skladu sa UNI
EN 169 ili UNI EN 379 p lj na ' ili kacigama
izradenima u skladu sa UNI EN 175

Upotrebljavati prikladnu zastitnu odjecu otpornu na vatru (u
skladu sa UNI EN 11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNI EN
12477) izbjegavajudiizlaganje koze ultraljubica iinfracrvenim
zrakama koje proizvodi luk; potrebno je za$ osobe koje se
nalaze u blizini luka, nereflektiraju¢im pregradama ili zaslonima.
Buka: Ako je uslljed posebno mtenzwnog rezanja postignuta
razina b | (LEPd) ista ili veca
od 85db(A), obavezna je upotreba prikladnih sredstava za
individualnu zastitu (Tab. 1).
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- Prolaz struje za rezanje prouzrokuje elektromagnetska polja (EMF)
lokalizirana u blizini kruga rezanja.
Elektromagnetska polja mogu utjecati na odredene medicinske
uredaje (npr. Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).
Potrebno je pri iti potrebne mjere za korisnike takvih
uredaja. Na primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu gdje se
upotrebljava stroj za rezanje plazmom.
Ovaj stroj j lj rekvizite tehnickog
standarda prouvoda za isklju¢ivu upotrebu u industriji i za
profesionalnu upotrebu. Ne jam¢éi se prikladnost osnovnim
granicama ljudske izloZzenosti elektromagnetskim poljima u
domadinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanjila
z kim poljim:

Fiksirati zajedno dva kabla, to je blize moguce.

Drzati glavu i tijelo $to dalje moguce od kruga rezanja.

Kablovi se ne smiju namotavati oko tijela.

- Ne smije se rezati dok je tijelo u sredistu kruga rezanja. Drzati oba

kablova sa iste strane tijela.

Spojiti povratni kabel struje za rezanje na komad koji se reze, sto je

blize moguce rezu koji se vrsi.

Ne smije se rezati pored tljela, ne smije se Sjedltl ili nasloniti se

t elektr

na stroj za rezanje p jel rada ( lalj
50cm).

- Ne smiju se ljati fer gnetski predmeti u blizini kruga
rezanja.

Minimalna udaljenost d= 20cm (Fig. P).

- Uredaj klase A:
Ovaj sustav za rezanje plazmom zadovoljava rekvizite tehni¢ckog
standarda proizvoda za isklju¢ivu upotrebu u industriji i za

profesionalnu upotrebu. Ne jaméi se elektr g ka prikladi
u domadinstvu i u d koje su i poj na sustav
napajanja strujom pod niskim nap koja napaja j

DODATNE MJERE OPREZA
OPERACIJE REZANJA PLAZMOM:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;
- U prisutnosti zapaljivih ili eksplozivnih materijala;
MORAJU biti preventivho procijenjene od strane “Strucne
osobe” i izvrSene u prisutnosti drugih osoba obucenih za
intervencije u slucaju hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod
7.10; A.8; A.10 zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.
- MORA biti zabranjeno rezanje dok operater nosi izvor struje (npr.
pomocu remena).
MORA biti zabranjo rezanje operateru uzdignutom u odnosu na
pod, osim u slucaju upotrebe sigurnosnih platformi.
- POZOR! SIGUSNOST SUSTAVA ZA REZANJE PLAZMOM.
Samo predvideni model plamenika i njegova primjena sa izvorom
struje kao sto je navedeno u poglavlju “TEHNICKI PODACI” jamci
efikasnost sigurnosnih sustava koje je predvidio proizvodac
(sustav medusobnog blokiranja).
NE SMUU SE UPOTREBLJAVATI plamenika i njihovi potrosni
dijelovi osim originalnih.
- NE SMIJE SE POKUSATI SPAJATI NA IZVOR STRUJE plamenika
izradene za procedure rezanja ili VARENJA koji nisu predvideni u
ovim uputama.
NEPOSTIVANJE OVIH PRAVILA moze prouzrociti teske OPASNOSTI
za fizicku sigurnost korisnika i ostetiti uredaj.

OSTALIRIZICI
- PREVRTANJE: postavm izvor struje za rezanje plazmom na
vodoravni polozaj priklad d na teret; u
protivnom (npr. nagnuti pod, |sprek|dan| pod itd...) postoji
opasnost od prevrtanja.

- NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati sustav
za rezanje plazmom za bilo koju svrhu koja se razlikuje od
predvidene.

- Zabranj je dizanj

prethodno niste otkacili

povezivanje ili napajanje.

za rezanje plazmom ukoliko
sve kabele/cijevi za medusobno

- Zabranjeno je koristiti rucku kao sredstvo za vjesanje aparata za
rezanje plazmom.

2.UVOD | OPCI OPIS

Aparat za rezanje plazmom na komprimirani zrak, jednofazni, s
ventilatorskim hladenjem. Omogucava brzo rezanje bez deformacija
na celiku, nehrdaju¢em celiku, galvaniziranom celiku, aluminiju, bakru,
mesingu itd.

Ciklus rezanja aktivira pilot luk, koji se formira izmedu mobilne elektrode
i mlaznice/poklopca plamenika djelovanjem struje kratkog spoja koji
nastaje izmedu ova dva elementa: ovakva tehnologija omogucava, ne
samo neprekidno rezanje vec i rezanje redetkastog lima i/ili busenog lima.
Nadalje, podesavanjem struje od najmanje do najvece vrijednosti
omogucava da se zajamci veoma visoka kvaliteta rezanja pri promjeni
debljine i tipa metala.

OSNOVNE OSOBINE

- Uredaj za kontrolu napona na plameniku.

- Uredaj za kontrolu tlaka zraka, kratkog spoja plamenika.
Termostatska zastita.

Zastita bez zraka (ako je predvidena).

- Preveliki napon, preniski napon.

- Prikazivanje tlaka zraka (ako je predvideno).

Komanda za hladenje plamenika (ako je predvidena).
Interni kompresor zraka (ako je predviden).

ISPORUCENA DODATNA OPREMA

- Plamenik za rezanje plazmom.

- Prikljucak za spajanje komprimiranog zraka (ako je predviden).
- Kabel za masu.

OPREMA PO NARUDZBI

- Komplet rezervnih elektroda-mlaznica.

- Potencirani plamenik za rezanje s velikom strujom (ako je predviden).

- Komplet rezervnih elektroda-mlaznica za potencirani plamenik s
velikom strujom (ako je predviden).

- Komplet za Zlijebljenje (ako je predviden).

3. TEHNICKI PODACI
PLOCICA SA PODACIMA
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje
navedeni su na plocici sa osobinama sa sljedec¢im znacenjem:
Fig.A
1-  EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradu strojeva za lucno varenje i za
rezanje plazmom.
2-  Simbol unutarnje strukture stroja.
3-  Simbol procedure rezanja plazmom.
4-  Simbol S: oznacuje da se moze vrsiti rezanje u prostoru sa vec¢im
rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).
5-  Simbol linije napajanja:
1~: jednofazni izmjenicni napon.
3~: trofazni izmjeni¢ni napon.
6-  Zastitni stupanj kucista.
7-  Karakteristicni podaci linije napajanja:

-U,  :lzmjenicni napon i frekvenca napajanja stroja (prihvatljive
granice £10%):

-1, e+ Maksimalna struja koju linija apsorbira.

-1, :Efektivna struja napajanja.

8- Rezultati kruga rezanja:

-U,  :maksimalni napon u prazno (otvoreni krug rezanja).

-1,/U, :Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze
isporuciti stroj tijekom rezanja.

-X :Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj

moze isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava
se u %, na osnovi ciklusa od 10 min (npr. 60% = 6 minuta
rada, 4 minute stanke; i tako dalje).
U slucaju da se predu faktori upotrebe (sa plocice, koji
se odnose na sobnu temperaturu od 40°C) ukljuciti
¢e se termicka zastita (stroj ostaje u stand-by-u dok se
temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.
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- A/V-A/V : Oznacava niz regulacija struje za rezanje (minimalna -
maksimalna) sa odgovarajucim naponom luka.

9-  Maticni broj za identifikaciju stroja (neophodno za tehnicko
servisiranje, za narucivanje rezervnih dijelova, potragu porijekla
proizvoda).

10- == :Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

11- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere ¢ije je znacenje navedeno
u poglavlju 1“Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice

indikativan je; tocni tehnicki podaci sustava za rezanje plazmom kojima

raspolazete moraju biti navedeni izravno na plocici stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:

- IZVOR STRUJE: vidi tablicu 1 (TAB.1)

- BATERLJA : vidi tablicu 2 (TAB.2)

Tezina stroja za varenje navedena je u tablici 1 (TAB. 1).

4. OPIS SUSTAVA ZA REZANJE PLAZMOM

Stroj se u biti sastoji od modula snage izradenih na stampanim krugovima

i optimizirani za dobivanje maksimalne pouzdanosti i smanjenog

servisiranja.

(Fig. B)

1- Ulaz jednofazne linije napajanja, sustava poravnaca i nivelacijskih
kondenzatora.

2- Most switching sa tranzistorima (IGBT) i driversima; pretvara
poravnani linijski napon u izmjeni¢ni napon pod visokom
frekvencom i vrsi regulaciju snage ovisno o zatrazenoj struji/naponu
rezanja.

3- Transformator pod visokom frekvencom: primarno obavijanje napaja
se konvertiranim naponom iz bloka 2; ima funkciju adaptiranja
napona i struje vrijednostima potrebnima za proces rezanja i
istovremeno galvanickog izoliranja kruga rezanja od linije napajanja.

4- Sekundarni most poravnavanja sa nivelacijskim induktivitetom:
pretvara izmjeni¢ni napon/struju iz sekundarnog obavijanja u
istosmjernu struju/napon pod vrlo niskom ondulacijom.

5- Elektronika za kontrolu i regulaciju: istovremeno provjerava
tranzicijske vrijednosti struje rezanja i usporeduije ih sa vrijednostima
koje je namjestio operater; modulira komandne impulse driversa
IGBT-a koji vrie regulaciju.

Odreduje dinamicku reakciju struje tijekom rezanja i nadzire
sigurnosne sustave.

UPRAVLJACKI, REGULACIONI | SPOJNI UREDAJI
Prednja ploca (SI. C)
1- Plamenik s izravnim ili centraliziranim priklju¢kom.
- Gumb na plameniku jedini je upravljacki element preko kojega se
moze dati komanda za pocetak i prestanak rezanja.
- Kad prestanete djelovati na gumb, ciklus se prekida odmah u bilo
kojoj fazi, osim zraka za hladenje (naknadni zrak).
Slucajni manevri: da biste dali odobrenje za pocetak ciklusa
rezanja, gumb trebate pritisnuti u najkracem mogucem vremenu.
- Elektri¢na sigurnost: funkcija gumba je onemogucena ako NIJE
namontiran izolacioni nosa¢ mlaznice na glavu plamenika, ili ako
je on neispravno instaliran.
2- Povratni kabel.
3- Upravljacka ploca.

UPRAVLJACKA PLOCA (SI. C1)

1- Rudica za podesavanje:
U bilo kojem trenutku omogucava regulaciju struje i to neprekidno.
KOMPRESSOR

2- h Crveno led svjetlo oznacava da je onemogucen interni krug
komprimiranog zraka (ako je predviden).
Kada je upaljeno, oznacava pregrijavanje namota elektromotora na
kompresoru zraka.

NI
3- Il/ 5 Zuto led svjetlo oznacava op¢i alarm ili upozorenje u svezi
s potrosnim dijelovima plamenika.
Kada je fiksno upaljeno, oznacava da je doslo do preteranog
zagrijavanja neke komponente u strujnog krugu ili je neispravan
napon napajanja na ulazu (preveliki ili preniski napon).
PREVELIKI ili PRENISKI NAPON: blokira aparat ako je napon napajanja
izvan opsega +/- 15% u odnosu na vrijednost s plocice.

Povratak u prethodno stanje je automatski (gasi se zuto led svjetlo)
nakon sto se neka od nepravilnosti koje su prethodno navedene vrati
u dozvoljene granice.

Kad se led svjetlo naizmjeni¢no pali i gasi, oznacava da potro$ni

dijelovi lose rade, a uzrok tomu mogu biti:

- istrosenost potrosnih dijelova;

- potrosni dijelovi pogresno namontirani ili nisu namontirani;
- plamenik neispravan;

- tlak zraka suvise nizak ili nema zraka u plameniku.

Dojava nestaje nakon jednog ispravnog ciklusa rezanja.

4- Zuto led svjetlo oznacava da se plamenik napaja.
Kada je upaljeno, oznacava da je krug rezanja aktiviran (izlaz aparata
se napaja strujom):
Pilot luk ili luk za rezanje "ON".
Izlaz aparata je pod naponom kad se pritisne gumb na plameniku i
kad nema nikakvog alarmnog stanja.
Izlaz aparata nije pod naponom u slijedecim slucajevima:
- kad gumb na plameniku NIJE pritisnut (stanje stand by s niskom
potrosnjom energije);
za vrijeme faze POST ZRAKA za hladenje;
ako se pilot luk ne prenese na radni komad u roku od najvise 2
sekunde;
- ako se luk rezanja prekine zbog prevelike udaljenosti plamenika
od radnog komada;
preveliko trosenje elektrode ili prisilno udaljavanje plamenika od
radnog komada;
ako se ukljuci SIGURNOSNI sustav ili ALARM.

5- t? Zeleno led svjetlo oznacava da ima mreznog napona i da se
pomocni krugovi napajaju.
Upravljacki i radni krug se napajaju.

UPRAVLJACKA PLOCA (SI. C2)
1- Rudica za podesavanje:
U bilo kojem trenutku omogucava regulaciju struje i to neprekidno.

NI
2- Il// \ Zuto led svjetlo oznacava opdi alarm ili upozorenje u svezi
s potrosnim dijelovima.
Kada je fiksno upaljeno, oznacava da je doslo do preteranog
zagrijavanja neke komponente u strujnog krugu ili je neispravan
napon napajanja na ulazu (preveliki ili preniski napon).
PREVELIKI ILI PRENISKI NAPON: blokira aparat ako je napon napajanja
izvan opsega +/- 15% u odnosu na vrijednost s plocice.

Povratak u prethodno stanje je automatski (gasi se zuto led svjetlo)
nakon $to se neka od nepravilnosti koje su prethodno navedene vrati
u dozvoljene granice.

Kad se led svjetlo naizmjeni¢no pali i gasi, oznacava da potro$ni
dijelovi lose rade, a uzrok tomu mogu biti:

- istrosenost potrosnih dijelova;

- potrosni dijelovi pogresno namontirani ili nisu namontirani;

- plamenik neispravan;

- tlak zraka suvise nizak ili nema zraka u plameniku;

Dojava nestaje nakon jednog ispravnog ciklusa rezanja.

3- Zuto led svjetlo oznacava nepravilnost zraka ili da nema zraka.
Kada je upaljeno, oznacava nepravilnost u krugu komprimiranog
zraka; ne mora da znaci da je ovo stanje nastalo zbog problema
interne propusnosti, moze se ticati spajanja ili pak pocetnog izvora.

4- Zuto led svjetlo oznacava da se plamenik napaja.
Kada je upaljeno, oznacava da je krug rezanja aktiviran (izlaz aparata
se napaja strujom):
Pilot luk ili luk za rezanje "ON".
Izlaz aparata je pod naponom kad se pritisne gumb na plameniku i
kad nema nikakvog alarmnog stanja.
Izlaz aparata nije pod naponom u slijedec¢im slucajevima:
- kad gumb na plameniku NIJE pritisnut (stanje stand by s niskom
potrosnjom energije);
- zavrijeme faze POST ZRAKA za hladenje;
ako se pilot luk ne prenese na radni komad u roku od najvise 2
sekunde;
- ako se luk rezanja prekine zbog prevelike udaljenosti plamenika
od radnog komada;
preveliko tro3enje elektrode ili prisilno udaljavanje plamenika od
radnog komada;
ako se ukljuci SIGURNOSNI sustav ili ALARM.

5- ty Zeleno led svjetlo oznacava da ima mreznog napona i da se
pomoc¢ni krugovi napajaju.
Upravljacki i radni krug se napajaju.
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6- Rucica za odabir REZIMA RADA
Omogucava odabir sljedecih radnih rezima:

m Rezim stalnog rezanja metala.

LF

oo Rezim rezanja s lukom koji se odrzava i onda kad se ne
prenese na radni komad (rezanje resetki ili isprekidanih limova).

= Rezim Zzlijebljenja, pogodan za uporabu s plamenikom

opremljenim potrosnim dijelovima za ZLIJEBLJENJE (uklanjanje,

oblikovanje metala za taljenje).

Led svjetla za prikazivanje tlaka zraka na digitalnom manometru
o‘a.s’o

O O

25 g5

~N
'

U realno vrijeme daje informacije o izmjerenom tlaku
(sredisnja zelena led svjetla optimalni tlak, zuta led svjetla slab ili
prekomjerni tlak).

8- TipkazaZRAK

Pritiskom na ovu tipku, zrak i dalje izlazi iz plamenika u
odredenom vremenskom roku od oko 20 sek. (omogucava hladenje
plamenika i/ili podesavanje zraka u optimalnom opsegu).

STRAZNJA PLOCA (SI. D)

1- Kabel za napajanje.

2- Glavni prekida¢O-1
1 (ON) Generator spreman za rad.

3- Regulator tlaka (komprimirani zrak plazma) rucni, s manometrom,
ako je predviden.

4 - Rudica reduktora tlaka (ako je predvidena).

5- Priklju¢ak za spajanje na izvor komprimiranog zraka (ako je
predvideno).

5.INSTALIRANJE
PAZNJA! IZVRSITE SVE OPERACIJE INSTALIRANJA KADA JE
A APARAT ZA REZANJE PLAMEN ISKLJUCEN | ISKOPCAN S
ELEKTRICNE MREZE ZA NAPAJANJE.
ELEKTRICNA SPAJANJA MORA IZVRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE.

MONTAZA

Izvadite aparat iz pakiranja, namontirajte odvojene dijelove koji se nalaze
u pakiranju.

Montaza povratnog kabela-klijesta za masu (SI. E)

NACIN DIZANJA APARATA

Svi aparati opisani u ovom priru¢niku moraju biti ovjeseni i mora se
koristiti isporucena ruéka ili kai$ ako su oni predvideni za model.

Nacin namjestanja kaisa (SL. F).

MJESTO GDJE SE APARAT NALAZI
Odredite mjesto instaliranja aparata na nacin da nema prepreka na
otvoru za ulaz i izlaz zraka za hladenje; provjerite isto tako i da ne dolazi
do usisavanja vodljive prasine, korozivne pare, vlage itd.
Ostavite najmanje 250 mm slobodnog prostora oko aparata.
PAZNJA! Postavite aparat na ravnu povrsinu koja moze
A izdrzati njegovu tezinu tako da se on ne prevrne i da se ne
moze slucajno pomicati.

SPOJEVI KRUGA REZANJA

Mora postojati linija za distribuciju komprimiranog zraka ¢iji su minimalni
tlak i protok navedeni u tablici 2 (TAB. 2).

Montaza, spajanje reduktora tlaka (SI. G).

VAZNO!

Nemojte premasiti maksimalni ulazni tlak od 8 bar. Zrak koji sadrzi znatnu
koli¢inu vlage ili ulja moze dovesti do prekomjernog trosenja potrosnih
dijelova ili moze ostetiti plamenik. Ako imate sumnju u vezi s kvalitetom
komprimiranog zraka preporuca se koristiti uredaj za susenje zraka, koji
trebate instalirati na ulazu ulaznog filtra. Spojite, pomocu savitljive cijevi,
liniju komprimiranog zraka na aparat, koristeci

isporuceni priklju¢ak koji treba namontirati na filtar zraka koji ulazi.
Spajanje povratnog kabela struje rezanja.

U tablici 1 (TAB. 1) navedene su preporucene vrijednosti za povratni kabel

(umm?) ovisno o maksimalnoj vrijednosti struje isporu¢enoj s aparata.
Spojite povratni kabel struje rezanja na komad koji treba rezati ili na
metalni potporni stol i pridrzavajte se slijedecih mjera opreza:

Provjerite je li ostvaren dobar elektri¢ni kontakt, posebice ukoliko
rezete limene ploce s izolacionim oblogama, ili oksidirane limene ploce
itd.

Spojite masu 5to blize podrugju rezanja.

Koristenje metalnih konstrukcija koje nisu dio radnog komada, kao
vodica za povrat struje rezanja, moze biti opasno po sigurnost i dati
prilikom rezanja nezadovoljavajuce rezultate.

- Nemojte spajati masu na dijelu radnog komada koji trebate otkloniti.
Spajanje plamenika za rezanje plazmom (SI. H) (ukoliko je
predviden).

Umetnite muski prikljucak plamenika u centralni konektor koji se nalazi
na prednjoj ploci aparata na nacin da se poklopi polarizacioni kljuc¢.
Pritegnite do kraja, u smjeru kazaljke na satu, steznu prstenastu navrtku
kako biste zajamcili prolaz zraka i struje na nacin da ne dode do ispustanja.
Kod nekih modela plamenik se isporuéuje ve¢ spojen na izvor struje.
VAZNO!

Prije nego $to pocnete operacije rezanja, provjerite jesu li ispravno
montirani potrosni dijelovi na nacin sto cete provjeriti glavu plamenika
kako je navedeno u poglavlju "ODRZAVANJE PLAMENIKA'".

PAZNJA!
SIGURNOST APARATA ZA REZANJE PLAZMOM
Samo predvideni model p ika i g ¥ s izvorom

struje kako je prikazano u TAB. 2j jamcl da ce 5|gurnosn| uredaji koje

je predvidio proizvodac biti ucink blok

- NEMOJTE KORISTITI plamenike i njihove potrosne dijelove ukoliko
nisu originalni.

- NE POKUSAVAJTE SPAJATI NA IZVOR STRUJE plamenike izradene
za postupke rezanja ili zavarivanja koji nisu predvideni u ovom
priru¢niku.

Ukoliko se ne pridrzavate ovih pravila, mogu nastati ozbiljne

opasnosti za fizi¢ku sigurnost korisnika i moze ostetiti aparat.

SPAJANJE NA MREZU

Prije vrsenja bilo kojeg elektri¢cnog spajanja, provjerite poklapaju li se
podaci izvora struje koji su navedeni na plocici s vrijednostima napona
i frekvencije mreze koji postoje na mjestu instaliranja.

- lzvor struje mora biti spojen iskljuc¢ivo na sustav napajanja sa nultim
vodi¢em spojenim na uzemljenje.

Da biste zajamdili zastitu od neizravnog kontakta koristite diferencijalne
prekidace tipa:

TipA( ) za jednofazne aparate.

- Da bi se ispunili zahtjevi propisa EN 61000-3-11 (Flicker), savjetujemo
da spojite izvor struje na tocke sucelja mreze napajanja koji imaju
manju impedanciju navedenu u tabeli 1 (TAB.1).
Aparat za rezanje plazmom ne ispunjava rekvizite iz propisa IEC/EN
61000-3-12.
Ako se aparat spoji na javnu mrezu napajanja, instalater ili korisnik su
odgovorni provjeriti moze li se isti spojiti (ako je potrebno, posavjetujte
se s upraviteljem distribucijske mreze).
Utikaci uticnica.
Spojite na kabel za napajanje normalizirani utika¢ (3F + U) prikladnog
kapaciteta i predvidite mreznu uti¢nicu opremljenu osiguracima ili
automatskim prekida¢em; namjenska stezaljka za uzemljenje treba se
spojiti na vodi¢ za uzemljenje (zuto-zeleni) linije napajanja.
U tablici 1 (TAB. 1) navedene su preporucene vrijednosti u amperima
osiguraca s odgodenim djelovanjem koji su odabrani na temelju najvece
nazivne struje koju daje izvor struje, te nazivnog napona napajanja.

f PAZNJA! Ukoliko se ne pridrzavate prethodno navedenih

pravila, sigurnosni sustav koji je predvidio proizvodac
(klasa l) prestaje biti u¢inkovit i dolazi do ozbiljnih rizika po
osobe (npr. elektri¢ni udar) i predmete (npr. pozar).

6. REZANJE PLAZMOM: OPIS POSTUPKA

Plazma luk i nacelo primjene u postupku rezanja plazmom.

Plazma je plin zagrijan na veoma visokoj temperaturi i ioniziran na nacin
da postane elektri¢ki vodiljiv.

Ovaj postupak rezanja koristi plazmu za prijenos elektri¢cnog luka na
metalni komad koji se pod djelovanjem topline topi i odvaja.

Plamenik koristi komprimirani zrak koji dolazi iz jednog izvora napajanja
bilo da se radi o plazma plinu ili plinu za hladenje i zastitu.

Paljenje pilot luka.

Pokretanje ciklusa odreduje pilot struja koja tece izmedu elektrode
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(negativni spol -) i mlaznice plamenika (pozitivni spol +) kao i pokretanje
protoka zraka koji otvara kratki spoj izmedu ova dva elementa.
Priblizavanjem plamenika radnom komadu za rezanje, koji je spojen na
pozitivan spol (+) izvora struje, pilot luk se prenosi i dovodi do stvaranja
plazma luka izmedu elektrode (-) i samog radnog komada (luk rezanja).
Pilot luk se izuzima ¢im se luk rezanja uspostavi izmedu elektrode i
radnog komada.

Vrijeme trajanja pilot luka postavljeno u tvornici iznosi 2 sek.

(4 sekunde u rezimu ZLIJEBLJENJA).

Ako se prijenos luka na radni komad ne izvr$i u ovom vremenskom roku,
ciklus se automatski blokira, ostaje samo zrak za hladenje.

Da biste ponovo pokrenuli ciklus, trebate otpustiti tipku na plameniku, a
potom je ponovo pritisnuti.

Pripremne radnje.

Prije nego $to pocnete operacije rezanja, provjerite jesu li ispravno

montirani potrosni dijelovi na nacin sto cete provjeriti glavu plamenika

kako je navedeno u poglavlju "ODRZAVANJE PLAMENIKA".

- Upalite izvor struje i postavite struju rezanja (SI. C1-1 i C2-1) prema

debljini i tipu metala koji trebate rezati.

Pritisnite tipku za zrak (SI. C-2), ako ona postoji, da otpocne izljev zraka.

Regulirajte tlak zraka sve do trazene vrijednosti tlaka ovisno o

koristenom plameniku (TAB. 2).

- Djelujte na rucicu: povucite ju na gore da ga deblokirate i okrenite ju
da podesite tlak na vrijednost navedenu u TEHNICKIM PODACIMA O
PLAMENIKU.

- Procitajte trazenu vrijednost na manometru; potom gurnite rucicu da

blokirate postavljenu vrijednost.

Pustite da izljev zraka spontano prestane kako bi se eventualni

kondezat koji se nagomilao u plameniku lakse otklonio.

Ako nema tipke za zrak ovu fazu regulacije treba vrsiti pritiskom i

pustanjem tipke plamenika kako bi doslo do izljeva zraka.

Rezanje (SI. 1).

- Dok drzite plamenik pod pravim kutom u odnosu na materijal koji
trebate rezati, dovedite mlaznicu plamenika u kontakt s radnim
komadom.

- Pritisnite tipkalo na plameniku, nakon oko 1 sekunde pali se pilot luk.

Ako je udaljenost odgovarajuca, pilot luk se odmah prenosi na radni

komad i tako dolazi do stvaranja luka rezanja.

- Pomicite plamenik po povriini radnog komada duz idealne linije

rezanja krecuci se naprijed uredno.

Prilagodite brzinu rezanja prema odabranoj debljini i struji i provjerite

jeliluk koji izlazi iz donje povrsine radnog komada pod nagibom od 15°

na vertikali u smjeru koji je suprotan od smjera kretanja.

Busenje (SI. L).

Ako treba izvrsiti ovu operaciju ili pak trebate poci od sredine radnog
komada.

S plamenikom iskosenim pod kutom od oko 30° upalite luk i dovedite
plamenik postepenim kretanjem u polozaj koji je pod pravim kutom u
odnosu na materijal koji trebate rezati.

Na ovaj nacin povrat luka ili rastaljene ¢estice nece ostetiti otvor mlaznice
i brzo ugroziti njen ispravni rad.

Busenje komada debljine do 25% od maksimalne predvidene debljine u
rasponu koristenja moze se izravno izvrsiti.

Rezanje na resetkastim povrsinama (ukoliko je predvideno).

Za rezanje na probusenim limenim plo¢ama ili resetkastim povrsinama
moze biti korisno aktivirati ovu funkciju.

Odaberite tipkom za “odabir rezima rada” (SI. C-2) rezim rada rezanja na
resetkastim povrsinama.

Kad zavrsite rezanje, dok i dalje drzite pritisnutim gumb na plameniku,
pilot luk ¢e se automatski ponovo upaliti.

Koristite ovu funkciju samo ako je potrebno da izbjegnete nepotrebno
trosenje elektrode i sapnice.

/\ PAZNJA! U ovom rezimu preporuéa se uporaba elektroda i

ica lardnih d posek uvjetima,
p pr zenih elektroda i mlaznica mogla bi dovesti
do prekida luka rezanja.

7.SERVISIRANJE
POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA,
A POTREBNO JE PROVJERITI DA JE SUSTAV ZA REZANJE
PLAZMOM UGASEN I ISKLJUCEN IZ MREZE NAPAJANJA.

REDOVNO SERVISIRANJE
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI OPERATER.

PLAMENIK (SI. M)
Povremeno, ovisno o tome koliko koristite plamenik, provjerite stanje
istrosenosti dijelova plamenika na kojem dolazi do paljenja plazma luka.
Ucestalost zamjene dijelova podloznih tro3enju ovisi od vise faktora: kako
je navedeno u paragrafu “NAJCESCE GRESKEPRI REZANJU”.
1- Nosaé mlaznice.
Ruc¢no ga odvijte s glave plamenika. Dobro ga ocistite ili zamijenite
ako je ostecen (izgorio, deformiran ili iskrivljen). Provjerite je li gornji
metalni dio ¢itav (pokretac sigurnosti plamenika).
Mlaznica / Pokrov.
Provjerite je li istrosena rupa za prolaz plazma luka i jesu i istrosene
unutarnje i vanjske povriine. Ako je rupa prosirena u odnosu
na izvorni promjer ili je deformirana, zamijenite sapnicu. Ako su
povrsine jako zardale, ocistite ih Smirgl papirom finih zrnaca (SL. N).
3- Prsten za distribuciju zraka / Difuzor.
Provjerite da nema spaljenih mjesta ili napuklina ili pak da nisu
zapusene rupe za prolaz zraka. Ako je prsten ostecen, odmah ga
zamijenite.
4- Elektroda.
Zamijenite elektrodu kad dubina jame koja se stvara na odasiljackoj
povrsini iznosi oko 1.5 mm (SI. O).
5- Tijelo plamenika, drska i kabel.
Obi¢no ovi dijelovi ne zahtijevaju nikakvo posebno odrzavanje osim
povremene kontrole i temeljitog cisc¢enja koje treba izvrsiti bez
uporabe bilo koje vrste otapala. Ukoliko vidite ostecenja na izolaciji
kao sto su lomovi, napukline i spaljena mjesta ili je pak doslo do
labavljenja elektri¢nih kabela, plamenik ne smijete dalje koristiti
budud¢i da nisu zadovoljeni sigurnosni uvjeti.
U ovom slucaju popravak (izvanredno odrzavanje) se ne moze izvrsiti
na licu mjesta, ve¢ u ovlastenom servisu, koji je u stanju izvrsiti
specijalna ispitivanja rada nakon popravka.
Da biste odrzali efikasnim plamenik i kabel, trebate primijeniti
nekoliko mjera opreza:
- Ne dovodite u kontakt plamenik i kabel s vru¢im ili uzarenim
dijelovima.
Ne izlazite kabel prekomjernoj vu¢noj sili.
- Pazite da kabel ne prelazi preko ostrih rubova ili abrazivnih
povrsina.
Namotajte ispravno kabel ukoliko je on duzi nego $to je potrebno.
- Nemojte prelaziti preko kabela ni s kavim sredstvom niti smijete
gaziti kabel.
f POZOR! Prije vrienja bilo koje operacije na bateriji

N
'

potrebno je pustiti da se ohladi barem za citavo

trajanje "post-zraka”.
Osim u posebnim slucajevima, savjetuje se zamjena elektrode i
strcaljke istovremeno.
- Potrebno je postivati redoslijed postavljanja komponenata
baterije (suprotno u odnosu na rastavljanje).
Pripaziti da je distribucijski prsten postavljen u ispravhom smjeru.
Ponovno postaviti drza¢ Strcaljke i naviti ga ru¢no do kraja
laganim stiskanjem.
- Nikako se ne smije postaviti drza¢ strcaljke a da se prije ne postavi

elektroda, distribucijski prsten i strcaljka.

- Izbjegavati da se nepotrebno drzi upaljen pilotski luk u zraku kako
se ne bi povecala potrosnja elektrode, difuzora i Strcaljke.
Elektrodu se ne smije pretjerano stisnuti jer bi se moglo ostetiti
bateriju.
- Brzo i ispravno provjeravanje potrosnih dijelova od vitalne je
vaznosti za sigurnost i u¢inkovitost sustava za rezanje.
Ako su prisutna ostecenja izolacije, kao na primjer puknuca,
iskrivljenja ili izgoreni dijelovi, ili popustanje elektri¢nih kablova,
bateriju se ne smije upotrebljavati jer nisu osigurani sigurnosni
uvjeti. U tom slucaju popravak (izvanredno servisiranje) ne
smije biti izvrsen na lici mjesta, ve¢ u ovlastenom servisu, gdje je
moguce izvrsiti posebna testiranja nakon popravka.

Filtar komprimiranog zraka (SI. G).

- Na filtru dolazi do automatskog ispusta kondenzata svaki put kad se on
iskopca s linije komprimiranog zraka.

- Povremeno pregledajte filtar; ukoliko primijetite vodu u ¢asi, mozete
izvrditi ru¢no procis¢avanje na nacin $to cete prikljucak za ispust
gurnuti prema gore.

- Ako je filtarski ulozak mnogo prljav, trebate ga zamijeniti kako ne bi
doslo do prekomjernog gubitka tereta.

1IZVANREDNO ODRZAVANJE
ZAHVATE 1ZVANREDNOG ODRZAVANJA MORA VRSITI ISKLJUCIVO
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OSOBLJE KOJE JE IMA ISKUSTVO ILI KOJE JE KVALIFICIRANO ZA
ELEKTRO-STROJNU OBLAST | PREMA TEHNICKOM PROPISU IEC/EN
60974-4.

POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA | POCIMANJA

A RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE

PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN I ISKLJUCEN 1Z MREZE.

Eventualne provjere izvriene pod naponom unutar stroja mogu

prouzroditi strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod

naponom.

- Potrebno je povremeno i u svakom slucaju cesto, ovisno o upotrebi i

prasnjavosti prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu

koja se nakupila na transformatoru, poravnacu, induktoru, otporu,
pomocu mlaza suhog komprimiranog zraka (max 10 bara).

Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektronickim

komponentama; eventualno ih ocistiti vrlo mekanom cetkom ili

prikladnim rastvornim sredstvima.

Tom prilikom potrebno je provjeriti da su elektri¢ni prikljuci prikladno

zategnuti i da su kablovi prikladno izolirani.

- Provjeriti citavost i drzanje cijevi i prikljucaka kruga komprimiranog

zraka.

Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja naviti do

kraja vijke.

Potrebno je apsolutno izbjegavati rezanje dok je stroj otvoren.

- Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i
kablove kao sto su bili u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir
sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu posti¢i visoku
temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili prije, pazeci
da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni
od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom.
Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

8. PRETRAGA KVAROVA

U SLUCAJU DA NISTE ZADOVOLINI RADOM APARATA, A PRIJE VRSENJA
DETALJNIJE PROVJERE ILI PRIJE NEGO STO SE OBRATITE VASEM SERVISU,
PROVJERITE SLJEDECE:

- Da nije upaljeno Zuto led svjetlo koje oznacava da je intervenirala
toplinska zastita od prevelikog ili preniskog napona ili da je doslo do
kratkog spoja.

Uvjerite se da ste se pridrzali nazivnog odnosa intermitencije; ako dode
do intervencije termostatske zastite, pri¢ekajte da se aparat prirodno
ohladi, provjerite rad ventilatora.

- Provjerite napon linije: ako je suvise visok ili suvise nizak, aparat e se
blokirati.

Provjerite da nije doslo do kratkoga s poja na izlazu aparata: u tom
slucaju otklonite problem.

Provjerite je li povezivanje kruga rezanja ispravno izvrieno, posebice
jesu li klijesta kabela mase spojena na komad i da izmedu nje i komada
nema izolacionog materijala (npr. lakovi).

NAJCESCE NEPRAVILNOSTI U REZANJU

Tijekom rezanja moze do¢i do nepravilnosti koje ne ovise o nepravilnom
radu stroja ve¢ o drugim radnim aspektima, kao na primjer:

a- Nedovoljna penetracija ili prel

no stvaranje otpada:

plamenika.
- Prosje¢na duzina reza.
- Kvaliteta zraka (prisutnost ulja, vlaga ili drugi kontaminanti).
- Busenje metala ili rezanje pocinjuci od ruba.
Neodgovarajuca udaljenost plamenik-komad prilikom sjecenja.

(PL)

INSTRUKCJA OBSLUGI

UWAGA! PRZED UZYCIEM URZADZENIA DO CIECIA PLAZMOWEGO
NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

SYSTEMY DO CIECIA PLAZMOWEGO PRZEWIDZIANE DO UZYTKU
PROFESJONALNEGO | PRZEMYSLOWEGO

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS LUKOWEGO CIECIA
PLAZMOWEGO

Operator powini by¢ odpowiednio pr kolony w zakresie
nego uzywanla do :lgﬂa plazmnwego, jak

PR . "

Y y o zagr h 3zanych z procesami
spawania lukowego i technik z nim zwiazanych, o odpowiednich

srodkach ochronnych oraz o procedurach awaryjnych.
(Odwotaj sie réwniez do normy “EN 60974 9: Sprzet do spawania
tuk go. Czes¢ 9:1 ).

/N

- Unikac bezposrednich kontaktéw z obwodem cigcia; w niektérych
okoll:znosclach napiecie jatowe wytwarzane przez system do
ciecia go moze by¢ niebezpieczne

- Podtaczanie przewodéw obwodu cigcia, operacje majace na celu
kontrole oraz naprawa powinny by¢ wykonywane po wytaczeniu

y do cigcia pl. go i odigczeniu zasilania urzadzenia.

ja i uzyth

- Przed wymiang zuzywajacych sie¢ elementéw uchwytu
plazmowego nalezy wylaczy¢ sy do ciecia pl go i
odtaczy¢ od sieci zasilania.

- Wykonac instalacje elektrycznq dnie z ob } ymi
normami oraz przepi n i higieny pracy.

- System do CIQCIB plazmowego nalezy podiaczy¢ wytacznie do

ktad w y przewadd neutralny.
- Upewnic sig, ze wtyczka zasnlama jest prawidiowo podtaczona do
uziemienia ochronnego.
- Nie uzywac systemu do cigcia pl g
wilgotnym, mokrym lub tez podczas deszczu.
- Nie uzywac kabli z uszkodzona izolacja lub poluzowanymi
polaczeniami.

/A

w $rodowisk

- Prevelika brzina rezanja.
- Prekomjerno nagnuta baterija.
- Prekomjerna debljina komada ili preniska struja rezanja.
- Neprikladan pritisak-kolicina komprimiranog zraka.
- Istro3ena elektroda i strcaljka baterije.
- Neprikladan vrh drzaca strcaljke.
b - Ne postizanje prijenosa luka rezanja:
- Istro3ena elektroda.
- Nedovoljan dodir pritezaca povratnog kabla.
c- Prekid luka rezanja:
Preniska brzina rezanja.
Prekomjerna udaljenost izmedu baterije i komada.
Istrodena elektroda.
- Ukljucene sigurnosnog zastitnog sustava.
g rezanje (ne
- Neispravan polozaj baterije.
- Asimetricna istroSenost otvora
postavljanje komponenata baterije.
- Neprikladan pritisak zraka.
e- Prekomjerna istrosenost Strcaljke i elektrode:
- Tlak zraka suvide nizak.
- Zagadeni zrak (vlaga, ulje ili ostali kontaminanti).
- Nosac mlaznice ostecen.
- Preveliki broj paljenja pilot luka u zraku.
- Prevelika brzina i povratak rastaljenih Cestica na komponente

strcaljke i/ili  neispravno

- Nie przecina¢ pojemnikéw, zbiornikéw lub przewodéw rurowych,
ktére zawieraja lub zawieraly cieklte lub gazowe substancje
tatwopalne.

- Unika¢ wykonywania operacji na materiatach czyszczonych
chlorowanymirozp Inikami lub tez w poblizu tych suk ji

- Nie przecina¢ zbiornikéw pod ci$niniem.

- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne (np.
drewno, papier, szmaty, itp.)

- Upewni¢ sig, czy w pobliz jduje sie odp wentylacja
powietrza lub czy jduja sie odpowiednie srodki stuzace
do usuwania oparéw wytwarzanych podczas operacji ciecia
pl go; nalezy sy ycznie spr aby oceniac
granice zenia na dziat wytwarzanych podczas
operacji cigcia w zaleznosci od ich skladU, stezenia i czasu trwania
samego narazenia.

POL OO

- Zastosowac odpomednla |zu|aqq elektrycznq pomiedzy dysza
uchwytu go, obr ym pr | ewentualnyml
i i czesciami ymi, ktore 3 sie¢ w pobli:
(s dostepne).
W tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne,
nakrycia glowy i odziez ochronnq przewidziana do tego celu oraz
y lub chodniki izolacyjne.

d s adni

i
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- Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtréw zgodnych z
norma UNI EN 169 lub UNI EN 379, ych na kach

lub przytbicach spawalniczych zgodnych z norma UNIEN 175.

Nos$ odpowiednia odziez ognioodporna (zg: 3 z norma UNI EN

11611) oraz rgkawme spawalnicze (zgodne z normq UNI EN 1 2477),

zapobiegajac narazeniu skéry na dzi pr

nadfiol go i podc go wytwarzanych przez tuk;

rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu

tuku za pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.

Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegélnie intensywnych operacji

ciecia zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia

osobistego (LEPd) ruwny lub wyzszy od 85db(A), nalezy
bowiazl dpowiednie srodki ochrony osobistej

OREO®®

Prad przeplywajacy podczas cigcia pl

(Tab. 1).

I

NALEZY zabronic wykonywania operacji ciecia podczas, kiedy
zrédlo pradu jest podtrzymywane przez operatora (np. za pomoca
pasow).

NALEZY zabronic wykonywania operacji ciecia podczas, kiedy
operator jduje sie nad podl za wyjatkiem ewentulanych
przypadkéw platform bezpi

UWAGA! BEZPIECZENSTWO SYSTEMU DO CIECIA PLAZMOWEGO.
Tylko model z odpowiednim uchwytem i odnosnym potaczeniem
ze zrédtem pradu, zgodnie ze i zawartymi w
”"DANYCH TECHNICZNYCH” gwarantuje skutecznos$¢ zabezpieczen
przewidzianych przez producenta (system z blokada).

NIE UZYWAC uchwytéw plazmowych i ich czesci ulegajacych
zuzyciu ré6znego pochodzenia.

NIE USILOWAC PODLACZAC DO ZRODLA PRADU uchwytéw
plazmowych przeznaczonych do proceséw ciecia plazmowego lub
SPAWANIA nie przewidzianych w tej instrukcji obslugi.
NIEPRZESTRZEGANIE TYCH ZASAD moze grozic POWAZNYM
nlebezpleczenstwem dla ﬁzycznego bezpleczenstwa uzytkownika

powstawanie p6l elektromagnetycznych (EMF) zlokahzowanych w
poblizu obwodu cigcia.
Pola elektromagnetyczne moga

Khad.

¢ sig na fllnlu"

jak réwni ur

/\ RYZYKA SZCZATKOWE

aparatury medycznej (np. Pac '
metalowe, itp.).

Nalezy zastosowac¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do
0s6b stosujacych te urzadzenia. Na przyktad zakaz dostepu do
strefy, w ktorej uzywany jest system do CIQ(IB plazmowego.

i y docieciapl: tniawy iastandardu
techmcznego produktu przeznaczonego do uzytku wquczme w
,\.ulwcelachp. fesjonalnych. Nie jest

ymi wymogami dotyczacymi
ekspozycji czlomeka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu
domowym.

, aparaty tl , protezy

p eniach przemy
gwar dnosé¢ z p

stosowac

musi
jacych
elektromagnetyczne:
- Przymocuj dwa przewody mozliwie jak najblizej siebie.
- Zwracajuwage,abyglowaituléw jd ty sie najdalej mozliwi
od obwodu ciecia
Nie owijaj nigdy przewodnw wokét ciata.
Nie wykonuj operacji cigcia podczas przebywania w zasiegu
b ciecia pl go. Zwracaj uwage, aby oba przewody
znajdowaly sie z tej samej strony ciata.
Podlqcz przewéd powrotny prqdu ciecia plazmowego do

sie do nastepujacych zalecen,

Operator
zliwi ekspozycji na pola

przec przed u jblizej jak tylko jest to mozliwe do
miejsca, w ktérym jest on przecinany
- Nie wykonuj cigcia p go w poblizu urzad; nie siadaj

na nim i nie opieraj si¢ o nie podczas wykonywania tej operacji,

(minimalna odlegtos¢: 50cm).

Nie pozostawiaj przedmiotéow ferromagnetycznych w poblizu
bwodu ciecia

Minimalna odlegtos¢ d= 20:m (Rys. P).

- Aparaturaklasy A:

Niniejszy system do ciecia pl petnia wy
standardu technicznego produktu przeznaczonego do uzytku
wylacznie w pomieszczeniach przemyslowych iw celach

profesjonalnych. Nie jest g z wymog
dotyczacymi pola elektromagnetycznego w budynkach domowych
oraz w tych budynkach, ktére s podiaczone bezposrednio do sieci
zasilajacej niskim napieciem budynki przeznaczone do uzytku
domowego.

DODATKOWE $RODKI OSTROZNOSCI
OPERACJE CIECIA PLAZMOWEGO:

- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;

- w miejscach graniczacych;

- W obecnosci materialéw Iatwopalnych lub wyhuchowych
NALEZY zapobieg o podd ocenie ,odpowi
fachowca” i wykonywac zawsze w obecnosci innych oséb
przeszkolonych do interwencji w przypadku awarii
MUSZA by¢ stosowane techniczne Srodki zabezpieczajgce
opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy #EN 60974 9 Sprzgt
do sp ia tul go. Czesc 9: | I

ja i uzyth

PRZEWROCENIE: umiesci¢ zrédto pradu przeznaczone do cigcia
plazmowego na réwnej powierzchni, o nosnosci odpowiedniej
dla ciezaru; w przeciwnym przypadku (np. posadzka pochyta,
nieréwna itp...) istnieje niebezpieczenistwo wywrdcenia
urzadzenia.

ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE uzywanie systemu do ciecia
go do rodzaju obrébki odmienniej od
przewidziane] jest niebepieczne

Zabrania S|e podnoszenia systemu do ciecia plazmowego, jezeli
nie ty z niego wc iej wy wszystkie kable/
przewody rurowe sprzegajace lub zasilajace.

Zabrania si¢ uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania
y do ciecia pl. g

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Jednofazowy, chtodzony system do cigcia plazmowego wykorzystujacy
sprezone powietrze. Umozliwia szybkie i nie powodujace znieksztatcenia
ciecie stali zwyktych, nierdzewnych, galwanizowanych, aluminium,
miedzi, mosiadzu, itp.

Cykl ciecia jest uaktywniany przez tuk pilotujacy, ktéry powstaje
pomiedzy ruchomg elektroda i dysza/nasadka uchwytu spawalniczego
w wyniku pradu zwarciowego wystepujacego pomiedzy tymi dwoma
elementami: ta technologia, oprocz cigcia w trybie ciggtym, umozliwia
réwniez ciecie blachy azurowej i/lub perforowanej.

Ponadto regulacja pradu od wartosci minimalnej do maksymalnej
umozliwia zagwarantowanie wysokiej jakosci ciecia w przypadku zmiany
grubosci i rodzaju metalu.

GLOWNE PARAMETRY

- Urzadzenie sterujace napieciem uchwytu spawalniczego.

- Urzadzenie sterujace cisnieniem powietrza i zwarciem uchwytu
spawalniczego.

Zabezpieczenie termostatyczne.

- Zabezpieczenie przed brakiem powietrza (gdzie przewidziane).

- Zbyt wysokie i zbyt niskie napiecie.

Wyswietlanie cisnienia powietrza (gdzie przewidziane).

Przycisk chtodzenia uchwytu spawalniczego (gdzie przewidziany).

- Wewnetrzna sprezarka powietrza (gdzie przewidziana).

AKCESORIA W ZESTAWIE

- Uchwyt do ciecia plazmowego.

- Ztaczka do podtaczenia sprezonego powietrza (gdzie przewidziana).
- Przew6d masowy

AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Zestaw elektrod-dysz zapasowych.

Ulepszony uchwyt spawalniczy do

czestotliwosci (gdzie przewidziany).

- Zestaw elektrod-dysz zapasowych dla ulepszonego uchwytu
spawalniczego do ciecia pradem wysokiej czestotliwosci (gdzie
przewidziany).

- Zestaw do ztobienia, (gdzie przewidziany).

cigcia pradem wysokiej
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3.DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci systemu do ciecia
plazmowego sg podane na tabliczce znamionowej o nastepujacym
znaczeniu:

1-

2-
3-
4-

Rys. A
Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkgji urzadzen
przeznaczonych do spawania lukowego i ciecia plazmowego.
Symbol wewnetrznej struktury urzadzenia.
Symbol procesu ciecia plazmowego.
Symbol S: oznacza, ze operacje ciecia moga byc wykonywane w
srodowisku o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w
poblizu wielkich skupisk metalu).
Symbol linii zasilania:
1~: napiecie przemienne jednofazowe
3~: napiecie przemienne tréjfazowe
Stopien zabezpieczenia obudowy.
Dane charakterystyczne linii zasilania:
-U,  :Napiecie przemienne i czestotliwosc zasilania urzadzenia
(dopuszczalny limit £10%):
-1 : Maksymalny prad pobierany z sieci.

1 max

-1, :Rzeczywisty prad zasilania

Wydajnosc obwodu ciecia:

-U, :Maksymalne napiecie jalowe (obwdéd ciecia otwarty).

-1,/U, :Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére moga
byc wytwarzane przez urzadzenie podczas ciecia.

-X : Cykl pracy: wskazuje czas, w ciagu ktérego urzadzenie moze

wytworzyc odpowiednia ilosc pradu (ta sama kolumna).
Wyrazany w %, na podstawie cyklu 10 minutowego (np. 60%
=6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
W przypadku, gdy wspolczynniki wykorzystania (podane
na tabliczce, dotyczace temp. otoczenia 40°C) zostana
przekroczone,  nastapi  zadzialanie  zabezpieczenia
termicznego (urzadzenie pozostanie w stanie stand-
by dopoki temperatura nie znajdzie sie znowu w
dopuszczalnych granicach).

- A/N-A/NV: Wskazuje zakres regulacji pradu ciecia (minimalny -
maksymalny) dla odpowiedniego napiecia luku.

Numer seryjny sluzacy do identyfikacji urzadzenia (niezbedny dla

pogotowia technicznego, zamdwienia czesci zamiennych i badania

pochodzenia produktu).

+=: Wartosc bezpiecznikéw z opdznionym dzialaniem, ktére

nalezy przygotowac dla zabezpieczenia linii

Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktorych znaczenie

podane jest w rodziale 1“Ogdlne bezpieczenistwo podczas spawania

tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie
symboli i cyfr; doktadne wartosci danych technicznych systemu do ciecia
plazmowego znajdujacego sie w Waszym posiadaniu, nalezy odczytaé
bezposrednio na tabliczce samego urzadzenia.

POZOSTALE DANE TECHNICZNE:

- ZRODLO PRADU : patrz tabela 1 (TAB.1)

- UCHWYT: patrz tabela 2 (TAB.2)

Cigzar urzadzenia podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS SYSTEMU DO CIECIA PLAZMOWEGO

Urzadzenie sktada sie zasadniczo z modutéw mocy, wykonanych
na obwodach drukowanych i zoptymalizowanych w celu uzyskania
maksymalnej niezawodnosci oraz zredukowanej konserwacji.

1-

2-

(Rys. B)
Wejscie jednofazowej linii zasilania, zespot prostownika oraz
kondensatory wyréwnawcze.
Mostek tranzystoréw (IGBT) i sterowniki; zamienia napiecie linii
na napiecie przemienne o wysokiej czestotliwosci oraz wykonuje
regulacje mocy w zaleznosci od zadanego pradu/napiecia ciecia.
Transformator o wysokiej czestotliwosci: uzwojenie pierwotne jest
zasilane napieciem przetwarzanym z bloku 2; petni ono funkcje
przystosowania napiecia i pradu do wartosci niezbednych dla
procesu ciecia i jednoczesnie galwanicznego izolowania obwodu
ciecia od linii zasilania.
Mostek prostujacy wtérny z indukcyjnoscig wyréwnawcza: zamienia
napiecie / prad przemienny dostarczony przez uzwojenia wtérne na
prad / napiecie state o niskim falowaniu.
Elektroniczny uktad sterowania i regulacji: bezzwtocznie kontroluje
wartos$¢ pradu ciecia i poréwnuje ja z wartoscia ustawiong przez
operatora; zmienia impulsy sterowania sterownikéw IGBT, ktore
dokonuja regulacji. Wywotuje dynamiczng odpowiedz pradu

podczas ciecia i nadzoruje systemy bezpieczenstwa.

URZADZENIA KONTROLI, REGULACJA | PODLACZENIE
Panel przedni (Rys. C)

1-

2-
3-

Uchwyt spawalniczy z lub
scentralizowanym.

- Przycisk uchwytu spawalniczego jest jedynym elementem
sterujacym, za pomoca ktérego moze by¢ sterowane rozpoczecie
i zakonczenie czynnosci ciecia.

Po zwolnieniu przycisku cykl zostanie natychmiast przerwany
w kazdej fazie, za wyjatkiem podtrzymywania chtodzenia
powietrzem (post-aria).

- Przypadkowe manewry: aby udzieli¢ zezwolenia na rozpoczecie
cyklu, nalezy trzymac przycisk wcisniety przez minimalny czas.
Bezpieczenstwo elektryczne:  funkcja  przycisku  jest
zablokowana, jezeli uchwyt izolacyjny dyszy NIE zostat
zamontowany na gtowicy uchwytu spawalniczego lub zostat
zamontowany hieprawidtowo.

Przewéd powrotny.

Panel sterujacy.

przytaczem bezposrednim

PANEL STERUJACY (Rys. C1)

1-

2-

3-
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Pokretto regulacyjne:
Umozliwia ciggty regulacje pradu w kazdym trybie.
KOMPRESSOR

Czerwona dioda sygnalizujgca zablokowanie obwodu
sprezonego powietrza (gdzie przewidziany).
Jezeli sie Swieci wskazuje przegrzanie uzwojen silnika elektrycznego,
znajdujacego sie w sprezarce powietrza.

NI
Il/_/'a_ Z6tta dioda LED sygnalizujgca ogélny alarm lub
ostrzezenie dotyczace materiatéw eksploatacyjnych uchwytu.

Jezeli sie Swieci $wiatlem statym wskazuje przegrzanie jednego z
komponentéw obwodu mocy lub nieprawidtowe napiecie zasilania
wejsciowego (zbyt wysokie lub zbyt niskie napiecie).

ZBYT WYSOKIE lub ZBYT NISKIE NAPIECIE: blokuje urzadzenie w
przypadku, kiedy napiecie zasilania znajduje sie poza zakresem +/-
15% w stosunku do wartosci podanej na tabliczce znamionowej.

Reset nastepuje automatycznie (zgasniecie zottej diody), po

powrocie do dopuszczalnej granicy jednej z wyzej wymienionych

anomalii.

Kiedy dioda swieci sie S$wiattem przerywanym, wskazuje

nieprawidiowe funkcjonowanie materiatéw  eksploatacyjnych,

ktérego przyczyny moga by¢ nastepujace:

- zuzycie materiatéw eksploatacyjnych;

- materialy eksploatacyjne zamontowane nieprawidtowo lub ich
brak;

- wadliwy uchwyt spawalniczy;

- zbyt niskie ci$nienie powietrza lub brak powietrza w uchwycie.

Sygnalizacja znika po prawidtowo wykonanym cyklu ciecia.

Zotta dioda sygnalizujaca obecnos¢ napiecia w uchwycie
spawalniczym.
Jezeli sie Swieci wskazuje, ze obwod ciecia jest wiaczony (wyjscie
urzadzenia zasilanego energia):
tuk Pilotujacy lub tuk Tnacy "ON".
Wyjscie jest zasilane energig w przypadku, kiedy zostanie nacisniety
przycisk uchwytu spawalniczego i nie wystepuje zaden stan alarmu.
Wyjscie urzadzenia nie jest zasilane energia w nastepujacych
przypadkach:
przycisk uchwytu spawalniczego NIE wiaczony (stan stand-by o
niskim zuzyciu energii);
podczas fazy podtrzymywania chtodzenia powietrzem;
tuk pilotujacy nie zostanie przeniesiony na przedmiot w ciaggu
maksymalnie 2 sekund;
- tuk tnacy zostanie przerwany na skutek nadmiernej odlegtosci
uchwytu od przedmiotu;
na skutek nadmiernego zuzycia elektrody lub wymuszonego
oddalenia uchwytu od przedmiotu;
w przypadku zadziatania systemu ZABEZPIECZAJACEGO lub
ALARMU.

t? Zielona dioda sygnalizujaca obecnos¢ napiecia sieci i zasilanie
obwodéw pomocniczych.
Obwody sterujace i urzadzenia sa zasilane.



PANEL STERUJACY (Rys. C2)

1-

2-

Pokretto regulacyjne:
Umozliwia ciggty regulacje pradu w kazdym trybie.

NI
I'I/';‘ Zotta dioda sygnalizujaca ogdlny alarm lub ostrzezenie
dotyczace materiatow eksploatacyjnych.

Jezeli sie $wieci $wiattem statym wskazuje przegrzanie jednego z
komponentéw obwodu mocy lub nieprawidtowe napigcie zasilania
wejsciowego (zbyt wysokie lub zbyt niskie napiecie).

ZBYT WYSOKIE lub ZBYT NISKIE NAPIECIE: blokuje urzadzenie w
przypadku, kiedy napiecie zasilania znajduje si¢ poza zakresem +/-
15% w stosunku do wartos$ci podanej na tabliczce znamionowe;j.

Reset nastepuje automatycznie (zgasniecie 2zottej diody), po

powrocie do dopuszczalnej granicy jednej z wyzej wymienionych

anomalii.

Kiedy dioda $wieci sie Swiattem przerywanym, oznacza to

nieprawidfowe funkcjonowanie materiatéw eksploatacyjnych,

ktérego przyczyny moga by¢ nastepujace:

- zuzycie materiatéw eksploatacyjnych;

- materialy eksploatacyjne zamontowane nieprawidtowo lub ich
brak;

- wadliwy uchwyt spawalniczy;

- zbyt niskie cisnienie powietrza lub brak powietrza w uchwycie;

Sygnalizacja znika po prawidtowo wykonanym cyklu ciecia.

Zétta dioda sygnalizujaca nieprawidiowe powietrze lub brak
powietrza.
Kiedy sie swieci wskazuje nieprawidtowosci w obwodzie sprezonego
powietrza, warunek ten niekoniecznie wynika z wewnetrznych
problemow z uszczelnieniem, moze dotyczy¢ podtaczenia lub zrodta.

@ Zétta dioda sygnalizujaca obecnos¢ napiecia w uchwycie
spawalniczym.

Jezeli sie $wieci wskazuje, ze obwdd ciecia jest wiaczony (wyjscie
urzadzenia zasilanego energig):

Luk Pilotujacy lub £uk Tnacy "ON".

Wyjscie jest zasilane energig w przypadku, kiedy zostanie nacisniety
przycisk uchwytu spawalniczego i nie wystepuje zaden stan alarmu.
Wyjscie urzadzenia nie jest zasilane energia w nastepujacych
przypadkach:

- przycisk uchwytu spawalniczego NIE wigczony (stan stand-by o
niskim zuzyciu energii);

podczas fazy podtrzymywania chtodzenia powietrzem;

- tuk pilotujacy nie zostanie przeniesiony na przedmiot w ciagu
maksymalnie 2 sekund;

tuk tnacy zostanie przerwany na skutek nadmiernej odlegtosci
uchwytu od przedmiotu;

- nadmierne zuzycie elektrody lub wymuszone oddalenie uchwytu
od przedmiotu;

w przypadku zadziatania systemu ZABEZPIECZAJACEGO lub
ALARMU.

@ Zielona dioda sygnalizujaca obecno$¢ napiecia sieci i zasilanie
obwodéw pomocniczych.
Obwody sterujace i urzadzenia sa zasilane.

Pokretto wyboru TRYBOW
Umozliwia wybdr wskazanych nizej trybéw funkcjonowania:

LF

=mmmm  Tryb ciggly ciecia metali.

¥

ooo Tryb ciecia fukowego z podtrzymaniem, réwniez w
przypadku, kiedy nie bedzie przenoszony na detal (ciecie kratek lub
blach nieciagtych).

2 Tryb Ztobienia zalecany do uzytku z uchwytem
spawalniczym wyposazonym w materiaty eksploatacyjne - ZLOBIENIE

(usuwanie, ksztattowanie metalu przez odlewanie).

© W casie rzeczywistym wyswietlana jest wartos¢

zmierzonego ci$nienia (diody $rodkowe zielone - ci$nienie
optymalne, diody zétte - niskie lub zbyt wysokie cisnienie).

8- Przycisk POWIETRZE

Naci$niecie tego przycisku powoduje kontynuacje wyptywu
powietrza z uchwytu w trybie ciggtym przez ustawiony czas okoto
20 sek (umozliwia schtodzenie uchwytu i/lub regulacje powietrza w
optymalnym zakresie).

PANEL TYLNY (Rys. D)
1- Przewdd zasilajacy.
2- Wytacznik gtéwny O -1

3

4-

- Regulator cisnienia (sprezone powietrze plazmy)

1 (ON) Pradnica jest gotowa do funkcjonowania.

reczny z
manometrem, gdzie przewidziany.

Pokretto reduktora cisnienia (gdzie przewidziane).

5- Zilgczka do podiagczenia zZrédta sprezonego powietrza (gdzie

5.

JAN

przewidziana).

MONTAZ

UWAGA! WSZELKIE CZYNNOSCI MONTAZOWE NALEZY
BEZWZGLEDNIE WYKONAC PO WYLACZENIU SYSTEMU DO
CIECIA PLAZMOWEGO | ODLACZENIU GO OD SIECI

ZASILANIA.
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE MUSZA BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LuB

WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTOWANIE

Rozpakowac urzadzenie i zamontowac odtaczone czesci znajdujace sie w
opakowaniu.

Potaczenie przewodu powrotnego z zaciskiem masowym (Rys. E)

SPOSOB PODNOSZENIA URZADZENIA

Wszystkie urzadzenia opisane w tej instrukgji nalezy podnosic¢ za pomoca
specjalnego uchwytu lub pasa, znajdujacego sie w wyposazeniu, jezeli
jest przewidziany dla danego modelu.

Tryb montazu pasa (RYS. F).

USTAWIENIE URZADZENIA

Wyznaczy¢ miejsce montazu urzadzenia w taki sposéb, aby w poblizu
otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzacego nie znajdowaty
sie przeszkody; upewni¢ sie jednoczesnie, czy nie sg zasysane pyly
przewodzace, opary korozyjne, wilgo¢ itd.

Zapewnic co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokét urzadzenia.

A\

UWAGA! Ustawi¢ urzadzenie na ptaskiej powierzchni, o
nosnosci odpowiedniej dla jej ciezaru, celem unikniecia
wywrdcenia lub pr ia, ktore sa niebezpieczne

POLACZENIA OBWODU CIECIA

Przygotowac linie dystrybucji sprezonego powietrza o minimalnych
wartosciach cisnienia i przeptywu wskazanych w tabeli 2 (TAB. 2).
Montaz i podfaczenie reduktora cisnienia (rys. G).

WAZNE!

Nie przekracza¢ maksymalnej wartosci cisnienia wejsciowego 8 bar.
Powietrze zawierajace znaczne ilosci wilgoci lub oleju moze powodowaé
nadmierne zuzycie czesci eksploatacyjnych lub uszkodzenie uchwytu
spawalniczego. W przypadku istnienia watpliwosci dotyczacych jakosci
sprezonego powietrza bedacego do dyspozycji, zaleca sie zastosowanie
osuszacza powietrza, ktory nalezy zainstalowac przed filtrem wejsciowym.
Przy uzyciu elastycznego przewodu potaczy¢ linie sprezonego powietrzaz
urzadzeniem, uzywajac do tego celu ztaczki dostarczonej w wyposazeniu,
przeznaczonej do montazu na filtrze powietrza wlotowego.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu ciecia.

WTabeli 1 (TAB.1) podane sg wartosci zalecane dla przewodu powrotnego
(w mm?), w zaleznosci od maksymalnego pradu dostarczanego przez
urzadzenie.

Podtaczy¢ przewdd powrotny pradu ciecia do przecinanego przedmiotu
lub do metalowego stotu wsporczego, stosujac nastepujace srodki
0stroznosci:
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Sprawdzi¢ czy zostat uzyskany prawidtowy styk elektryczny, w
szczegolnosci w przypadku przecinania blach z powtokg izolacyjna,
oksydowang itp.

Wykonac podtaczenie do masy najblizej mozliwie do strefy ciecia.
Uzywanie metalowych struktur, ktére nie s czeécia poddawanego
obrdbce przedmiotu, takich jak przewdd powrotny pradu ciecia, moze
by¢ niebezpieczne i moze powodowac uzyskanie niedostatecznych
wynikéw podczas ciecia.

Nie podtacza¢ masy od strony przedmiotu, ktory nalezy odcigc.



Podtaczenie uchwytu do cigcia plazmowego (Rys. H) (gdzie
przewidziany).

Wiozy¢ koncowke meska uchwytu do scentralizowanego gniazda,
znajdujacego sie na przednim panelu urzadzenia, dopasowujac klucz
polaryzacyjny. Dokreci¢ do konca nakretke blokujaca w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara, aby zapewni¢ przeptyw powietrza
i pradu bez strat.

W niektérych modelach uchwyt spawalniczy jest dostarczany juz
podtaczony do zrédta pradu.

WAZNE!

Przed rozpoczeciem czynnosci ciecia nalezy sprawdzi¢ prawidtowy montaz
czesdci eksploatacyjnych, kontrolujac glowice uchwytu spawalniczego, jak
podano w rozdziale "KONSERWACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO".

UWAGA!
BEZPIECZENSTWO SYSTEMU DO CIECIA PLASMOWEGO.

Tylko odpowiedni model uchwytu i odnosne potaczenie ze
zrédiem pradu - jak wskazano w TAB. 2 - gwarantuje skutecznos¢
bezpieczen pr izianych przez producenta (system z blokada).
NIE UZYWAC uchwytéw spawalniczychiich czesci eksploatacyjnych

réznego pochodzenia.

NIE USKOWAC PODLACZAC DO ZRODLA PRADU uchwytéw
spawalniczych przeznaczonych dla proceséw cigcia lub spawania
nie przewidzianych w tej instrukgji.

Nieprzestrzeganie tych zasad moze grozlc powaznym zagrozemem
dla fizycznego bezp uzy ,  jak r
uszkodzeniem urzadzenia.

PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podfaczenia elektrycznego nalezy
sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce zrédta pradu odpowiadajg
wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci, bedacymi do dyspozycji w
miejscu instalacji.

Zrédto pradu nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtaczonym do uziemienia.

Aby zagwarantowac zabezpieczenie przed posrednim kontaktem,
nalezy stosowac wytaczniki réznicowo-pradowe typu:

TypA( ) dla urzadzen jednofazowych;.

- Celem spetnienia wszelkich wymagan normy EN 61000-3-11 (Flicker)
zaleca sie podiaczenie zZrédta pradu do punktéw interfejsu sieci
zasilania, ktére wykazujg impedancje mniejszg od wartosci podanych
w tabeli 1 (TAB.1).

- System do ciecia plazmowego nie spetnia wymogéw normy IEC/EN
61000-3-12.

W przypadku podfaczania do publicznej sieci zasilania, obowiazkiem

instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy system do ciecia

plazmowego moze zosta¢ do niej podtaczony, (jezeli to konieczne
skonsultowac sie z przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecia dystrybucji).

Wtyczka i gniazdo.

Podtagczy¢ do przewodu zasilania znormalizowana wtyczke, (3B +

U) o odpowiedniej obciazalnosci i przygotowac gniazdko sieciowe

zabezpieczone przez bezpieczniki lub automatyczny wytgcznik;

podtaczy¢ specjalny zacisk uziemiajacy do przewodu uziomowego linii
zasilania (zotto-zielony).

W tabeli 1 (TAB.1) podane s3 wartosci w amperach, zalecane

dla bezpiecznikdw zwtocznych linii, wybranych w zaleznosci od

maksymalnego pradu znamionowego wytwarzanego przez zrédto pradu
oraz od napigcia znamionowego zasilania.
wyzej podanych zasad

UWAGA! Nieprzestrzeganie zej
fai p duj Ll e PR v
zabezpieczajacego przewidzianego przez producenta

(klasy 1), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla oséb (np.
szok elektryczny) oraz dla przedmiotéw (np. pozar).

6. CIECIE PLAZMOWE: OPIS PROCESU

tuk pl y i zasada ia podczas cigcia plazmowego.
Plazma jest gazem ogrzewanym do bardzo wysokiej temperatury i
jonizowanym w taki sposdb, aby stat sie elektrycznie przewodzacy.

W tym procesie ciecia plazma jest uzywana do przenoszenia tuku
elektrycznego na metalowy przedmiot, ktory jest topiony w wyniku
wysokiej temperatury i oddzielany.

Uchwyt spawalniczy wykorzystuje sprezone powietrze, pochodzace z
pojedynczego zasilania, zaréwno dla gazu plazmowego jak i dla gazu
chtodzacego i ostonowego.

Zajarzenie tuku pilotujacego.

Rozpoczecie cyklu jest wyznaczane przez prad pilotujacy, ktory przeptywa

pomiedzy elektroda (polaryzacja -) i dysza uchwytu spawalniczego
(polaryzacja +) i wyptyniecie strumienia powietrza, ktore otwiera obwéd
pomiedzy tymi dwoma elementami.

Zblizajgc uchwyt spawalniczy do przedmiotu, ktéry nalezy przeciac,
podiaczonego do polaryzacji (+) zrodfa pradu, tuk pilotujacy jest
przenoszony i tworzy tuk plazmowy pomiedzy elektroda (-) a
przedmiotem (tuk tnacy). tuk pilotujacy zostanie wykluczony tuz po
ustabilizowaniu sie tuku tnacego pomiedzy elektroda a przedmiotem.
Czas utrzymywania tuku pilotujacego ustawionego fabrycznie to 2 sek (4
sekundy w trybie ZLOBIENIE).

Jezeli przeniesienie tuku nie nastapi w ciggu tego czasu, cykl zostanie
automatycznie zablokowany, za wyjatkiem podtrzymywania powietrza
chtodzacego.

Aby rozpoczaé nowy cykl nalezy zwolni¢ przycisk uchwytu spawalniczego
i ponownie wcisnac.

Czynnosci wstepne.

Przed rozpoczeciem czynnosci ciecia nalezy sprawdzi¢ prawidtowy

montaz czesci eksploatacyjnych, kontrolujac  gtowice uchwytu

spawalniczego, jak podano w rozdziale "KONSERWACJA UCHWYTU

SPAWALNICZEGO".

- Wiaczy¢ zrodto pradu i ustawi¢ prad ciecia (Rys. C1-1 i C2-1) w

zaleznosci od grubosci i typu metalowego materiatu, ktory zamierza sie

przecinac.

Gdzie przewidziane nacisna¢ przycisk powietrza (Rys. C-2) powodujac

rozpoczecie wyptywania powietrza.

- Wyregulowa¢ cisnienie powietrza, az do uzyskania na wyswietlaczu

zadanej wartosci cisnienia, ktora jest uzalezniona od zastosowanego

uchwytu (TAB. 2).

Regulowa¢ pokretto: ciagna¢ do géry, aby odblokowac i obracac,

aby wyregulowa¢ cisnienie do wartosci podanej w DANYCH

TECHNICZNYCH UCHWYTU .

- Odczyta¢ zadang wartos¢ na manometrze i wcisna¢ pokretto, aby
zablokowac regulacje.

- Umozliwi¢ spontaniczne zakonczenie wyptywu powietrza, aby utatwic¢
usuniecie kondensatu ewentualnie nagromadzonego w uchwycie
spawalniczym.

W przypadku braku przycisku powietrza ta faza regulacji musi by¢

przeprowadzona przez nacisniecie i zwolnienie przycisku uchwytu w celu

zwigkszenia przeptywu powietrza.

Czynnos¢ ciecia (Rys. I).

- Trzymajac uchwyt prostopadle do cietego materiatu, dosuna¢ dysze
uchwytu do przedmiotu.

- Nacisna¢ przycisk uchwytu spawalniczego, po okoto 1 sekundzie

nastapi zajarzenie tuku pilotujacego.

Jezeli odlegtos¢ jest odpowiednia, tuk pilotujacy natychmiast

przeskakuje na przedmiot, powodujac powstanie tuku tnacego.

- Przenies¢ uchwyt spawalniczy na powierzchnie przedmiotu, wzdtuz

idealnej linii ciecia i rowno przesuwac.

Dostosowac predkos¢ ciecia w zaleznosci od grubosci i ustawionego

pradu, sprawdzajac czy tuk wydostajacy sie z dolnej powierzchni

przedmiotu jest nachylony pod katem okoto 15°, pionowo w kierunku

przeciwnym do kierunku posuwu.

Wiercenie (RYS. L).

W przypadku koniecznosci wykonania tej czynnosci lub rozpoczecia w
czesdci srodkowej przedmiotu.

Zajarzy¢ z uchwytem nachylonym pod katem okoto 30° i stopniowo
przesuwac w pozycji prostopadtej do cigtego materiatu.

Ta procedura zapobiega zniszczeniu otworu dyszy przez powracajacy
tuk lub stopione czasteczki, powodujac bardzo szybka redukcje
funkcjonowania.

Wiercenie przedmiotdw o grubosci do 25% maksymalnej grubosci
przewidzianej w zakresie zastosowania moze by¢ wykonywane bezposrednio.

Czynnosc cigcia elementéw azurowych (gdzie przewidziana).
Przy cieciu blachy perforowanej lub azurowej moze byé¢ pomocne
wigczenie tej funkgji.
Wybrac pokrettem “wybor trybow” (Rys. C-2) ciecie w trybie azurowym.
Utrzymywanie wcisnietego przycisku uchwytu spawalniczego po
zakonczeniu cigcia powoduje ponowne wiaczenie tuku pilotujgcego w
trybie automatycznym.
Wykorzystywac te funkcje wytacznie, jesli jest ona konieczna w celu
zapobiezenia niepotrzebnemu zuzywaniu elektrody i dyszy.

UWAGA! W tym trybie zaleca sie stosowanie elektrod i dysz
A o standardowych wymiarach. W szczegolnych warunkach

d.

uzywanie elektrod i dysz wydt ych moze p
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przerwy w tuku tnacym.

7. KONSERWACJA
UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACJI
A NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SYSTEM DO CIECIA
PLAZMOWEGO JEST WYLACZONY | ODLACZONY OD SIECI
ZASILANIA.

RUTYNOWA KONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE
PRZEZ OPERATORA.

UCHWYT SPAWALNICZY (RYS. M)
Okresowo, z czestotliwoécig zalezng od intensywnosci uzytkowania,
sprawdzi¢ stan zuzycia elementéw uchwytu spawalniczego, ktore stykajg
sie z tukiem plazmowym.
Czestotliwos¢ wymiany materiatéw eksploatacyjnych jest uzalezniona
od kilku czynnikéw: jak wskazano w akapicie “NAJCZESCIE SPOTYKANE
WADY CIECIA".
1- Uchwyt dyszy.
Wykreci¢ recznie z glowicy uchwytu spawalniczego. Doktadnie
wyczysci¢ lub wymieni¢, jezeli jest uszkodzony (przepalenie,
znieksztatcenia lub pekniecia). Sprawdzi¢ stan metalowych czesci
goérnych (sitownik zabezpieczajacy uchwyt).
2- Dysza/Nasadka.
Sprawdzi¢ zuzycie otworu, przez ktory przechodzi tuk plazmowy
oraz powierzchnie wewnetrzne i zewnetrzne. Jezeli otwor jest
powiekszony w stosunku do srednicy poczatkowej lub jezeli jest
znieksztatcony nalezy wymieni¢ dysze. Jezeli powierzchnie s3 mocno
utlenione nalezy wyczyscic je drobnym papierem sciernym (RYS N).
3- Pierscien rozpr jacy powietrze / Rozp z
Sprawdzi¢ czy nie wystepuja przepalenia, pekniecia lub tez czy
otwory przeptywu powietrza nie sg zatkane. Jezeli jest uszkodzony
nalezy natychmiast wymienic.
4- Elektroda.
Wymieni¢ elektrode, jezeli gtebokos¢ krateru, ktory powstaje na
powierzchni emitujacej wynosi okoto 1,5 mm (RYS. O).
5- Obud uchwytu sp. Iniczego, rekojesc i pr: od
Zwykle te elementy nie wymagaja szczegdlnej konserwacji, za
wyjatkiem okresowego przegladu i doktadnego czyszczenia, ktére
nalezy wykona¢ bez zastosowania jakichkolwiek rozpuszczalnikow.
W przypadku stwierdzenia uszkodzenia izolacji takich, jak ztamania,
pekniecia i przepalenia lub poluzowanie przewodoéw elektrycznych,
uchwyt spawalniczy nie moze by¢ nadal stosowany, poniewaz nie
spetnia warunkéw bezpieczenstwa.
W tym przypadku naprawa (nadzwyczajna konserwacja ) nie moze
by¢ wykonywana na miejscu, ale nalezy zlecic¢ jej wykonanie przez
autoryzowany serwis techniczny, ktéry jest w stanie wykonac
specjalne préby techniczne po przeprowadzeniu naprawy.
Aby zapewni¢ skutecznos¢ uchwytu spawalniczego i przewodu
nalezy zastosowac nastepujace srodki ostroznosci:
- Nie powodowac¢ zetknigcia sie uchwytu spawalniczego i
przewodu z elementami goracymi lub rozzarzonymi.
Nie naprezac przewodu zbyt mocno.
Nie kfas¢ go na ostrych krawedziach lub powierzchniach
sciernych.
Zwina¢ przewod w rowne zwoje, jezeli jego dtugosé jest wieksza
niz to konieczne.
- Nie przejezdzac zadnym pojazdem przez przewdd i nie deptac po
nim.
A UWAGA! Przed wykonaniem wszelkich operacji na

uchwycie pl ym nalezy p i¢ az ostygnie
przez co iej czas trwania "post-air”.
Za wyjatkiem szczegolnych przypadkéw zaleca sie wymienic¢
elektrode i dysze jednoczesnie.

- Przestrzega¢ kolejnosci  montazu komponentéw uchwytu
plazmowego (odwrotna w stosunku do demontazu).
- Zwréci¢ uwage, aby pierscien rozprowadzajacy zostat

zamontowany w odpowiednim kierunku.
- Ponownie zamontowac uchwyt dyszy dokrecajac recznie i niezbyt
mocno.
W zadnym przypadku nie montowac uchwytu dyszy bez uprzednio
zamontowanej elektrody, pierscienia rozprowadzajacego i dyszy.
- Unika¢ niepotrzebnego utrzymywania w powietrzu wtaczonego
tuku pilotujacego, aby nie zwiekszac zuzycia elektrody, dyfuzora i
dyszy.
- Nie dokreca¢ nadmiernie elektrody poniewaz
uszkodzeniem uchwytu plazmowego.

grozi to

Prawidtowe wykonanie we wtasciwym czasie procedury kontroli
podlegajacych zuzyciu czeéci uchwytu plazmowego jest
niezmiernie wazne dla bezpieczenstwa i funkcjonowania systemu
do ciecia.

- W przypadku stwierdzenia uszkodzenia izolacji takich jak
ztamanie, pekniecie, przepalenie lub poluzowanie przewodéw
elektrycznych, uchwyt plazmowy nie moze by¢ nadal stosowany,
poniewaz nie spetnia warunkdéw bezpieczenstwa. W tym
przypadku naprawa (konserwacja nadzwyczajna) nie moze by¢
wykonywana na miejscu lecz oddelegowana do autoryzowanego
serwisu technicznego, ktdry jest w stanie wykona¢ odpowiednie
préby techniczne po zakoriczeniu naprawy.

Filtr sprezonego powietrza (Rys. G).

Filtr jest wyposazony w automatyczny odptyw kondensatu,

kazdorazowo, kiedy zostanie odtgczony od linii sprezonego powietrza.

- Okresowo sprawdzac filtr; jezeli zostanie zauwazona obecno$¢ wody
w kielichu, mozna jg usuna¢ recznie, naciskajagc do gory ztaczke
odprowadzajaca.

- Jezeli wktadka filtrujaca jest bardzo brudna nalezy ja wymieni¢, aby
unikna¢ nadmiernych strat ci$nienia.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

CZYNNOSCI NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSzA BYC

WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB

WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM,

ZGODNIE Z NORMA TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.

UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI URZADZENIA |

A DOSTANIEM SIE DO JEGO WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE,

ZE URZADZENIE ZOSTALO WYLACZONE | ODLACZONE OD

SIECI ZASILANIA.

Ewentualne kontrole pod napigeciem, wykonywane wewnatrz

urzadzenia moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym,

p d ym przez bezposredni | z czeSciami znajdujacymi

sie pod napieciem.

Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia

zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdzac wnetrzne urzadzenia i usuwac

kurz osadzajacy sie na transformatorze, prostowniku, indukcyjnosci

i opornikach, za pomoca suchego strumienia sprezonego powietrza

(maks. 10 bar).

- Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty

elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo miekka

szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podigczenia elektryczne sa

odpowiednio zacisniete a na okablowaniach nie wystepuja $lady

uszkodzer izolacji.

- Sprawdzi¢ integralnos¢ i szczelno$¢ przewododw rurowych i ztaczek w
obwodzie sprezonego powietrza.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zatozyc

panele urzadzenia, dokrecajac do korica Sruby mocujace.

Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji cigcia podczas, gdy

urzadzenie jest otwarte.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do
pierwotnego stanu pofaczenia i okablowania, dbajac o to, aby nie
stykaty sie one z czesciami znajdujacymi sie¢ w ruchu lub czesciami,
ktére moga osiggac wysoka temperature. Zepnij wszystkie przewody
zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby prawidtowo
oddzieli¢ potaczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od
potaczen uzwojenia wtdrnego niskiego napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych
pojazdu wszystkie wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.

8.WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU NIEZADAWALAJACEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA

| PRZED WYKONANIEM BARDZIEJ SPECJALISTYCZNYCH WERYFIKACJI LUB

ZWROCENIEM SIE DO WASZEGO SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO

NALEZY SPRAWDZIC CZY:

Nie $wieci sie zoétta dioda, sygnalizujgca zadziatanie zabezpieczenia

termicznego przed zbyt wysokim lub zbyt niskim napieciem lub

zwarciem.

- Sprawdzi¢, czy przestrzegany jest znamionowy tryb pracy urzadzenia;

w  przypadku zadziatania zabezpieczenia  termostatycznego

nalezy odczeka¢ na naturalne schtodzenie urzadzenia i sprawdzi¢

funkcjonowanie wentylatora.

Sprawdzi¢ napiecie linii: jezeli ustawiona wartos¢ jest zbyt wysoka lub

zbyt niska, urzadzenie pozostanie zablokowane.

- Sprawdzi¢, czy na wyjsciu urzadzenia nie nastepuje zwarcie: w tym
przypadku usunac usterke.
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- Obwaod ciecia jest podiaczony prawidtowo, a szczegdlnie, czy zacisk
przewodu masowego jest rzeczywiscie podtaczony do przedmiotu i nie
zawiera materiatéw izolacyjnych (np. lakiery).

NAJCZESCIEJ SPOTYKANE WADY PODCZAS CIECIA

Podczas operacji ciecia mogg pojawiac sie wady, ktore nie zaleza zwykle
od nieprawidtowosci w funkcjonowaniu urzadzeri ale od innych aspektow
operacyjnych takich jak:

a- Ni Zne ikanie lub p

zbyt duzej ilosci
zgorzelin:
- Zbyt wysoka predkos¢ ciecia.
- Uchwyt plazmowy zbyt mocno nachylony.
- Zbyt duza grubo$¢ przedmiotu lub zbyt niski prad tnacy.
- Nieodpowiednie ci$nienie-przeptyw sprezonego powietrza.
- Zuzyta elektroda i dysza uchwytu plazmowego.
- Nieodpowiednia nasadka uchwytu dyszy.
b- tuktnacy nie jest przenoszony:
- Zuzyta elektroda.
- Nieprawidtowy styk zacisku przewodu powrotnego.
c- Przerwany tuk tnacy:
- Zbyt niska predkosc ciecia.
- Zbyt duza odlegtos¢ uchwytu plazmowego od przedmiotu.
- Zuzyta elektroda.
- Zadziatanie zabezpieczenia.
d- Ciegcie pod katem (nie prostopadte):
- Nieprawidtowe ustawienie uchwytu plazmowego.
- Asymetryczne zuzycie otworu dyszy i/lub nieprawidtowo
zamontowane komponenty uchwytu plazmowego.
- Niewtasciwe ci$nienie powietrza.
e- Nadmierne zuzycie dyszy i elektrody:
- Zbyt niskie ci$nienie powietrza.
Zanieczyszczone  powietrze
zanieczyszczenia).
- Uszkodzony uchwyt dyszy.
- Nadmiar zajarzen tuku pilotujgcego w powietrzu.
- Zbyt duza predko$¢ z powracaniem stopionych czasteczek na
komponenty uchwytu.
- Srednia dtugos¢ ciecia.
- Jako$¢ powietrza (obecno$¢
zanieczyszczen).
- Perforacja metalu lub ciecie rozpoczynajace sie od krawedzi.
- Odlegtos¢ uchwyt-przedmiot nie odpowiednia podczas cigcia.

(wilgog, olej lub inne

oleju, wilgoci lub innych

(FI)

KAYTTOOHJEKIRJA

- Varmista, etta sahkopistoke on kytketty oikein
suojamaadoitukseen.

- Rl kayta pl leikkausjarj Imia | tai maérissa
paikoissa tai sateessa.

- Ald kayta b ita erist peleita tai konetta Ioystyneilld
liitoksilla.

- Ala leikkaa siilytysrasioiden, s den tai putklsto;en p:

joissa on tai on ollut syttyvia a tai ail

- Véltd tyoskentelemistda materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla tai niiden ldheisyydessa.

- Ala leikkaa palnesa den paalla.

- lyalueelta kaikki syttyvat materiaalit (esim.
puu, papen, pyyhkeetjne )

- Huolehdi riittdvasta ihd tai pl leikkaulk
it savun p laitteista; on vialttimitonta huolehtia
| §|Iisesti leikk i p alheutuwlle savuille
altist niiden koost iviyden

seka itse altist keston

VO, 00

- Kdyta sopivaa sahkoneristystd plasmaleikkauksen polttimen
suuttimelle, tyostettdville kappaleelle sekd lahettyvilla oleville
(saatavilla oleville) maadoitetuille metalliosill
Tama saadaan normaalisti aikaan kayttamalla kasineita, jalkineita,
padhinettd sekd muita siihen tarkoitettuja varusteita seka
eristdvia alustoja ja mattoja.
Suojaa aina silmét siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat
yhdenmukaisia normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja
koottu naamareille tai kypaériin, jotka ovat yhdenmukaisia normin
UNIEN 175 kanssa.
Kédyta tarkoituksenmukaisia syttymattomida suojavarusteita
(yhdenmuka|5|a normin UNI EN 11611 kanssa) seki
(yhd: ' normin UNI EN 12477 kanssa)
valttaen altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti- ja
frap ateille; taytyy olla lai vali
heij ien kankaiden avulla muille kaaren ldhelld

tai 1]
oleville ihmisille.
Meluisuus: Mikali erityisen
vuoksi todetaan pdivittdinen henkilolle koituva altlstumlstaso
(LEPd), joka on yhtad suuri tai suurempi kuin 85db(A), on
ehdottomasti kdytettdava asianmukaisia henkilonsuojavarusteita
(Taul. 1).

hokkaid. leikl . s

HUOMIO! LUE OHJEKIRJA HUOLELLISESTI ENNEN - Leikkausvirran kulku aiheuttaa sahkomagneettisten kenttien
PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN KAYTTOA! (EMF) syntymisen leikk piirin ympari

Sahkomagneettiset kentdt voivat aiheuttaa hédiri6ita muutamien
AMMATTI- JA TEOLLISUUSKAYTTOON TARKOITETUT  ldékinnillisten laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, hengityslaitteet,
PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAT metalliproteesit jne.).

On sovellettava kaisi jak néiden
1. YLEISTURVALLISUUS PLASMAKAARILEIKKAUKSEEN laitteiden kﬁyttﬁjille. Esimerkiksi on  kiellettdvda paasy
Kéayttdja on koulutettava riittavasti p leikkausjarjestel pl leikkausjarjestelmin kayttoalueell
turvallista kayttoa varten seka oltava tiedotettu Tama plasmaleikkausjérjestelma vastaa ainoastaan

kaarlhltsausmenetelmlln ja sen tekniikoihin liittyvista riskeistd,

L seké hatatilanteessa toimimisesta.
(Katso myds normi “EN 60974-9: Kaarihi laitteet. Osa 9: A
ja kaytto”).
- Vélta suoraa kosk leikl piirin I
I leikkausjarj Imédn tyhjdjannite voi olla vaarallinen

joissakin tilanteissa.

- Leikkauspiirin kaapeleid kytk tarkastus a
korjaustoimenpiteet tehdddn leikkausjarjestelmdan ollessa
sammutettu ja kytketty irti sahkoverkosta

- leikkausjarj i ja irroita se sdhkoverkosta
ennen polttimen kuluvien osien valhtamlsta.

- Tee sahko L tapat: aantojen ja lakien
mukaisesti.

- Plasmaleikkausjarjestelma on kytkettava ainoastaan
virransyottojarj jossaon joitettu neutraalijohdin.

teollisuusymparistossa ammamkayttoon tarkoitetulle tuotteelle

asetettua teknista dia. V. uutta ei taata perusraja-

arvoissa henkildiden séahko tikentille alti liittyen

kotitalousympaéristossa.

Kéyttdjan on tehtava I niin, etta vahennetdan

sihkémag tikentille altist

- Kiinnita kaksi lia yhd hdollisii lahelle.

- Pidé rakenteen p&da ja runko hdollisii kaul
|kkausp||r ta.

- I kierra k lei | ympiérille.

n keskelld. Pida

Ald leikkaa rakenteen ollessa Ie|kkausp|

- Liitda leikl irran paluuk li Ieikattavaan kappaleeseen
mahdolllsmman ldhelle tehtédvaa leikkausta.

- Al leikkaa leikkausjarj | léhelld, istuen tai nojaten
siihen (m|n|m|eta|syys 50cm)

- Al tisia ité lei iirin ldhelle.
- M|n|m|eta|syysd 20cm (Kuva P).
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- A-luokan laitteistot:

Tama plasmalelkkaus;arjestelma vastaa ainoastaan
teolli ymparistossa ja tikdyttoon tark It tuotteelle
asetettua teknista dardia. Sahkomag tistay ta
ei taata kotitalouskdyttoon varattuun matalajannlttelseen

sahkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

LISAVAROTOIMENPITEET
PLASMALEIKKAUSTOIMENPITEET:

- Ymparistossa, jossa on lisadntynyt sahkdiskunvaara;

- Ahtaissa tiloissa;

- Helposti syttyvien tai rdjahtavien materiaalien ldheisyydessa;
“Vastaavan asiantuntijan” ON ARVIOITAVA ne etukateen
ja toimittava aina id I
koulutettujen henkil6iden lasnéollessa.

ON KAYTETTAVA normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa
9:A ja kdytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia
suojavalineita.
ON ESTETTAVA leikkaustoimenpiteet
virranldhdetta (esim. hihnojen avulla).
ON ESTETTAVA leikkaustoimenpiteet kayttija
maasta, paitsi kdytettaessa mahdollisia tyosk
HUOMIO! PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN TURVALLISUUS.
Vain “TEKNISISSA TIEDOISSA” ilmoitettu polttimen malli ja siihen
kuuluvat varusteet sekd virranldhde takaavat, etta valmistajan
L ovat tehokkaita (keskeytysjarjestelma).
ALA KAYTA erilaista alkuperd olevaa poltinta tai sen kulutusosia.
ALA YRITA YHDISTAA VIRRANLAHTEESEEN hitsauspiits, jotka
on tehty leikkausmenetelmiin tai HITSAUKSEEN, joita ei mainita
ndissd ohjeissa.
NAIDEN OHJEIDEN HUOMIOIMATTA JATTAMINEN aiheuttaa
VAKAVAN vaaran kayttdjan fyysiselle turvallisuudelle ja
vaurioittaa laitteistoa.

kdyttdjan nostaessa

n oIIessa nostettuna

tasoja.

JAANNOSRISKIT
KAATUMINEN' sijoita plasmaleikkaukseen kaytettava virranlahde
| lle, jonka k kyky kestdd sen painon;
muussa tapauksessa (esim. kallistunut tai irrallinen lattia jne.) on
olemassa kaatumisen vaara.

VAARA KAYTTO: on vaarallista kdyttaa plasmaleikkausjarjestelmaa
mihin tahansa muuhun tarkoitukseen kuin mihin se on suunniteltu.

On kiellettyd nostaa plasmaleikkauslaitetta ennen kuin on
irrotettu kaikki liitdnta- tai syottokaapelit/putkistot.

On Kkiellettya kayttaa
ripustusvilineena.

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Yksivaiheinen tuuletettu paineilmatoiminen plasmaleikkauslaite. Laite
mahdollistaa nopean leikkauksen ilman epamuodostumisia teraksessd,
ruostumattomassa  terdksessd, sinkityissa terdksissd, alumiinissa,
kuparissa, messingissa jne.

Apukaari aktivoi leikkausjakson, joka kehittyy liikkuvan elektrodin ja
hitsauspaan suuttimen/hupun valilla oikosulkuvirran vaikutuksesta
ndiden kahden elementin valilla: kyseisen teknologian ansiosta, jatkuvan
leikkauksen liséksi, voidaan leikata my®s ritila- ja/tai reiképelteja.

Liséksi virran saadon ansiosta minimista maksimiin voidaan taata korkea
leikkauslaatu paksuuden vaihtelun ja metallityypin mukaan.

TARKEIMMAT OMINAISUUDET

Polttimen jénnitteen ohjauslaite.

- llmanpaineen ohjauslaite, polttimen oikosulku.
Termostaattinen suojaus.

llman puuttumisen suojaus (mikali varusteena).

- Ylijannite, alijannite.

- llmanpaineen naytto (mikali varusteena).
Polttimen jadhdytyksen ohjaus (mikali varusteena).
Sisdinen ilmakompressori (mikali varusteena).

SARJAVARUSTEET
- Poltin plasmaleikkaukselle.

- Liitos paineilman liittdmiseen (mikali varusteena).
- Maadoituskaapeli

TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Varaelektrodi-suutinpakkaus.

- Poltin tehostetulla leikkauksella korkealla virralla (mikali varusteena).

- Varaelektrodi-suutinpakkaus tehostetulle polttimelle korkealla virralla
(mikali varusteena).

- Talttauspakkaus (mikéli varusteena).

3.TEKNISET TIEDOT

TIETOKYLTTI

Plasmaleikkausjarjestelman  kdyttéén ja  ominaisuuksiin  liittyvat

tarkeimmat tiedot on koottu ominaisuuskylttiin seuraavin merkityksin:

Kuva A

1-  EUROOPPALAINEN normi kaarihitsaus- ja plasmaleikkauslaitteiden
turvallisuudesta ja rakentamisesta.

2-  Koneen sisdrakenteen symboli.

3-  Plasmaleikkausmenetelméan symboli.

4-  S-symboli: ilmoittaa, ettd leikkaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
ymparistossd, jossa on lisadntynyt sahkoiskunvaara (esim. lahelld
suuria metallisia kappaleita).

5-  Virransyottolinjan symboli:
1~:yksivaiheinen vaihtovirta
3~: kolmivaiheinen vaihtovirta

6- Pakkauksen suojaustaso.

7-  Virransy6ttolinjan ominaisuudet:

-U,  :Laitteen vaihtovirta ja virransy6ton taajuus (sallitut rajat
+10%):

-1, s Linjan absorboima maksimi virta.

-l :Virransydton todellinen virta.

8- Leikkauspiirin suorituskyky
-U, 1 Maksimi tyhjdj
-1,/U, :Vastaava virtaja vastaava normallsonuJannlte,joita kone voi

tuottaa leikkauksen aikana.

-X : Pulssitussuhde: ilmoittaa ajan ,jonka kuluessa kone voi

tuottaa vastaavaa virtaa (sama pylvds). Se ilmoitetaan
prosenteissa %, 10 minuutin jaksoon perustuen (esim. 60%
= 6 tydminuuttia, 4 taukominuuttia ja niin edelleen).
Mikali kayttotiedot (kyltissg, iimoitetaan 40°C lampdtilassa)
ylitetdan, laukeaa lamposuojauksen keskeytys (kone pysyy
stand-by —(valmius)tilassa, kunnes sen lampétila palaa
sallittuihin rajoihin.

- A/V-A/V: Leikkausvirran saatévalikon (minimi - maksimi) vastaavalla
kaaren jannitteella.

9- Sarjanumero koneen tunnistamista varten (valttdmaton teknistd
huoltoa, varaosien tilaamista sekd tuotteen alkuperdn etsimista
varten).

10- == : Ajastetun kdynnistyksen sulakkeiden arvo linjan suojausta
varten.

11- Turvallisuuteen liittyvéat symbolit, joiden merkitys kerrotaan luvussa
1 Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomio: Annettu kyltti on ohjeellinen symboleiden ja lukujen

merkityksestd; omistuksessasi olevan  plasmaleikkausjarjestelman

teknisten tietojen tarkat arvot ovat suoraan itse koneessa olevassa
kyltissa.

MUUT TEKNISET TIEDOT:
- VIRRANLAHDE: katso taulukkoa 1 (TAUL. 1)
- POLTIN: katso taulukko 2 (TAUL. 2)

K paino ilmoi luk 1(TAUL. 1).

4. PLASMALEIKKAUJARJESTELMAN KUVAUS

Kone koostuu pédaasiassa tehomoduuleista, jotka on tehty painetuille

piireille sekda optimoitu parhaan mahdollisen luotettavuuden ja

pienemman huollontarpeen aikaansaamiseksi.
(Kuva B)

1-  Yksivaiheinen virransyéttolinjan sisdantulo, tasasuuntaajaryhma
seka tasauskondensaattorit.

2- Switching-silta transistoreilla (IGBT) ja ohjaimilla; muuntaa
tasasuunnatun linjan jannitteen korkeataajuiseksi vaihtojannitteeksi
ja saataa tehon halutun leikkausvirran/-jannitteen mukaan.

3- Korkeataajuusmuuntaja: padkdamitys saa virtaa sulusta 2
kaannetylld virralla; tdmén tarkoitus on sovittaa jénnite ja virta
leikkausmenetelmaa varten tarvittaville arvoille sekd samanaikaisesti
eristad galvaanisesti leikkauspiiri virransyottopiiristd.

4- Toissijainen tasasuuntaajasilta tasauksen induktanssi: muuntaa
toissijaisesta  kdamityksestd  saadun  vaihtojannitteen/-virran
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tasavirraksi erittdinen matalalla aaltoilulla.

5- Valvonta- ja saatoelektroniikka: valvoo hetkellisesti leikkausvirran
arvoa ja vertaa sitd kayttdjan asettamaan arvoon; saatelee IGBT:n
ohjaimien ohjausimpulssit, jotka suorittavat saadon.

Maarittda virran dynaamista vastausta leikkauksen aikana ja kasittaa
turvajarjestelmat.

OHJAUS-, SAATO- JA KYTKENTALAITTEET
Etupaneeli (Kuva C)
1- Poltin Ila tai keskitetylla lii

- Polttimen painike on ainoa ohjaava osa, josta voidaan sdataa
leikkaustoimenpiteiden alkua ja loppua.

- Kun painikkeen kaytto keskeytyy, jakso keskeytyy hetkellisesti
missé tahansa vaiheessa jaahdytysilman ylldpitoa lukuun
ottamatta (jélki-ilma).

- Sattumanvaraiset liikkeet: jakson aloituksen vahvistamiseksi,

painikkeen kdyton on kestettava minimiajan.

Sahkoturvallisuus: painikkeen toiminta on estetty, jos eristavaa
suuttimen kannatinta El ole koottu polttimen pédahan tai se on
koottu vaarin.

2- Paluukaapeli.

3- Ohjauspaneeli.

OHJAUSPANEELI (Kuva C1)

1- Saadin:
Mahdollistaa virran sdddon missa tahansa tavassa jatkuvassa tavassa.
KOMPRESSOR

2- Punainen led-valo, joka ilmoittaa paineilman sisépiirin eston
(mikali varusteena).
Kun pédlld, osoittaa sahkomoottorin kadmien ylikuumenemista
ilmakompressorissa.

NI
3- Il/ \ Keltainen led-valo, joka ilmoittaa yleisestd halytyksesta
tai varoittaa polttimen sulakkeista.
Kun se palaa kiintedna, osoittaa jokin tehopiirin komponentin
ylikuumenemista, tai toimintahairiétd syottojannitteessa (yli- tai
alijannite).
YLI- tai ALIJANNITE pyséyttad koneen jos sy6ttdjannite ylittas alueen
+/- 15 % suhteessa kilven arvoon.

Automaattinen ennalleen palautus (keltaisen led-valon
sammuminen), jonka jalkeen yksi em. toimintahairidista palautuu
sallittujen rajojen sisélle.

Kun led-valo vilkkuu, sulakkeissa esiintyy toimintahdirioita ja syyt
niihin voivat olla:

- sulakkeiden kuluminen

- sulakkeet asennettu vaarin tai ne puuttuvat

- viallinen poltin

- lilan matala ilmanpaine tai ilma puuttuu polttimesta.

limoitus havida yhden oikean leikkausjakson jalkeen.

4- Keltainen led-valo, joka ilmoittaa polttimessa olevasta
jannitteesta.
Kun se palaa, osoittaa, ettd leikkauspiiri on aktivoitu (virta koneen
ulostulossa):
Apukaari tai leikkauskaari "ON"
Ulostulossa on virta, kun polttimen painiketta painetaan eikéd ole
hététiloja.
Laitteen ulostulossa ei ole virtaa seuraavissa tapauksissa:
- kun polttimen painiketta El ole painettu (stand by -tila alhaisella
virrankulutuksella)
jaahdytyksen JALKI-ILMAVAIHEEN aikana
- jos apukaarta ei siirretd kappaleelle maksimissaan 2 sekunnissa
jos leikkuukaari katkeaa liiallisen poltin kappale valimatkan vuoksi

- elektrodin liiallinen  kuluminen tai polttimen pakotettu
loitontaminen kappaleesta
- jos kytkeytyy TURVAJARJESTELMA tai hélytys.
5- Vihrea led-valo, joka ilmoittaa, ettd verkossa ja apupiireissé on

virta.
Virta paalla ohjaus- tai kdyttopiireissa.

OHJAUSPANEELI (Kuva C2)
1- Saa
Mahdollistaa virran sdddén missa tahansa tavassa jatkuvassa tavassa.

NI
Il/ \ " Keltainen led-valo, joka ilmoittaa yleisesta halytyksesta
tai varoittaa polttimen sulakkeista.

Kun se palaa kiintednd, osoittaa jokin tehopiirin komponentin
ylikuumenemista, tai toimintahdiriotd syottdjannitteessa (yli- tai
alijannite).

YLI- tai ALIJANNITE pyséyttda koneen jos syéttéjannite ylittas alueen
+/- 15 % suhteessa kilven arvoon.

Automaattinen  ennalleen  palautus  (keltaisen  led-valon
sammuminen), jonka jalkeen yksi em. toimintahdiridista palautuu
sallittujen rajojen sisélle.

Kun led-valo vilkkuu, sulakkeissa esiintyy toimintahdi
niihin voivat olla:

- sulakkeiden kuluminen

- sulakkeet asennettu védrin tai ne puuttuvat

- viallinen poltin

- lilan matala ilmanpaine tai ilma puuttuu polttimesta
llmoitus héviaa yhden oikean leikkausjakson jalkeen.

Sitd ja syyt

3- U Keltainen led-valo, joka ilmoittaa yleisesta halytyksesta tai
varoittaa polttimen sulakkeista.
Palava valo osomaa tmmmtah"'

iota paineilmapiirissa. Kyseinen tila
ivisteissa esiintyvista ongelmista. Se

voi koske liitdntéa tai lahdetta.

4- Keltainen led-valo, joka ilmoittaa polttimessa olevasta
jannitteesta.
Kun se palaa, osoittaa, ettd leikkauspiiri on aktivoitu (virta koneen
ulostulossa):
Apukaari tai leikkauskaari "ON".
Ulostulossa on virta, kun polttimen painiketta painetaan eikd ole
hatatiloja.
Laitteen ulostulossa ei ole virtaa seuraavissa tapauksissa:
- kun polttimen painiketta El ole painettu (stand by -tila alhaisella
virrankulutuksella).
- jaghdytyksen JALKI-ILMAVAIHEEN aikana
jos apukaarta ei siirretd kappaleelle maksimissaan 2 sekunnissa
jos leikkuukaari katkeaa liiallisen poltin kappale valimatkan vuoksi

- elektrodin liiallinen  kuluminen tai polttimen pakotettu
loitontaminen kappaleesta
- jos kytkeytyy TURVAJARJESTELMA tai hilytys.
5- Vihrea led-valo, joka ilmoittaa, etta verkossa ja apupiireissd on

virta.
Virta paalla ohjaus- tai kdyttopiireissa.

6- TOIMINTATAPOJEN valintakytkin
Seuraavat toimintatavat voidaan valita:

Metallien jatkuva leikkaustapa.

ooo Kaarileikkaustapa  ylldpidetaan myos  silloin, kun  sitd
ei siirretda kappaleelle (epdyhdenmukaisten ritildiden tai peltien
leikkaus).

Hoyldystapa, joka sopii polttimelle, jossa on TALTTAUS-
sulakkeet (metallln poisto, muotoilu sulamisen kautta).

7- Dig F ittarin nayton led-valot
£
= C =
Q Q. Reaaliaika antaa osoituksen mitatusta paineesta (vihredt

keskelld olevat led-valot, ihanteellinen paine; keltaiset led-valot
heikko tai liiallinen paine).
8- ILMA-néppaéin

Tatd ndppdintda painamalla ilman ulostulo jatkuu
polttimesta noin 20 sekunnin ajan (sallii polttimen jaahdytyksen ja/
tai ilman saadon ihanteellisella alueella).

TAKAPANEELI (Kuva D)

1- Virransyéttokaapeli.

2- Yleiskatkaisin O -1
Asennossa | (ON) laite on toimintavalmis.

3- Kasikayttoinen paineensaadin (plasmaleikkauksen paineilma),
mikéli varusteena.

4- Paineenalentimen vipu (mikali varusteena).
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5- Liitos paineilmaldhteeseen (mikali varusteena).

5. ASENNUS
VAROITUS! KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET ON TEHTAVA
A PLASMALEIKKAUSLAITE EHDOTTOMASTI
SAMMUTETTUNA JA IRTIKYTKETTYNA SAHKOVERKOSTA.
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA JA AMMATTITAITOINEN
HENKILOKUNTA SAA TEHDA SAHKOKYTKENNAT.

PAKKAUS
Pura laite pakkauksesta, kokoa pakkauksessa olevat irto-osat.
Paluukaapelin ja maadoituspihdin kokoaminen (kuva E)

LAITTEEN NOSTOTAPA

Kaikkia téssa ohjekirjassa kuvattuja laitteita on huollettava ripustettuna
kayttdmalld kahvaa tai varustukseen kuuluvaa hihnaa jos se kuuluu
malliin.

Hihnan asennustapa (KUVA F).

LAITTEEN SUJAINTI
Laitteen asennuspaikan paikantaminen siten, ettei esteitd esiinny
jadhdytysaineen siséanmenon ja ulostulon aukkoa; varmista, ettei
samanaikaisesti imeta johtavia polyja, korrosoivia hoyryja, kosteutta jne.
Sailytd vahintaan 250mm tila laitteen ymparilla.

VAROITUS! Aseta laite iselle al lle, jonka k kyky
A sopii sen painolle vaarallisen kaatumisen tai luisumisen

valttamiseksi.

LEIKKAUSPIIRIN KYTKENNAT

Varaa paineilman jakelulinja, jonka minimipaine ja -virtaama ovat

taulukon 2 mukaiset (TAUL. 2).

Kokoonpano, paineenalentimen liitanta (Kuva G).

TARKEAA!

Ald yliti 8 baarin maksimisisdéntulopainetta. Huomattavan paljon

kosteutta tai oljyd sisaltéva ilma voi aiheuttaa kuluvien osien liiallista

kulumista tai vaurioittaa poltinta. Jos saatavilla olevan paineilman laatu
epailyttdd, on suositeltavaa kayttaa ilman kuivainta, joka asennetaan
sisaantulosuodattimen alkuun. Liitd joustavaa letkua kayttamalla
paineilmalinja laitteeseen, kdyttamalla
varustuksiin  kuuluva liitos, joka on
ilmansuodattimeen.

Leikk irran paluul lin liitos.

Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan suositellut arvot paluukaapeleille (mm?)

laitteen tuottaman maksimivirran mukaan.

Leikkausvirran paluukaapelin liitos leikattavaan kappaleeseen tai

metalliseen tukipenkkiin noudattamalla seuraavia varotoimenpiteita:

- Tarkasta, ettd vakiinnutetaan hyva sdhkokosketus erityisesti, jos
leikataan pelteja eristavilla paallysteilld, hapettuneita pelteja jne.

- Tee maadoitusliitos mahdollisimman lahelle leikkausaluetta.

- Valta kdyttamasta metallirakenteita, jotka eivat kuulu tyostettédvaan
kappaleeseen, kuten leikkausvirran paluujohdin. Se voi olla vaarallista
ja antaa huonot leikkaustulokset.

- Ala tee maadoitusliitosta kappaleen irrotettavaan osaan.

Polttimen liitos plasmaleikkausta varten (kuva H) (jos mahdollista).

Liitd polttimen urospaate laitteen etupaneelilla olevaan keskitettyyn

liittimeen polarisaatioavainta vastaavasti. Ruuvaa lukitusrengas pohjaan

asti myo6tapaivaan ilman ja virran kulun varmistamiseksi ilman vuotoja.

Joissakin malleissa poltin toimitetaan valmiiksi liitettyna virranldhteeseen.

TARKEAA!

Ennen leikkauksen aloittamista tarkasta, etta kuluvat osat on koottu

oikein tarkastamalla polttimen paa, kuten luvussa "POLTTIMEN HUOLTO"

KUVATAAN.

asennettava sisdanmenon

VAROITUS!
PLASMALEIKKAUSLAITTEEN TURVALLISUUS.
Ainoastaan maddratty poltinmalli sekd siihen kuuluva kytkentd
virtaldhteeseen, kuten TAULUKOSSA 2, takaavat valmistajan

lemi hokl Jan (ol Ima)

- Virtaldhde tulee kytked ainoastaan virransyottojarjestelmaan
maadoitetulla nollajohtimella.
- Suojan varmistamiseksi epédsuoria kosketuksia vastaan kéyta

differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:
Tyyppi A ( Q( ) yksivaiheisille laitteille.

Normin  EN  61000-3-11  (Flicker)  asettamien  vaatimusten
tyydyttdmiseksi on suositeltavaa liittdd virtaldhde sahkoverkon
kayttopisteisiin, joissa on taulukon 1 alimmat impedanssit (TAUL.1).
- Plasmaleikkaus ei ole normin IEC/EN 61000-3-12 mukainen.
Jos se kytketaan julkiseen sahkoverkkoon, asentajan tai kayttdjan
vastuulla on tarkistaa, ettd plasmaleikkausjarjestelma voidaan kytkea (jos
tarpeen, kaanny jakeluverkon hoitajan puoleen).
Pistoke ja pistorasia.
Kytke virtajohto sopivan kokoiseen normalisoituun pistokkeeseen (3
napaa + maadoitus) ja valmistele pistorasia, joka on varustettu sulakkeilla
tai automaattisella katkaisimella; sopiva maadoituspaate on liitettdva
séhkojohdon maadoitusjohtimeen (keltavihred).
Taulukko 1 (TAUL. 1) antaa suositellut valittujen linjojen viivéstettyjen
sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauslaitteen maks. nimellisvirran
perusteella ja nimelliselld virransy6ton Jannltteella
VAROITUS! Ylldesitettyjen
A jattaminen tekee valmistajan turvajdrjestelmasta
tehottoman (luokka 1), mistd seuraa vakavia riskeja

henkildille (esim. sdhkoisku) ja esineille (esim. tulipalo).

Jattamatta

6. PLASMALEIKKAUS: MENETELMAN KUVAUS

Plasmakaari ja kdyttoperiaate plasmaleikkauksessa.

Plasma on erittdin kuumaksi lammitetty ja ionisoitu kaasu niin, ettd se
johtaa sdhkoa.

Tama leikkausmenetelma kayttad plasmaa sdhkokaaren siirtamiseen
kappaleelle, joka sulaa lamman vuoksi ja irtoaa.

Poltin kéyttdad paineilmaa, joka tulee yksittdisesta syotostd sekd
plasmakaasulle ettd jaahdytys- ja suojakaasulle.

Apukaaren sytytys.

llman  virtauksen alkaminen sekd apuvirta maarittad jakson
kdynnistymisen virtaamalla elektrodin (napaisuus -) ja polttimen
suuttimen (napaisuus +) valilld, jos avaa oikosulun ndiden kahden
elementin valilla.

Viemédlld poltin sitten leikattavan kappaleen, joka on liitetty virranldhteen
napaisuuteen (+), ldhelle apukaari siirtyy luoden plasmakaaren elektrodin
(-) ja itse kappaleen vilille (leikkauskaari). Apukaari poistuu kdytosta heti,
kun leikkauskaari vakiintuu elektrodin ja kappaleen valille.

Apukaaren ylldpitoaika on asetettu tehtaalla 2 sekuntiin (4 sekuntia
TALTTAUSTAVASSA).

Jos kaaren siirto kappaleeseen ei tapahdu tamén ajan sisalld, jakso
lukitaan automaattisesti lukuun ottamatta jaahdytysilman sailytysta.
Uuden jakson aloittamiseksi on vélttamatonta |6ysata polttimen painike
ja painaa sitd uudelleen.

Esivalmistelut.

Ennen leikkauksen aloittamista tarkasta, ettd kuluvat osat on koottu
oikein tarkastamalla polttimen pad, kuten kappaleessa "POLTTIMEN
HUOLTO" KUVATAAN.

Kéynnista virtaldhde ja aseta leikkausvirta (Kuva C1-1 ja C2-1)
leikattavaksi aiotun metallimateriaalin paksuuden ja tyypin mukaan.
Mikaéli varusteena, paina ilmapainiketta (kuva C-2) saaden aikaan ilman
virtauksen.

- Saadd ilman painetta, kunnes kdytettavan polttimen mukaan valittu
paine lukee ndytolla (TAUL. 2).

Kéyta vipua: veda ylospain irrottaaksesi ja pyoritd paineen saatamiseksi
POLTTIMEN TEKNISISSA TIEDOISSA ilmoitetulle arvolle.

- Lue haluttu arvo painemittarista; tydnna vipua saadon lukitsemiseksi.
Anna ilman virtauksen paattya itsestdan niin, etta polttimeen
mahdollisesti keraantyneen kosteuden tiivistyman poisto helpottuu.
Jos ilman painiketta ei ole, kyseinen saitovaihe suoritetaan painamalla
ja vapauttamalla polttimen painiketta siten, ettd ilmavirtaus kuitenkin
saadaan.

- ALAKAYTA eri alkuperﬁﬁ olevia polttimia ja ia osia.

- ALAYRITA LIITTAA VIRTALAHTEESEEN mu|h|n kuin nédissd ohjeissa
oleviin leikk lyihi | tuja polttimia.

Naiden saantoj dattamatta ja voi johtaa vakaviin

fyysisiin vaar0|h|n kayttdjalle ja vaurioittaa laitteistoa.

VERKKOON KYTKENTA
- Ennen sahkoliitosten tekemistd, tarkasta, ettd tietokyltin tiedot
vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevaa jannitetta ja taajuutta.

Leikk i pi (kuval).

- Pitamalla poltinta kohtisuorassa leikattavaan materiaaliin nahden, vie
polttimen suutin kosketukseen kappaleen kanssa.

Paina polttimen painiketta. Noin 1 sekunnin kuluttua apukaari syttyy.

- Jos etéisyys on sopiva, apukaari siirtyy heti kappaleelle saaden aikaan
leikkauskaaren.

Siirrd poltin kappaleen pinnalle ihanteellista leikkauslinjaa pitkin
edeten saannollisesti.

- Sovita leikkausnopeus paksuuden ja valitun virran mukaan tarkastaen,
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ettd kappaleen alapinnalta tuleva kaari on kallistunut noin 15°
pystysuunnassa etenemissuunnasta poispain.

Rei'itys (kuva L).

Jos tama toimenpide joudutaan
aloittamaan kappaleen keskella.
Sytyta poltin kallistettuna noin 30° ja vie se etenevalla liikkeelld
leikattavaan materiaaliin néhden kohtisuoraan.

Télld menettelylld véltetdan, ettd kaaren takaisinpaluu tai sulaneet
hiukkaset pilaavat suuttimen reidn heikentden nopeasti sen toimivuutta.
Kappaleiden rei'itys 25 % paksuuteen asti kayttdalueen maksimista
voidaan tehda suoraan.

suorittamaan tai kdynnistykset

Ritilaleikk i pi (jos mahdollista).

Reikdisilla pelleilld tai ritilGilla leikkaamiseksi voi olla hyddyllistéd aktivoida
kyseinen toiminto.

Valitse nappaimelld “Toimintatavan valinta” (kuva C-2) ritilaleikkaustapa.
Leikkauksen lopussa pida polttimen painike painettuna, apukaari syttyy
automaattisesti uudelleen.

Kayta tatd toimintoa ainoastaan, jos se on valttamatonta elektrodin ja
suuttimen turhan kulumisen valttamlsek5|

VAROITUS! Tassa i itell.
vakiokokoisten elektrodien ja suuttimien kayttoa.

Erityisissd olosuhteissa pidennettyjen elektrodien ja
suuttimien kéytto voi aiheuttaa keskeytyksia kaarileikkauksessa.

7.HUOLTO
HUOMIO! VARMISTA ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN
A TEKEMISTA, ETTA PLASMALEIKKAUSJARJESTELMA ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

POLTIN (kuva M)
Tarkasta jaksoittain kayttotiheyden mukaan
plasmaleikkaukseen liittyvien kuluvien osien kunto.
Sulakkeiden vaihtotiheys riippuu useista tekijoista: kuten on osoitettu
kappaleessa "YLEISIMMAT LEIKKAUSVIAT".
1-  Suuttimen kannatin.
Ruuvaa se auki polttimen paastd. Puhdista se huolellisesti ja vaihda,
jos se on vaurioitunut (palamiset, epamuodostumiset tai sargilyt).
Tarkasta metallisen yldalueen eheys (polttimen suojauslaite).
2- Suutin/Huppu.
Tarkasta plasmakaaren kulkureidn sekd sisa- ja ulkopintojen
kulumistila. Jos reikd on laajentunut alkuperdiseen halkaisijaan
nahden tai epamuodostunut, vaihda suutin. Jos pinnat ovat erityisen
hapettuneita, puhdista ne erittdin hienolla hiomapaperilla (KUVA N).
3- llman jakelurengas/jakolaite.
Tarkasta, ettd ei ole palaneita kohtia, séroja tai ettei ilman kulkuaukot
ole tukkeutuneet. Jos se on vaurioitunut, vaihda heti.
4- Elektrodi.
Vaihda elektrodi, kun ldhettavalle pinnalle muodostuvan krateerin
syvyys on noin 1,5 mm (KUVA O).
5- Polttimen runko, késikahva ja johto.
Normaalisti ndita osia ei tarvitse erityisesti huoltaa lukuun ottamatta
jaksoittaista tarkastusta sekd@ huolellista puhdistusta kadyttamatta
minkaanlaisia liuottimia. Jos eristyksessa havaitaan vaurioita, kuten
halkeamia, sdrdja tai palamista tai sahkdjohtimet ovat |6ystyneet,
poltinta ei saa enaa kayttaa, koska se voi olla vaarallista.
Tassa tapauksessa korjausta (erikoishuolto) ei voida tehdd paikan
paélla, vaan luvansaaneessa huollossa, joka pystyy tekemdan
erityisia testauksia korjauksen jélkeen.
Polttimen sailyttamiseksi tehokkaana on valttamatontd huolehtia
seuraavista varotoimista:
Ald anna polttimen ja johdon koskettaa kuumia tai hehkuvia osia.
- Al veda johtoa liian kovasti.
- Ald anna johdon siirtya teréville,
hankaaville pinnoille.
- Kerda johto saanndlliselle rullalle, jos se on liian pitka.
- Ald mene milldan vélineelld johdon paille tai polje sité.

A HUOMIO| i
= kaytta & ainakin koko "jélki-ilma

Anna polttimen jadhtya ennen sen
- Lukuunottamatta erityistapauksia,

" ajan.
on suositeltavaa vaihtaa
elektrodi ja suutin samanaikaisesti.
- Huolehdi, ettd kokoat polttimen osat oikeassa jarjestyksessa
(kdanteinen jarjestys suhteessa purkamiseen).

polttimen

leikkaaville kulmille tai

- Kiinnitd huomiota siihen, ettd kokoat jakelurenkaan oikeaan

suuntaan.

Kokoa suuttimenkannatin uudelleen

pohjaan asti vaantaen kevyesti.

- Ala missaan tapauksessa kokoa suuttimenkannatinta kokoamatta

ensin elektrodia, jakelurengasta ja suutinta.

Véltda apukaaren pitdmista turhaan paalla

elektrodin, jakelijan ja suuttimen kulutusta.

- Ala kirista elektrodia liian kovaa, silla saattaisit vaurioittaa poltinta.

Tarkkuus ja  oikeanlainen  polttimen  kuluvien  osien

tarkastusmenettely ovat elintdrkeitd leikkausjdrjestelman

turvallisuudelle ja toimivuudelle.

- Mikali eristyksessa on vaurioita, kuten halkeamia, saroja ja
palon jalkia tai sahkojohtojen [6ystymisid, poltinta ei voida
kayttdd, koska turvallisuusvaatimukset eivat toteudu. Tassd
tapauksessa korjausta (erityishuolto) ei voida tehdd paikanpaalla,
vaan valtuutetaan luvansaanut huoltokeskus, joka on péteva
suorittamaan erityiset tarkastuskokeet korjauksen jalkeen.

ruuvaamalla se kasin

ilmassa lisaten

Paineilmasuodatin (kuva G).

Suodattimessa on automaattinen tiivistyman tyhjennys joka kerta, kun
se irtikytketd@n paineilmalinjasta.

- Tarkasta jaksoittain suodatin, jos lasissa on vettd, se voidaan tyhjentaa
kasin tyontamalld tyhjennysliitosta ylospain.

Jos suodatinpatruuna on erityisen likainen, on vélttamatonta vaihtaa se
liiallisten vuotojen valttamiseksi.

ERIKOISHUOLTO
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI SAHKOMEKAANIKON
KOULUTUKSEN SAANUT HENKILOKUNTA SAA TEHDA

ERIKOISHUOLLON TEKNISEN NORMIN IEC/EN 60974-4 MUKAAN.
HUOMIO! VARMISTA ENNEN KONEEN PANEELIEN

A POISTAMISTA JA SEN SISAPUOLELLE KOSKEMISTA, ETTA SE
ON SAMMUTETTU JA IRROITETTU SAHKOVERKOSTA.

Mahdolliset tarkastukset jannitteessa olevan koneen sisdlla voivat

aiheuttaa kosketuksesta jannitteisten osien kanssa johtuvan

vakavan sahkoiskun.

- Tarkasta jaksottaisesti sekd kdyton ja ympariston polyisyyden mukaan
koneen sisépuoli ja poista muuntajalle, tasasuuntajalle, induktanssille
seka vastuksille kerdantynyt poly kuivalla paineilmasuihkulla (max 10
baaria).

- Valta paineilmasuihkun suuntaamista elektronisille korteille; puhdista

ne mahdollisesti hyvin pehmeélla harjalla tai sopivilla liuottimilla.

Tarkasta samalla, ettd séhkokytkenndt on hyvin kiristetty ja etteivat

kytkennat ole eristykselle haitaksi.

Tarkasta paineilmapiirin putkistojen ja litosten kokonaisuus ja pitavyys.

Kokoa ndiden tehtdvien paatteeksi koneen paneelit uudelleen kiristden

kiinnitysruuvit pohjaan asti.

- Valta ehdottomasti leikkaustoimenpiteiden suorittamista koneen

ollessa auki.

Huollon tai korjauksen jélkeen palauta liitokset ja kytkennat ennalleen

huolehtien, etteivdt ne paase kosketuksiin liilkkuvien osien tai hyvin

kuumiksi ldmpenevien osien kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella
tavalla pitéen kunnolla erilldan toisistaan korkeajannitteiset
ensidmuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.

Kéyta alkuperdisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

8. VIANETSINTA

JOS TOIMINTA ON EPATAYDELLISTA JA ENNEN JARJESTELMALLISEMPIEN

TARKASTUSTEN TEKEMISTA TAI YHTEYDEN OTTAMISTA

PALVELUPISTEESEEN, TARKASTA, ETTA:

- Eiole palavaa led-valoa, joka merkitsisi limpdsuojakeskeytystd, yli- tai

alijannitesuojakeskeytysté tai oikosulun suojakeskeytysta.

Varmista, ettd nimellista pulssitussuhdetta on noudatettu; jos

lamposuoja kytkeytyy, odota laitteen luonnollista jaahtymista ja

tarkista tuulettimen toiminta.

- Tarkista sy6ttolinjan jannite: jos arvo on liian korkea tai matala,

hitsauslaite pysyy lukittuna.

Tarkista ettei laitteen ulostulossa ole oikosulkua: kyseisessa tapauksessa

poista toimintahairio.

- Leikkauspiirin  liitokset on suoritettu oikein,
maadoituskaapelin pihti on asetettu todellisesti
asettamatta véliin eristemateriaaleja (esim. maalit).

erityisesti  ettd
kappaleeseen

YLEISIMMAT LEIKKAUSVIAT

Leikkaustoimenpiteiden aikana saattaa esiintya suoritusvikoja, jotka eivat
normaalisti johdu asennuksen toimintahairioistd, vaan muista tekoon
liittyvista seikoista, kuten:
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a- Riittamé&ton tunkeuma tai liiallinen kuonanmuodostus:
- Liian kova leikkausnopeus.
- Poltin liian kallellaan.
- Liian paksu kappale tai liian matala leikkausvirta.
- Sopimaton paineilman tulopaine.
- Kulunut elektrodi ja polttimen suutin.
- Sopimaton suuttimenkannattimen karki.
b- Leikk en siirron puutt
- Kulunut elektrodi.
- Paluukaapelin Inmmen huono kosketus.
c- Leikk ' en katk
- Liian pieni leikkausnopeus.
- Liian pitka etdisyys polttimen ja kappaleen valilla.
- Kulunut elektrodi.
- Jonkin suojauksen keskeytys.
d- Kallistunut leikkaus (ei kohtisuora):
- Polttimen vaara asento.
- Suuttimen reidn epdsymmetrinen kuluminen ja/tai polttimen
osien vaara koonta.
- Sopimaton ilmanpaine.
e- Suuttimen ja elektrodin liiallinen kuluminen:
- Liian matala ilman paine.
- Saastunut ilma (kosteus, 6ljy tai muut saasteet).
- Vahingoittunut suuttimen kannatin.
- Liikaa apukaarien syttymisid ilmassa.
Liiallinen nopeus sulaneiden hiukkasten paluulla polttimen
komponenttien paalle.
Keskimaarainen leikkauspituus.
llmanlaatu (6ljyd, kosteutta tai muita saasteita).
- Metallin ldpdisy tai leikkaus reunasta alkaen.
- Poltin-kappaleen etdisyys ei sopiva kun leikataan.

(DA)

BRUGERVEJLEDNING

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT IGENNEM,
F@R PLASMASK/ARESYSTEMET TAGES | BRUG!

PLASMASK/ARESYSTEMER TIL PROFESSIONEL OG INDUSTRIEL BRUG

klorbrintholdige oplgsningsmidler eller i naerheden af lignende
stoffer.

Der ma ikke skeeres pa beholdere under tryk.

Samtlige breendbare stoffer (sdsom trae, papir, klude) skal fiernes
fra arbejdsomradet.

Serg for, at der er tilstraekkelig udluftning eIIer findes egnede
midler til fijernelse af damp fra pl eprocessen;
der skal iveerkseettes en systematisk procedure til vurdering
af greensen for udsattelse for svejsedampene alt efter deres
sammensatning, koncentration og udsaettelsens varighed.

POL@®

Den elektriske isolering skal passe til plasmaskaerebraenderens
dyse, arbejdsemnet og de (tilgeengelige) jordforbundne
Idele, som befinder sig i naerhed

Dette gores almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker,

sko, hovedbekladning og tgj samt isolerende trinbraetter eller

matter.

- Beskyt altid gjnene med szrlige filtre, der opfylder kravene i

UNI EN 169 eller UNI EN 379, og som er monteret pa masker eller
hjelme i over Ise med UNIEN 175.
Anvend vandtatte beskyttelsesklaeder (ifolge UNI EN 11611) og
svejsehandsker (ifolge UNI EN 12477), sa huden ikke udszettes for
de ultraviolette eller infrargde straler, som lysbuen frembringer;
sorg desuden for, at de andre personer, der befinder sig i
neerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme
eller gardiner.

- Stgjni Hvis det p lig i forbindelse
med saerligt |nten5|ve skaereprocedurer kommer op pa eller
over 85db(A), er der pligt til at anvende egnede personlige

zernemidler (Tab. 1).

OREO®®

frembringer elektromagnetiske

d
udsaet

- Skeerestr
felter (EMF) i naerheden af skeerekredslgbet.
De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt

, respiratorer, metalproteser osv.).
sikkerhedsfi for at
sadant app. Dette kan for
d Y 1
til p y

pparatur (f.eks pac
Der skal ff p d
vaerne om pati der
eksempel gores ved at forbyde

driftsomrade.

1. GENERELLE SIKKERHEDSREGLER VEDR@RENDE Dette plasmaskeeresystem opfylder den tekniske standards krav
PLASMABUESKARING til produkter, der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser
Operatgren skal sattes tilstreekkeligt ind i, | d og til pi | brug. Det garanteres ikke, at det overholder
pl ! y ne des sikkert samt oplyses om risiciene de grundleggende graenser for personers udseettelse for
forbundet med ', b jsni ocedurerne og samt om de  elektr gnetiske felter i husholdni iljoer.

pakraevede sikkert og ngdprocedurer.
(Jaevnfor standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9:
Installation og anvendelse”).

kred<lah 1 di

- Undga direkte k kt med fra
plasmaskaeeresystemet kan i wsse tilfeelde veere farllg

- Skaeresystemet skal slukkes og frakobl
for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller
reparationer.

- Sluk for pl K og fral
braenderens sliddele udsklftes

- Den elektriske installation skal udfgres efter de gezldende
ulykkesforebyggende normer og love.

ma delukkende forbindes til et

forsynmgssystem med en jordforbundet nulledning.

- Sorg for, at netstikkontakten er rigtigt forbundet med
jordbekyttelsesanlaegget.

netforsyni

bl det netforsyningen, for

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begraense
udsaettelsen for elektromagnetiske felter:

- Fastgor de to kabler sa teet som muligt pa hinanden.

Hold hovedet og overkroppen sa langt veek som muligt fra
skaerekredslgbet.

- Vikl under ingen omstaendigheder kablerne rundt om kroppen.
Undlad at skare, mens kroppen befinder sig midt i
skarekredslgbet. Hold begge kabler pa den samme side af
kroppen.

Forbind skaerestremreturkablet til det emne, der skal skeeres, sa
teet som muligt pa skaeringen.

Undlad at skeere i naerheden af plasmaskaeresystemet, samt at
sidde pa eller lene sig op ad det (minimal afstand: 50 cm).
Efterlad ikke jer iske g de i naerheden af
skeerekredslgbet.

Minimal afstand d= 20cm (Fig. P).

(R

- Plasmaskaeresystemet ma ikke i gtige, vade
Iser eller udenders i
- Der ma ikke anvendes Iednlnger med darlig isolering eller lgse

forbindelser.

A VA

- Der ma ikke skeeres pa beholdere, dunke eller rar, der indeholder
eller har indeholdt braendbare vaesker eller gasarter.
- Undlad at arbejde pa materialer, der er

renset med

- Apparatur horende til klasse A:

Dette plasmaskaeresystem opfylder den tekniske standards krav
til produkter, der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser
og til professionel brug. Deres elektromagnetiske kompatibilitet
g es ikke i bygninger, der er direkte forbundet med et
lavspeaendingsnet, der forsyner husholdninger.

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER
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HVIS PLASMASKARINGEN SKAL UDF@RES:

- i omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;

- pa afgreensede omrader;

- pa steder, hvor der er braend- eller spraengfarlige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering
deraf, og der skal altid veere andre personer, der har kendskab
til nodindgreb, til stede under udforelsen.

Det er STRENGT N@DVENDIGT at anvende de tekniske
vaernemidler, der er fremstillet i 7.10; A.8; A.10 i standard
“EN 60974-9: Udstyr til lysb Del 9: 1 Il og
anvendelse”.
SKAL det forbydes at foretage skaereprocedurer, mens stremkilden
understottes af operatgren (fx. med remme).

SKAL det forbydes at foretage skareprocedurer, hvis
operatoren ikke star pa grund med mindre der d
sikkerhedsplatforme.

GIV AGT! SIKKERHEDSREGLER VEDR@RENDE
PLASMASKARESYSTEMET

De af fabrikanten indrettede sikkerhedsmekanismer

(spaerresystem) fungerer kun ordentligt, hvis man anvender den
forventede braendermodel k et med den stromkilde, der er
angivet i afsnittet med "TEKNISKE DATA".

DER MA IKKE ANVENDES andre braendere og sliddele.

FORS@G IKKE AT FORBINDE brandere beregnede til andre
skeere- eller SVEJSEprocedurer end dem, der fremstilles i denne
vejledning, TIL STROMKILDEN .

TILSIDESATTELSE AF DISSE REGLER vil kunne satte brugerens
sikkerhed ALVORLIGT pa spil og beskadige apparaturet.

TILBAGEVARENDE RISICI
VALTNING: PI skal placeres pa en
plan flade, der kan holde til vaegten; i modsat fald (fx. skra, ujeevn
gulvbelaegning osv...) er der fare for veeltning.

ingens  str

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
plasmaskaeresystemet til hvilken som helst anden bearbejdning
end den forventede.

Det er forbudt at lofte skaeresy hvis alle forbind og
forsyningsl /-ror ikke allerede er blevet af
Det er forbudt at de hand somoph i iddel for

plasmaskaeresystemet.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Enfaset, ventileret plasmaskaresystem, fungerende med trykluft.
Giver mulighed for hurtig skeering uden deformering i stal, rustfrit stal,
galvaniseret stal, aluminium, kobber, messing osv.

Skaerecyklussen aktiveres af en pilotbue, der opstér mellem den

beveaegelige elektrode og breenderens

dyse/kappe takket veere

kortslutningsstrammen mellem de to elementer: Denne teknologi
giver ikke kun mulighed for uafbrudt skaering, men ogsa skeering af
metalplader med riste og/eller huller.

Reguleringen af strommen fra minimum til maksimum giver desuden
mulighed for at sikre en hgj skarekvalitet, selvom tykkelsen og
metaltypen varierer.

HOVEDEGENSKABER

Anordning, der kontrollerer spaendingen i breenderen.
Anordning, der kontrollerer lufttryk, kortslutning i breender.
Termostatbeskyttelse.

Beskyttelse ved mangel pa luft (pa visse modeller).

For hgj spaending, for lav spaending.

Visning af lufttryk (pa visse modeller).

Styring af breenderafkeling (pa visse modeller).

Intern luftkompressor (pa visse modeller).

STANDARDTILBEH@R

Braender til plasmaskaering.
Tilslutningsstykke til tilslutning af trykluft (pa visse modeller).
Jordforbindelseskabel.

TILBEH@R, DER KAN BESTILLES

Seaet med reserveelektroder og -dyser.

Forsteerket skaerebraender til hgj strem (pa visse modeller).

Saet med reserveelektroder og -dyser til forstaerket skaerebraender til
hgj strem (pa visse modeller).

- Gouging-set (pa visse modeller).

3.TEKNISKE DATA

DATAMARKAT

De vigtigste data vedrgrende anvendelsen af plasmaskaeresystemet
og dets praestationer er sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med
folgende betydning:

1-
2-

3-
4

10-

11-

Fig.A
EUROPAISK referencestandard vedrerende bygning af
lysbuesvejse- og plasmaskaeremaskiner og deres sikkerhed.
Symbol for maskinens indre struktur.
Symbol for plasmaskaereproceduren.
Symbol S: Angiver at det er muligt at udfere skeerearbejder i
omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok (fx. lige i neerheden
af store metalmasser).
Symbol for forsyningslinien:
1~: Enfaset vekselspaending
3~:Trefaset vekselspaending
Indpakningens beskyttelsesgrad.
Kendetegnende data for forsyningslinien:
-U,  :Vekselspaending og tilferselsfrekvens til maskinen (tilladte
grenser £ 10% ).
-1, e : Liniens maksimale stramforbrug.
-l :Reelstrgmforsyning
Skaerekredsens praestationer:

-U,  :Maskimal spzending uden belastning (skeerekreds aben).

-1,/U, :Tilsvarende standardstram og @nding, som maskinen kan
yde under skaringen.

-X : Intermittensforhold: Angiver hvor lang tid maskinen er i

stand til at levere den tilsvarende strem (samme spalte).
Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10 minutters arbejdscyklus
(fx. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og s&
videre).
Skulle anvendelsesparametrene (maerkedata, geeldende for
en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overskrides, udlgses
varmeudkoblingen (maskinen bliver pa stand-by, indtil den
kommer ned pa den tilladte temperatur.
- A/V-A/V: Angiver skaerestremmens reguleringsspektrum (minimum
- maksimum) ved en bestemt buespaending.
Serienummer til identifikation af maskinen (strengt ngdvendig i
forbindelse med teknisk assistance, bestilling af reservedele, segning
af produktets herkomst).
== : Veerdi for sikringerne med forsinket aktivering, som skal
indrettes til beskyttelse af linjen.
Symboler vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet
i kapitel 1 "Almene sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

Bemeaerk: Det viste specifikationsmaerkat er et vejledende eksempel, hvis
formal det er at forklare symbolernes og cifrenes betydning; de ngjagtige
veerdier for jeres plasmaskaeresystems tekniske specifikationer skal
afleeses pa selve maskinens specifikationsmaerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- STROMKILDE: se tabel 1 (TAB. 1)

- BRANDER se tabel 2 (TAB. 2)

Maskinens veaegt er angivet pa tabel 1 (TAB.1).

4. BESKRIVELSE AF PLASMASKARESYSTEMET.

Maskinen bestar hovedsageligt af effekt- og kontrolmoduler, der er
fremstillet pa trykte kredsleb og optimeret for at sikre stgrst mulig
palidelighed og nedszette behovet for vedligeholdelse.
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(Fig. B)
Indgang enfaset forsyningslinie,
nivelleringskondensatorer.
Transistor switchingbro (IGBT) og drivere; omstiller den ensrettede
netspaending til hejfrekvens vekselspeending og regulerer effekten
pé grundlag af den pakraevede skaerestrem/-spaending.
Hojfrekvenstransformer: primaerviklingen tilferes spaending der
er omsat fra blok 2; den anvendes til at tilpasse speaendingen
og stremmen pa grundlag af de veerdier, der kraeves til
buesvejsningsproceduren og samtidigt at opnad en galvanisk
isolering af skaerekredslgbet fra forsyningslinien.
Sekundaeer ensretterbro  med nivelleringsinduktans: omstiller
vekselspaendingen/-stremmen fra sekundaerviklingen til
jeevnstrom/-spaending med meget lav ondulering.
Kontrol- og reguleringselektronik: Kontrollerer straks
skaerestremmens veerdi og sammenligner den med den veerdi,
som operatgren har indstillet; den modulerer IGBT-drivernes
styreimpulser, som foretager reguleringen.

ensretterenhed og



Bestemmer stremmens dynamiske respons under skeeringen og
overvager sikkerhedssystemerne.

KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER
Frontpanel (Fig. C)
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Braender med direkte eller centralt tilslutningsstykke.

- Braenderknappen er den eneste kontrolanordning, der
kan anvendes til at styre igangseetning og standsning af
skeereprocedurerne.

Nér der ikke leengere trykkes pa knappen, afbrydes cyklussen
omgaende i hvilken som helst fase undtagen opretholdelse af
keleluft (luftefterstremning).

- Haendelige mangvrer: For at give OK til start af cyklus, skal der
trykkes pa knappen i ganske kort tid.

Elektrisk sikkerhed: Knappens funktion spzerres, hvis den
isolerende dyseholder IKKE er sat pa breenderhovedet eller er
forkert monteret.

Returkabel.

Betjeningspanel.

BETJENINGSPANEL (Fig. C1)

1-

Reguleringsknap:
Giver mulighed for uafbrudt indstilling af stremmen i hvilken som
helst tilstand.
KOMPRESSOR

h Red lysdiode, der signalerer sparring af den interne
trykluftskreds (pa visse modeller).
Nar den er tendt, angiver den overophedning af elmotorens
viklinger, der befinder sig pa luftkompressoren.

NI
Il// =4 Gul lysdiode, der signalerer generel alarm eller advarsel
vedrgrende braenderens sliddele.

Nar den er teendt, angiver den overophedning af en komponent i
effektkredsen eller en forstyrrelse i indgangsforsyningsspzaendingen
(for hgj eller for lav spaending).

FOR LAV eller FOR H@J SPANDING: Blokerer maskinen, hvis
forsyningsspaendingen befinder sig uden for omradet +/- 15 % i
forhold til den nominelle vaerdi.

Genopretningen foregar automatisk (slukning af gul lysdiode), nar
en af de ovennavnte forstyrrelser igen befinder sig indenfor de
tilladte graenser.

Nar lysdioden lyser intermitterende, angiver den, at sliddelene ikke
fungerer ordenligt, og arsagerne kan veere som folger:

- slitage af sliddele;

- forkert monterede eller manglende sliddele;

- defekt breender;

- forlavt lufttryk eller ingen luft i breender.

Signaleringen ophgrer efter en korrekt skaerecyklus.

Gul lysdiode, der angiver tilstedeveerelse af spaending i
braender.
Nar den er tendt, angiver den, at skarekredsen er aktiveret
(maskinudgang anslaet):
Pilotbue eller skeerebue "ON” (teendt).
Udgangen anslds, nar der trykkes pa braenderens knap, og der ikke
foreligger nogen alarmtilstand.
Maskinudgangen er ikke anslaet i folgende tilfaelde:
- hvis der IKKE er trykket pa braenderknappen (stand-by tilstand
med lavt energiforbrug);
i lobet af LUFTEFTERSTR@MNINGSFASEN til afkeling;
hvis pilotbuen ikke overfores til emnet i Igbet af hgjst 2 sekunder;
- hvis skeaerebuen afbrydes pa grund af for stor afstand mellem
braender og emne;
- ved for stort slid af elektroden eller tvungen placering af
braenderen lzengere vaek fra emnet;
ved udlgsning af et SIKKERHEDSSYSTEM eller en ALARM.

@ Gron lysdiode, der angiver tilstedevaerelse af netspaending og
forsynede hjaelpekredse.
Styrings- og servicekredsene forsynes.

BETJENINGSPANEL (Fig. C2)
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Reguleringsknap:

Giver mulighed for uafbrudt indstilling af stremmen i hvilken som
helst tilstand.

ll/\ s

Gul lysdiode, der signalerer generel alarm eller advarsel

vedrgrende sliddele.

Nar den er taendt, angiver den overophedning af en komponent i
effektkredsen eller en forstyrrelse i indgangsforsyningsspaendingen
(for hoj eller for lav spaending).

FOR LAV eller FOR H@J SPANDING: Blokerer maskinen, hvis
forsyningsspaendingen befinder sig uden for omradet +/- 15 % i
forhold til den nominelle vaerdi.

Genopretningen foregar automatisk (slukning af gul lysdiode), nar
en af de ovennavnte forstyrrelser igen befinder sig indenfor de
tilladte graenser.

Nar lysdioden lyser intermitterende, angiver den, at sliddelene ikke
fungerer ordenligt. Arsagerne kan veere som folger:

- slitage af sliddele;

- forkert monterede eller manglende sliddele;

- defekt breender;

- forlavt lufttryk eller ingen luft i breender;

Signaleringen opherer efter en korrekt skaerecyklus.

Gul lysdiode, der signalerer forstyrrelse eller ingen luft i
luftkredsen.
Nar den lyser, angiver den en forstyrrelse i trykluftkredsen, der ikke
nedvendigvis er forarsaget af intern utaethed, men ogsa kan skyldes
tilslutningen af kilden.

_@ Gul lysdiode, der angiver tilstedeveerelse af spaending i
braender.

Nér den er tendt, angiver den, at skaerekredsen er aktiveret
(maskinudgang anslaet):

Pilotbue eller skaerebue "ON” (taendt).

Udgangen anslas, nar der trykkes pa braenderens knap, og der ikke
foreligger nogen alarmtilstand.

Maskinudgangen er ikke anslaet i felgende tilfaelde:

- hvis der IKKE er trykket pa braenderknappen (stand-by tilstand
med lavt energiforbrug);

i lobet af LUFTEFTERSTR@MNINGSFASEN til afkeling;

- hvis pilotbuen ikke overfores til emnet i Iobet af hgjst 2 sekunder;
- hvis skeerebuen afbrydes pa grund af for stor afstand mellem
braender og emne;

ved for stort slid af elektroden eller tvungen placering af
braenderen laengere vaek fra emnet;

ved udlgsning af et SIKKERHEDSSYSTEM eller en ALARM.

t? Gron lysdiode, der angiver tilstedevaerelse af netspaending og
forsynede hjaelpekredse.
Styrings- og servicekredsene forsynes.

Drejeknap til valg af MODUSSER
Giver mulighed for at valge folgende driftsmodusser:

Uafbrudt skaering af metaller.

ooo Skeeretilstand med lysbue, der ogsa opretholdes, nar den
ikke overfares til emnet (skaering af riste eller ujeevne metalplader).

&2

- Flammehevlingstilstand, der egner sig til anvendelse
med brender udstyret med GOUGING-sliddele (fiernelse,
modellering af metal ved smeltning).
Lysdioder til visning af lufttryk digital

sy
2:.5:
]

o
2% s

Angiver det malte tryk pd tidstro basis (midterste,
grenne lysdiode optimalt tryk, gul lysdiode for lavt eller for hgjt tryk).
LUFT-tast

Hvis der trykkes pa denne tast, bliver luften ved med at
stromme ud af breenderen i et forhandsindstillet tidsrum pa cirka 20
sek. (giver mulighed for at afkgle breenderen og/eller regulere luften
indenfor det optimale omrade).

BAGPANEL (FIG. D)
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2-
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Forsyningskabel.
Hovedafbryder O -1
| (teendt) Generator klar til drift.



3- Manuel trykreguleringsenhed (plasma trykluft) med manometer,
pa visse modeller.

4- Drejeknap pa trykreguleringsenhed (pa visse modeller).

5- Tilslutningsstykke til tilslutning af trykluft (pa visse modeller).

5.INSTALLATION
GIV AGT! PLASMASKARESYSTEMET SKAL SLUKKES OG
A FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, F@R DER FORETAGES
HVILKEN SOM HELST INSTALLATIONSPROCEDURE.
DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDF@RES AF PERSONALE MED
DEN FORN@DNE ERFARING OG KOMPETENCE.

OPSTILLING
Pak maskinen ud, saml de lgse dele, der falger med i pakningen.
Samling af returkabel-ordklemme (FIG. E)

TILSTANDEN LGFTNING AF MASKINEN

Alle de maskiner, der er beskrevet i denne vejledning, skal haenges ved
hjeelp af det medleverede greb eller den medfglgende rem, hvis modellen
er udstyret dermed.

Samleprocedure for remmen (FIG. F).

MASKINENS PLACERING

Veaelg et sted til opstilling af maskinen, hvor der ikke er hindringer ved
friskluftindtag- og udgangsabningerne; serg desuden for, at der ikke
indsuges ledende stov, korroderende dampe, fugt osv.

Der skal veere et tomrum pa mindst 250 mm rundt om maskinen.

A GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til

vaegten, for at undga farlige zel eller forskydning

SK/AREKREDSENS FORBINDELSER
Indret en trykluftforsyningslinje med det minimaltryk og -fremlab, der er
angivet pa tabel 2 (TAB. 2).
Samling, forbindelse af trykreduktionsanordning (Fig. G).
VIGTIGT!
Indgangstrykket ma ikke overskride et maksimum pa 8 bar. Luft, der
indeholder meget fugtighed eller olie kan forérsage for stort slid af
sliddelene eller beskadigelse af breenderen. Skulle der herske tvivl om
trykluftens kvalitet, bor der installeres en luftterre for indgangsfiltret.
Anvend en fleksibel rerledning til at forbindelse trykluftforsyningen til
maskinen ved hjeelp af
det medfglgende
indgangsluftfiltret.
Forbindelse af skaerestremreturkablet.
Tabel 1 (TAB. 1) viser de anbefalede vaerdier for returkablet (i mm?) pa
grundlag af den maksimale strem, der leveres af maskinen.
Forbind skeerestremreturkablet til det emne, der skal skeeres, eller til
metalbordet, idet folgende forholdsregler traeffes:
Kontroller, at der oprettes en god elektrisk kontakt, iszer hvis der skaeres
metalplader med oxideret, isolerende beklaedning, osv.
- Udfer jordforbindelsen sa taet som muligt pa skeereomradet.
Hvis der anvendes metalstrukturer, der ikke herer til arbejdsemnet, til
at lede skeerestrammen retur, saettes sikkerheden pa spil, og der opnas
muligvis ikke tilfredsstillende skaereresultater.
- Jordforbindelsen ma ikke udferes p& den del af emnet, der skal skaeres
af.
Forbindelse af b
modeller).
Seet braenderens haneterminal ind i den centrale kollektor pa
maskinens frontpanel, idet man serger for, at polariseringsnaglen
passer rigtigt. Skru lasebolten helt i bund med uret for at sikre luft- og
stremgennemstremning uden udslip.
P& visse modeller er branderen ved leveringen allerede tilkoblet
stromkilden.
VIGTIGT!
For man begynder skaerearbejdet, skal man kontrollere, om sliddelene
er monteret korrekt, og man skal undersage breenderhovedet ifelge
anvisningerne i kapitlet "VEDLIGEHOLDELSE AF BRANDER".

tilslutningsstykke, der skal ~monteres pa

deren til pl

ing (FIG. H) (pa visse

GIV AGT!
SIKKERHEDSHENSYN | FORBINDELSE MED PLASMASKARESYSTEMET.
De af fabrikanten indrettede sikkerhedsmekanismer (spaerresystem)
fungerer kun ordentligt, hvis man der den for
breendermodel kombineret med den stremkilde, der er angivet pa
TAB. 2.
- DER MA IKKE ANVENDES andre braendere og sliddele.

- FORS@G IKKE AT FORBINDE braendere beregnet til skeere- eller
svejseprocedurer, der afviger fra dem, der er beskrevet i disse
anvisninger, MED STROMKILDEN.

Tilsideseettelse af disse forskrifter vil kunne seette brugerens

sikkerhed alvorligt pa spil og beskadige apparaturet.

FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

- For der foretages hvilken som helst elektrisk tilslutning, skal du
kontrollere, om strgmkildens nominelle data stemmer overens
med netspaendingen og -frekvensen, der star til radighed pa
installeringsstedet.

- Stremkilden ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en

jordforbundet nulledning.

For at beskytte mod indirekte kontakt skal der

differentialeafbrydere af typen:

-Type A ( ) til enfasede maskiner.

anvendes

For at overholde kravene i standarden EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales

det at forbinde stremkilden til forsyningsnettets graensefladesteder

med den laveste impedans pa tabel 1 (TAB.1).

Plasmaskaeeresystemet overholder ikke kravene i standarden IEC/EN

61000-3-12.

Hvis den forbindes til et offentligt forsyningsnet, pahviler det installatgren

eller brugeren at kontrollere, om plasmaskaeresystemet kan tilsluttes (ret

om ngdvendigt henvendelse til forsyningsselskabet).

Stik og stikdase.

Forbind et normalt stik (3P + J) med passende ydeevne til

forsyningskablet, og indret en netstikdase, der er beskyttet af sikringer

eller en automatisk afbryder; den dertil beregnede jordklemme skal

forbindes til forsyningsledningens jordforbindelsesleder (gul-gren).

Pa tabel 1 (TAB. 1) vises de anbefalede vaerdier for de forsinkede

linjesikringer i ampere, valgt pa grundlag af den maksimale, nominelle

strem, som stremkilden leverer og den nominelle forsyningsspaending.
GIV AGT! Ved tilsid telse af nte regler gores

A det af fabrikanten fastlagte sikkerhedssystem (klasse 1)
uvirksomt, og der opstar alvorlige farer for personer (f.eks.

elektrochok) og materielle goder (f.eks. brand).

6. PLASMASK/RING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

Pl k og delsesprincip ved pl kaering.

Plasma er en gas, der varmes op til ekstremt hgje temperaturer og
ioniseres, s& den bliver stremledende.

Denne skaereprocedure anvender plasma til at overfare den elektriske
bue til metalemnet, der smeltes af varmen og skilles.

Breenderen bruger trykluft fra én forsyningskilde, bade hvad angar
plasmagassen og kele- og beskyttelsesgassen.

Udlgsning af pilotbue.

Cyklussens start bestemmes af en styrestrem, der stremmer mellem
elektroden (- pol) og braenderens dyse (+ pol) og af aktiveringen af
luftstremningen, der abner kortslutningen mellem disse to elementer.
Nar braenderen sa narmes emnet, der skal skares over, forbundet
til stromkildens pluspol (+), overferes pilotbuen og der dannes en
plasmabue mellem elektroden (-) og selve emnet (skarebue). Pilotbuen
udelukkes, sa snart plasmabuen dannes mellem elektroden og emnet.
Opretholdelsestiden for pilotbuen, der indstilles pa fabrikken, er 2 sek.

(4 sekunder i GOUGING-tilstand).

Hvis buen ikke overfores til emnet i dette tidsrum, spaerres cyklussen
automatisk med undtagelse af kgleluften.

For at starte en ny cyklus er man nedt til at slippe breenderens knap og
derefter trykke pa den igen.

Indledende handlinger.

For man begynder skaerearbejdet, skal man kontrollere, om sliddelene

er monteret korrekt, og man skal undersage breenderhovedet ifolge

anvisningerne i afsnittet "VEDLIGEHOLDELSE AF BRANDER".

- Teend for stremkilden, og indstil skaerestremmen (Fig. C1-1 og C2-1)

pé grundlag af tykkelsen pa og typen af det metalmateriale, der skal

skaeres over.

Tryk pé luftknappen (Fig. C-2), sa der strommer luft ud, hvis relevant.

- Regulér lufttrykket, indtil man pa displayet afleeser den trykveerdi, der

kraeves til den anvendte braender (TAB. 2).

Benyt drejeknappen: Traek den op for at ophaeve dens spaerring, og drej

den for at stille trykket pa veerdien angivet i BRENDERENS TEKNISKE

DATA.

Aflaes den péakraevede veerdi pa manometret, og pres pa drejeknappen

for at fastlase indstillingen.

- Lad luftudstremningen standse af sig selv for at gore det nemmere at
fierne eventuel kondens i breenderen.
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Hvis der ikke er nogen luftknap, foretages denne reguleringsfase ved at
trykke pa og slippe braenderknappen, sé luften kan stramme ud alligevel.

Skaereprocedure (Fig. I).

- Mens braenderen holdes lodret i forhold til det materiale, der skal

skaeres i, bringes braenderens dyse i kontakt med emnet.

Tryk pa braenderknappen, efter cirka 1 sekund udlgses pilotbuen.

Hvis afstanden er rigtig, overfares pilotbuen straks til emnet, og der

opstar en skeerebue.

Bevaeg braenderen hen over emnets overflade langs med den ideelle

skaerelinje med regelmaessig fremforing.

- Tilpas skeerehastigheden emnets tykkelse og den valgte stremstyrke,
og check om buen nar den forlader emnets nederste flade har en
haeldning pa cirka 15° i forhold til lodlinjen, i den modsatte retning i
forhold til fremfgringen.

Boring (Fig. L).

Hvis dette arbejde skal udferes, eller der skal startes midt pd emnet.
Udlgs med breenderen haeldende cirka 30°, og bring den gradvist over til
lodret position i forhold til det materiale, der skal skeeres i.

Denne procedure hindrer tilbagegang af buen samt at smeltede
partikler odeleegger dysens hul og dermed hurtigt forringer dens
funktionsdygtighed.

Boring af emner med en tykkelse op til 25 % af anvendelsesspektrets
maksimum kan udferes umiddelbart.

Skaerearbejde pa rist (hvis relevant).
Det kan vaere nyttigt at aktivere denne funktion ved skaering i perforerede
plader eller riste.
Veelg ristskeeremodus med drejeknappen “valg af modusser” (Fig. C-2).
Hold knappen nede ved slutningen af skaeringen, sé& pilotbuen taendes
automatisk igen.
Denne funktion skal kun anvendes, hvis dette er ngdvendigt for at undga
unedigt slid pa elektroden og dysen.
GIV AGT! | denne til d befales det at d

A elektroder og dyser med standardmal. Under sarlige

- digheder kan del af laengere elektroder
og dyser forarsage afbrydelser af skaerebuen.

7.VEDLIGEHOLDELSE
GIV AGT! CHECK, AT PLASMASKARESYSTEMET ER SLUKKET
A OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN, FGR DER FORETAGES
HVILKET SOM HELST VEDLIGEHOLDELSESINDGREB.

ALMINDELIG VEDLIGEHOLDELSE
DEN ALMINDELIGE VEDLIGEHOLDELSE KAN FORETAGES AF
OPERAT@REN.

BRANDER (Fig. M)

Med jeevne mellemrum - afhaengigt af hvor meget systemet anvendes

- skal man kontrollere, hvor slidte de dele af braendere, der kommer i

kontakt med plasmabuen, er.

Hvor ofte sliddelene skal udskiftes, afhaenger af forskellige faktorer: Se

afsnittet “DE HYPPIGSTE SKAREFEJL"

1- Dyseholder.
Skru den af breenderhovedet med héndkraft. Rens den grundigt eller
udskift den, hvis den er beskadiget (braending, deformering eller
buler). Kontrollér, om det gverste metalomrade er intakt (aktuator
sikkerhed braender).

2- Dyse/kappe.
Kontrollér, om plasmabuens gennemgangshul og de indre og ydre
flader er slidte. Hvis hullet er stgrre end den oprindelige diameter
eller deformt, skal dysen udskiftes. Hvis overfladerne er saerligt
oxiderede, skal de renses med meget fint slibepapir (FIG. N).

3- Luftfordelingsring/fordeler.
Kontrollér  for  braendinger eller buler og check, at
luftgennemgangshullerne ikke er tildaekkede. Skift den med det
samme, hvis den er beskadiget.

4- Elektrode.
Elektroden skal udskiftes, nar kraterets dybde pa udsendelsesfladen
udger cirka 1,5 mm (Fig. O).

5- Breaenderens hoveddel, handgreb og kabel.
Disse komponenter kraever normalt ingen sarlig vedligeholdelse
udover periodiske eftersyn og omhyggelig rengering, der skal
foretages uden brug af oplesningsmidler af hvilken som helst slags.
Skulle der konstateres skader i isoleringen sasom revner, buler eller
braendinger eller hvis de elektriske ledninger er lgse, kan braenderen

ikke leengere anvendes, eftersom sikkerhedskravene ikke er opfyldte.
| dette tilfeelde kan reparationen (ekstraordinaer vedligeholdelse)
ikke udfgres pa stedet; der skal derimod rettes henvendelse til et
autoriseret servicecenter, der er i stand til at foretage de ngdvendige
prover efter reparationen.
For at opretholde breenderens funktionsdygtighed, skal der treeffes
bestemte forholdsregler:
- Braenderen og kablet ma ikke komme i kontakt med varme eller
gledende hede dele.
Der ma ikke treekkes for meget i kablet.
Kablet ma ikke bevaeges hen over udaekkede, skarpe kanter eller
skrabende overflader.
- Vikl kablet op i regelmaessige lgkker, hvis det er leengere end
nedvendigt.
Undlad at kere hvilket som helst middel hen over kablet eller at
treede pa det.

f GIV AGT! For der foretages hvilket som helst indgreb

pa braenderen, skal man lade den kgle af mindst i sa
lang tid, som “luftefterstremningen” varer

- Elektroden og dysen ber udskiftes samtidigt, med mindre der

opstar seerlige forhold.

Montér braenderens komponenter i den fastsatte raekkefolge

(modsat i forhold til afmonteringen).

- Serg for, at fordelerringen monteres i den rigtige retning.

Genmontér dyseholderen, idet den skrues helt i bund med

héandkraft, hvorved der strammes temmeligt meget.

- Dyseholderen méa under ingen omsteendigheder monteres, hvis

man ikke forst har monteret elektrode, fordelerring og dyse.

Undlad at pilotbuen er teendt formalslgst i luften, da elektroden,

fordeleren og dysen ellers slides hurtigere.

- Stram ikke elektroden for hardt, da der ellers er risiko for at

beskadige braenderen.

Det er af grundleeggende betydning, at braenderens sliddele

kontrolleres rigtigt og i tide for at opretholde sikkerheden og

skaeresystemets funktionsdygtighed.

- Skulle der konstateres skader i isoleringen sasom revner, buler
eller braendinger eller hvis de elektriske ledninger er lgse, kan
braenderen ikke laengere anvendes, eftersom sikkerhedskravene
ikke er opfyldte. | dette tilfelde kan reparationen (ekstraordinaer
vedligeholdelse) ikke udferes pa stedet; der skal derimod rettes
henvendelse til et autoriseret servicecenter, der er i stand til at
foretage de ngdvendige prover efter reparationen.

Trykluftfilter (FIG. G).

- Filtret er forsynet med automatisk kondensudledning, der foregér hver
gang det frakobles trykluftlinjen.

Kontrollér filtret med jeevne mellemrum. Hvis der er vand i glasset, kan
det tommes ved at presse udledningsovergangsstykket opad med
handkraft.

Hvis filterindsatsen er meget snavset, skal den skiftes for at undga for
store tryktab.

EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
EKSTRAORDIN/AR VEDLIGEHOLDELSE MA UDELUKKENDE UDF@RES
AF MEDARBEJDERE MED ERAFRING ELLER KVALIFIKATIONER PA EL-
MEKANIKOMRADET OG | OVERENSSTEMMELSE MED DEN TEKNISKE
STANDARD IEC/EN 60974-4.

GIV AGT! F@R MAN FJERNER MASKINENS PANELER FOR AT
A FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN FORVISSE SIG OM,

AT DEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.
Hvis der foretages kontroller med spaending i maskinen, opstar
der fare for alvoligt elektrochok ved direkte kontakt med dele med
spaending.
- Man skal med jaevne mellemrum, og under alle omstaendigheder
afheaengigt af anvendelsen og hvor stgvet der er i omgivelserne,
kontrollere maskinen indvendigt og fierne stevet fra transformer,
ensretter, induktans og modstande vha. ter trykluft (maks. 10 bar).
Luftstralen mé ikke rettes mod de elektroniske datakort; rens dem om
nedvendigt med en meget blad berste eller egnede oplasningsmidler.
- Check ind imellem om de elektriske forbindelse er godt strammede,
samt om kablernes isolering er intakt.
Undersag, om trykluftkredsens rorforbindelser og overgangstykker er
intakte og teette.
- Nar arbejdet er afsluttet, skal maskinens paneler saettes pa plads igen,
og laseskruerne skal strammes fuldsteendigt.
Det er strengt forbudt at foretage skaereprocedurer, mens maskinen er
aben.
- Efter

udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal
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forbindelserne og kabelferingerne genoprettes, sa de er som til at
begynde med, og man skal serge for, at de ikke kommer i kontakt med
dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op pa heje temperaturer.
Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde med, og
sorg for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt
fra de sekundzere lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke
kabinettet igen.

8. FEJLFINDING

| TILFALDE AF UTILFREDSSTILLENDE FUNKTION BEDES | KONTROLLERE

DE NEDENSTAENDE PUNKTER, F@R | UDF@RER MERE OMFATTENDE

KONTROLLER ELLER RETTER HENVENDELSE TIL ET SERVICECENTER:

Sorg for, at der ikke er teendt nogen lysdiode, der giver besked om

udlgsning af varmesikringen eller beskyttelsen mod for hgj eller for lav

spaending samt mod kortslutning.

Man skal sikre, at det nominelle intermittensforhold er overholdt; ved

udlgsning af termostatbeskyttelsen, skal man vente pa den naturlige

afkeling af maskinen, og kontrollere, om ventilatoren fungerer.

- Kontrollér linjens spaending: Hvis vaerdien er for hgj eller for lav,

forbliver maskinen blokeret.

Kontrollér, at der ikke er en kortslutning ved maskinens udgang: Skulle

dette vaere tilfeeldet, skal den fiernes.

- Kontrollér, om skeerekredsens forbindelser er udfert korrekt, og saerligt
vigtigt, om jordforbindelsesklemmen er forbundet med metalpladen
uden mellemliggende, isolerende materialer (f.eks. maling/lak).

DE MEST ALMINDELIGE SKAREDEFEKTER
Der kan i forbindelse med skaereprocedurerne forekomme
udfgrelsesdefekter, der normalt ikke kan tilskrives funktionsforstyrrelser
i anleegget, men andre driftsmaessige aspekter, sasom:
a- Utilstraekkeli eller for stor
restmatenaledannelse
- Skeerehastigheden for hgj.
- Braenderen halder for meget.
Emnet for tykt eller skeerestrammen for lav.
Trykluftens tryk-fremlgb ikke passende.
- Braenderens elektrode og dyse slidte.
- Dyseholderens spids uegnet.
b- Skeerebuen overfores ikke:
- Elektroden slidt.
- Darlig kontakt, returkablets klemme.
c- Afbrydelse af skaerebuen:
- Skeerehastigheden for lav.
- For stor afstand mellem braender-emne.
- Elektroden slidt.
- En beskyttelsesanordning udlost.
d - Skra skeering (ikke retvinklet):
- Braenderens position ikke korrekt.
- Asymmetrisk slid af dysens hul og/eller forkert montering af
braenderkomponenter.
- Luftrykket uegnet.
e- Forstortslid pa dyse og elektrode:
- Luftens tryk for lavt.
- Kontamineret luft (fugtighed, olie eller andre kontaminerende
agenser).
Beskadiget dyseholder.
For mange udlgsninger af pilotbuen i luften.
- For hgj hastighed med tilbagegang af smeltede partikler pa
braenderens komponenter.
- Den gennemsnitlige skaereleengde.
Luftkvaliteten (tilstedevaerelse af olie, fugt eller
kontaminerende agenser).
- Perforeringen af metallet eller skaeringen fra og med kanten.
Forkert afstand mellem braender og emne, mens der skaeres.

andre

(NO)

BRUKERVEILEDNING

BEMERK! F@R DU BRUKER PLASMASYSTEMET SKAL DU N@YE LESE
BRUKERVEILEDNINGEN

PLASMASYSTEM FOR PROFESIONELT OG INDUSTRIELT BRUK

1. GENERELL SIKKERHET FOR PLASMA BUESVEISING

Operatgren ma ha tilstrekkelig kjenndom om apparatets sikre
bruk, om risikoene ved rengjoringsprosedyrene, spesielt
ved bruk av opplgsningsmidler och sikkerhetsprosedyrer og
ngdstoppsprosedyrer.

(Se ogsa norm “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9:
Installasjon og bruk”).

Unngéd direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra
sveisebrenneren fra pl uten bel g kan veere
farliginoen tiIfeIIer.

- Kopli av kak operasj for kontroll og
reparas;on ma utfgres med sveisebrenneren slatt fra og frakoplet
fra stromnettet.

Sla fra plasmasystemet og frakople den fra stramforsyningsnettet
for du skifter ut sveisebrennerens deler som er utsatt for slitasje
Utfor tilkopling til  str tet i henhold til generelle
sikkerhetslover og ulykksforebyggende lover.

Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et
forsyningssystem med noytral jordeledning.

Forsikre deg om at uttaket er korkt koplet til jordeledning.

Bruk ikke plasmasystemet pa fuktige eller vate steder, ikke sveis
uteiregnet.

- Bruk ikke kabler med utslitt isol

Vo VA

Ikke sveis pa beholdere, bokser eller ror som innholder eller har
inneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.

Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige
Iesemidler eller i nzerheten av slike Igsemidler.

Sveis aldri pa beholdere under trykk.

Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir,
kluter etc.).

Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fierning av sveisergyk
inaerheten av buen; det er viktig a utfore en systematisk vurdering
av grenseverdiene for sveisergyken | overensstemmelse med

0VOL®®

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden,

delen som bearbeides og eventuelle metallstykker med

jordeledning i naerheten (tilgjengelige).

Dette oppnas normalt ved & ha pa seg anbefalte hansker,

skor, hjelm og toy og ved hjelp av bruk av ramper og

isoleringsgulvtepper.

Beskytt alltid synene med filtrene som skal brukes i henhold til

UNIEN 169 eller UNI EN 379 dersom de er montert pa masker eller

hjelmer i samsvar med UNI EN 175.

Bruk passende verneklaer som er br (i

med UNI EN 11611) og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477)

for & unnga eksponering av huden for ultrafiolett og infrared

straling produsert av buen. Beskyttelsen beor bli utvidet til andre
ker i naerheten ly ved hjelp av ikke-reflekterende

skjermer eller gardiner.

Stgyniva: Hvis det blir, pa grunn av spesielt intensive

kutteoperasjoner, malt et daglig eksponeringsniva (LEPd) for

stgy som er tilsvarende eller stgrre enn 85db(A), er bruk av egnet

personlig verneutstyr obligatorisk (Tab. 1).

=O®AOG®

- Overg, forer til elektromagnetiske felt

eller Igse |

)

h
g

I d

av kut
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(EMF) ved kutttekretsen.
De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen medisinske
apparater (f.eks. pace-maker, andningsmaskiner, metallproteser
etc.).
Det er ngdvendig a utfere verneprosedyrer for personene som skal
ha pa seg disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga bort i

br

Dette plasmakuttesystem oppfyller kravene for produktets

L d for eksklusiv bruk i ind joer og for
profesjonal delse. Vi gar ikke Ise med
grenseverdiene nar det gjelder | kt med elektr gnetiske felt

i hjemmet for mennesker.

Operatgren skal bruke felgende prosedyrer for a minke all kontakt
med elektromagnetiske felt:

- Installer de to kablene sa nzere hverandre som mulig.

Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran kuttekretsen.
Linde aldrig kablene rundt kroppen.

Du skal aldri sveise med kroppen i kuttekretsen. Hold begge
kabl. pa side av kropp

Kople returkabeln for kuttespenningen til stykket som skal kuttes
sé& naere soms mulig til skjgten som skal dannes.

Kutt ikke nére plasmakuttesystemet ved a sitte eller sta ved det
(mindste avstand:50cm).

La aldrig magnetiske formal av jern veere i naerheten av
kuttekretsen.

Mindste avstand d= 20 cm (Fig. P).

- Apparat av klasse A:

Dette pl ' y oppfyller k for p!
standard for eksklusiv bruk i industrimiljger og for profesjonal
anvendelse. Vi garanterer ikke overensstemmelse med den
elektr gnetiske over | i byg med leiligheter
eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner b med leiligh

EKSTRA FORHOLDSREGLER
SVEISEOPERASJONER:
- I miljoer med stor risiko for elektrisk stot.
- lavgrenset mijger.
- Inaerveer av let lige eller espl materialer.
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli
fullfert av andre personer med ngdvendige kjenndom i fall av
ngdsituasjoner.
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i
7.10; A.8; A.10 i normen “EN 60974-9: Apparater til buesveising.
Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.
Det er forbudt a utfere ising j mens str
holdes av operatgren (f.eks. ved hjelp av remmer).
Det er forbudt & sveise med operatgren oppleft fra gulvet, med
unntak av et eventuelt bruk av sikekrhetsramper.
BEMERK! PLASMASYSTEMETS SIKKERHET.

Kun og il d kombi med
stromkilden som er indikert i “TEKNISKE DATA” garanterer at
sikkerk legg: som fabrik har llert fungerer

korrekt (blokkeringssystem).

BRUK IKKE sveisebrenner og reservdeler av annet merke.

PROV IKKE A KOPLE sveisebrenner som konstruerts for
kutteprosedyrer eller SVEISING som ikke er beskrevet i denne
handboka.

HVIS DU IKKE F@LGER DISSE REGLENE kan ALVORLIGE risikoer for
brukerens fysiske sikkerhet og for apparaten oppsta.

ANDRE RISIKOER
- VELTING: plasser stremkilden for pl: kutting pa en flatt
overflate som er egnet til dens vekt, ellers (ved gulv som er i
skraning eller ujevnt etc.) er der risiko for velting.

- GALT BRUK: det er farlig & bruke sveiseren for prosedyrer som ikke
er beskrevet i brukerveiledningen.

- Det er forbudt & heve opp maskinen for kutting av plasma hvis
man ikke har pa forhand demontert alle tilkoblede kabler og rer.

- Det er forbudt & bruke handtaket for & henge opp maskinen for
kutting av plasma.

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

System for kutting av plasma ved trykkluft, ventilert enfase. Gjor det
mulig a kutte raskt uten deformasjoner i stal, rustfritt stal, galvanisert stal,
aluminium, kobber, messing, etc.

Kuttesyklusen aktiveres av en pilot-bue, som oppstar mellom den
flyttbare elektroden og dysen/hetten ved brenneren pa grunn av
kortslutningsstrem mellom disse to elementene: denne teknologien gjer
det mulig, i tillegg til kontinuerlig kutt, & kutte belgeblikk og/eller hullede
plater.

I tillegg til reguleringen av strammen fra minimum til maksimum, er det
mulig & sikre en hoy kuttekvalitet ved varierende tykkelse og metalltype.

HOVEDKARAKTERISTIKKER

- Kontrollenhet for brennerstrammen.

Kontrollenhet for lufttrykk, kortslutning brenner.

- Termostatisk sikring.

- Sikring luftmangel (hvor dette finnes).

Overspenning, underspenning.

Visning av lufttrykk ved digitalt manometer (hvor dette finnes).
- Avkjelingskommando brenner (hvor dette finnes).

- Intern trykkluft (hvor dette finnes).

SERIETILBEH@R

- Brenner for kutting av plasma.

- Sammenfgyning for tilkobling av trykkluft (hvor dette finnes).
- Massekabel

TILBEH@R SOM KAN BESTILLES

- Sett med skifteelektroder-dyser.

- Potensiert hgy spenningskutt sett (hvor dette finnes).

- Sett med skifteelektroder-dyser for brenner hoyt lufttrykk (hvor dette
finnes).

- Gouging sett (hvor dette finnes).

3.TEKNISKE DATA
DATAPLATE
Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data
som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas
nedenfor:
Fig.A
1-  EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet
og konstruksjon.
2-  Symbol for maskinens innsides struktur.
3-  Symbol for sveiseprosedyren.
4- Symbol S:indikerar at du kan fullfgre sveiseprosedyrer | en milje med
stor risiko for elektrisk stat (f.eks. i naerheten av store metallmasser).
5-  Symbol for stremtilforelslinjen:
1~: enfas vekselstrom
3~:trefas vekselstrom
6- Karosseriets vernegrad.
7-  Forsyningslinjens karakteristikker:
-U,  :Vekselstram og maskinens forsyningsstrem (tillatte grenser
+10%):
-1 : Maximal strom som blir absorbert av linjen.

1max

-l :Faktisk matestrem
8- Prestasjoner for sveisekretsen:

-U,  :maksimal tomgangsspenning (dpen krets).

-1 /U :strem og normalisert spenning som kommer direkte fra
sveiseren under sveiseprosedyren.
-X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren

kan forsyne tilsvarende stroam (samme sgyle). Uttrykt i
%, i henhold til en syklus pa 10 minutters (f.eks. 60% = 6
arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (p& skiltet for miljger med en
temperatur av 40°C) overstiges, aktiveres det termiske
vernet (sveiseren forblir i standbymodus til dens temperatur
er innenfor tillatte grenser.

- A/V-A/V: Indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minumum
maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.

9-  Serienummer for identifisering av maskinen (ngdvendig for teknisk
assistanse, bestilling av reservedeler, soking efter produktets
opprinning).

10- == :Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er
angitt i kapittel 1“Generell sikkerhet for buesveising”
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Bemerk: skiltets eksempel som er angitt er indikativ for symbolenes
betydning og numrene; de eksakte verdiene for plasmasystemets
tekniska data star direkte pa maskinens skilt.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- STROMKILDE: se tabelle 1 (TAB.1)

- SVEISEBRENNER: se tabelle 2 (TAB.2)
Maskinvekten star i tabelle 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV PLASMASYSTEMET

Maskinen bestér i hovedsak av moduler pa trykte kretser som er

optimisert for a gi maksimal sikkerhet og redusert vedlikehold.

(Fig. B)

1-  Enfasstrammens linjeinngang,
nivelleringskondensatorer.

2- Transistorbro for kopling (IGBT) og driveenheter; kopler likretterens
linjespenning til vekselstrom med hey frekvense og utfer
reguleringen i samsvar med gnsket stram/spenning.

3- Transformator med hgy frekvense: hovedlindingen blir forsynt
med spenningen som blir omvandlet fra blokk 2; dens funksjon er
& anpasse spenning og strem til verdiene som er nedvendige for
prosedyren og pa samme gang isolere kretsen pa galvanisk mate fra
forsyningslinjen.

4- Sekundeer likretterbru  med nivelleringsinduktanse:  kopler
spenningen/vekselstremmen som er forsynt av den sekundzere
lindiningen med kontinuerlig stram/spenning med lav ondulering.

5- Kontroll- og reguleringselektronikk: kontrollerer umiddelbart
stromverdiet og sammenligner det med verdiet som operatgren har
stillt inn; kontrollimpulsene forandrer IGBT-enhetenes drivenheter
som utfer reguleringen.

Bestimmer strammens dynamiske svar
kontrollerer sikkerhetssystemene.

likrettergruppe og

under kuttingen og

ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG TILKOBLING
Bakre panel (Fig. C)
1- Brenner med direkte eller sentralisert kobling.
- Brennerknappen er det eneste kontrollorganet hvor man kan
kontrollere kutteoperasjonenes start og stopp.
- Vedaslippe opp knappen avbrytes syklusen umiddelbart i hvilken
som helst fase, bortsett fra opprettholdelse av kaldluft (etter-luft).
- Uhensiktsmessige handlinger: for a gi tillatelse til syklusstart,
ma knappen holdes inne i en minimumstid.
Elektrisk sikkerhet: knappens funksjon hindres hvis den
isolerende dysesetet IKKE er montert pa brennerhodet, eller hvis
den er feil montert.
2- Returkabel.
3- Mangverpanel.

MAN@VERPANEL (Fig. C1)

1- Reguleringsknott:
I enhver modalitet gjer den det mulig & regulere stremmen pa
kontinuerlig mate.
KOMPRESSOR

2- "I Red Led varsler hindring av intern krets med trykkluft (hvor
dette finnes).
Nar den er tent indikerer den overoppheting av spolene i den
elektriske motoren i luftkompressoren.

NI
3- H/_g_ Gul Led varsling av generell alarm eller varsel om
brennerforbruk.
Nar denne er tent, indikerer den oppvarming av en komponent i
kraftkretsen, eller feil ved forsyningsspenningen ved inngangen
(over- eller underspenning).
OVER- eller UNDERSPENNING: laser maskinen  dersom
forsyningsspennigen er utenfor radiusen +/- 15 % i forhold til verdien
pa skiltet.

Gjenopprettingen er automatisk (avskruing av den gule led-en) etter
at en av feilene blant de som indikeres ovenfor er innenfor de tillatte
grensene.

Nar led-en blinker, indikerer dette smelteelektroder som fungerer
darlig og arsakene kan vaere:

- slitasje ved smelteelektrodene;

- smelteelektroder montert pa feil mate eller mangler;

- feil ved brenner;

- lufttrykk for heyt eller manglende luft i brenner.

Varselet forsvinner etter en riktig kuttesyklus.

4- _@ Gul Led varsling av spenning i brenner.
Nar den er tent indikerer det at kuttekretsen er aktiv (maskinutgang
spenningssatt):
Pilot-bue eller Kuttebue “ON".
Utgangen stromsettes nar brennerknappen trykkes pa og det ikke
forekommer noen alarmtilstand.
Maskinutgangen er ikke stremsatt i felgende tilfeller:
- med brennerknapp IKKE trykket inn (stand-by tilstand med lavt
energiforbruk);
i lopet av POST LUFT nedkjglingsfasen;
- hvis pilotbuen ikke overferes til delen innen en tid pa maksimalt 2
sekunder;
hvis kuttebuen avbrytes p.g.a for stor avstand brenner del;
overdreven bruk av elektroden eller tvungen flerning av
brenneren fra delen;
dersom SIKKERHETssystemet eller en ALARM kobles inn.

5- Grgnn Led varsler forekomst nettspenning og forynte
tilleggskretser.
Kretsene for kontroll og service er spenningssatte.

KONTROLLPANEL (Fig. C2)

1- Reguleringsknott:
| enhver modalitet gjer den det mulig & regulere strommen pa
kontinuerlig mate.

NI
2- Il/_/s_ Gul Led varsling av generell alarm eller varsel om
brennerforbruk.
Nér denne er tent, indikerer den oppvarming av en komponent i
kraftkretsen, eller feil ved forsyningsspenningen ved inngangen
(over- eller underspenning).
OVER-  eller UNDERSPENNING: laser ~maskinen  dersom
forsyningsspennigen er utenfor radiusen +/- 15 % i forhold til verdien
pa skiltet.

Gjenopprettingen er automatisk (avskruing av den gule led-en) etter
at en av feilene blant de som indikeres ovenfor er innenfor de tillatte
grensene.

Naér led-en blinker, indikerer dette smelteelektroder som fungerer
darlig og arsakene kan vaere:

- slitasje ved smelteelektrodene;

- smelteelektroder montert pa feil mate eller mangler;

- feil ved brenner;

- lufttrykk for heyt eller manglende luft i brenner;

Varselet forsvinner etter en riktig kuttesyklus.

3- -{;- Gul Led varsling om feil ved luft eller manglende luft.
Nar den er tent, indikeres det feil i trykkluftkretsen, denne tilstanden
skyldes ikke nedvendigvis problemer med indre tetning, men kan
gjelde tilkoblingen eller opprinnelseskilden.

4- Gul Led varling av spenning i brenner.
Nar den er tent indikerer det at kuttekretsen er aktiv (maskinutgang
spenningssatt):
Pilot-bue eller Kuttebue “ON".
Utgangen stremsettes nar brennerknappen trykkes pa og det ikke
forekommer noen alarmtilstand.
Maskinutgangen er ikke stromsatt i folgende tilfeller:
- med brennerknapp IKKE trykket inn (stand-by tilstand med lavt
energiforbruk);
i lopet av POST LUFT nedkjglingsfasen;
- hvis pilotbuen ikke overfares til delen innen en tid pa maksimalt 2
sekunder;
hvis kuttebuen avbrytes p.g.a for stor avstand brenner del;
- overdreven bruk av elektroden eller tvungen flerning av
brenneren fra delen;
dersom SIKKERHETssystemet eller en ALARM kobles inn.

5- Led verde varsler forekomst nettspenning og forynte
tilleggskretser.
Kretsene for kontroll og service er spenningssatte.

6- Knott for valg av Modus
Gjor det mulig & velge de falgende driftsmodusene:

Kontinuerlig kuttemodus for metaller.
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ooo Kuttemodalitet ved opprettholdt bue, ogsa nér den ikke
overfores til delen (gitterkutt eller avbrutte metallplater).

Uthulingsmodus, egnet for bruk med en lommelykt
utstyrt med GOUGING smelteelektroder (fierning, forming av
metallet ved stgping).

7 - Visning av lufttrykk ved digitalt manometer

(o] (o]

22 = |sanntid gir indikasjonen pa det malte trykket (sentrale,
grenne lysdioder optimalt trykk, gule lysdioder lavt eller for hayt
trykk).

Tast LUFT

©
'

@ Ved & trykke pa denne tasten fortsetter luften @ komme
ut av brenneren i en forhandsbestemt tid p& omtrent 20 sekunder
(gjer at brenneren kan avkjoles og/eller luften justeres i det optimale
omradet).

BAKRE PANEL (Fig. D)

1- Matekabel.

2- HovedbryterO-1
1 (ON) er maskinen klar for drift.

3- Manuell trykkregulator (plasma
manometer, hvor dette finnes.

4- Knott for trykkreducer (hvor dette finnes).

5- Sammenfayning for tilkobling av trykkluft (hvor dette finnes).

trykkluft), manuell med

5.INSTALLASJON

ADVARSEL! UTF@R ALLE OPERASJONENE AV
INSTALLASJON OG TILKOBLING MED PLASMA
KUTTESYSTEMET STRENGT AVSKRUDD OG KOBLET FRA

STROMNETTET.
DE ELEKTRISKE KOBLINGENE MA KUN UTF@RES AV KVALIFISERTE
FAGFOLK.

UTRUSTNING
Pakk ut maskinen, monter de avtatte delene som felger med i emballasjen.
Oppstilling returkabel-masseklemme (Fig. E)

MASKINENS LOFTEMODALITET

Alle maskinene beskrevet i denne handboken ma opprettholdes i loftet
modus ved a bruke handtaket eller reimen som felger med, dersom dette
er forutsett for modellen.

Monteringsmodus reim (FIG. F).

PLASSERING AV MASKINEN
Identifiser stedet der maskinen er installert, slik at det ikke er hindringer
ved innlgpet og utlgpet til kjoleluften. Forsikre deg samtidig om at ikke
ledende stov, etsende damper, fuktighet osv. suges inn...
Oppretthold minst 250mm fritt rom rundt maskinen.
ADVARSEL! Plasser maskinen pa en flat overflate med
A tilstrekkelig kapasitet for vekten for & unnga velt eller
farlige forflyttinger.

KUTTEKRETSENS KOPLINGER

Tilrettelegge en distribusjonslinje for trykkluft med minste kapasitet som
erindikert i tabellen 2 (TAB. 2).

Montering, tilkobling trykkreducer (Fig. G).

VIKTIG!

Ikke overgd maksimalt inngangstrykk pa 8 bar. Luft som inneholder
store mengder fuktighet eller olje kan medfere en overdreven slitasje
ved smelteelektrodene eller skade brenneren. Hvis det forekommer tvil
angéende kvaliteten pa trykkluften som er tilgjengelig, anbefales det &
bruke en luftterker, som skal installeres over inngangsfilteret. Koble, med
en boyelig slange, linjen med trykkluft til maskinen, ved & bruke
sammenfgyningen som folger med som skal monteres pa
luftfilterinngangen.

Koble til kuttestremmens returkabel.

Tabellen 1 (TAB. 1) inneholder verdiene som anbefales for sveisekabler (i
mm?) i henhold til maks. strem fra sveisebrenneren.

Koble til returkabelen til kuttestremmen ved delen som skal kuttes eller til
arbeidsbenken i metall mens man overholder folgende sikkerhetsregler:
- Kontroller at det er god elektrisk kontakt, spesielt hvis det skal kuttes

metallplater med isolerende, oksiderte kledninger etc.
- Utfer koblingen til massen som er naermest kutteomradet.
Metallstrukturer som ikke tilhgrer stykket som skal bearbeides i stedet
for kuttestrommens returkabel kan vaere farlig for sikkerheten og gi
darlige kutteresultater.
- lkke utfer massekoblingen pa det stykket av delen som skal fernes.
Kobling av brenner for plasmakutt (Fig. H) (hvor nedvendig).
Settinn brennerkontakten i stepselet pa midten av maskinens frontpanel,
sammen med polariseringsnekkelen. Skru heltinn, i retning med klokken,
laseringen for a garantere at luft og strem passerer uten lekkasjer.
Ved enkelte modeller leveres brenneren allerede koblet til stramkilden.
VIKTIG!
For man begynner kutteoperasjonene, ma man kontrollere at
smelteelektrodene er korrekt montert ved a inspirere brennerhodet som
indikert i kapittelet "VEDLIKEHOLD BRENNER".

ADVARSEL!

SIKKERHET VED PLASMAKUTT SYSTEMET.

Kun forutsett brennermodell og tilbehgr som samsvarer til

stremkilden indikert i TAB. 2 garanterer at sikkerheten forutsett av

byggherren fungerer som den skal (lasesystem).

- IKKE BRUK brennere og tilhorende deler som er forskjellig fra
originalen.

- IKKE FORS@K A KOBLE TIL STROMKILDEN brennere som er laget
for kutte eller loddeoperasjoner som ikke er forutsett i disse
instruksjonene.

Manglende overholdelse av disse reglene kan fore til stor fare for

brukeren fysiske sikkerhet og skade apparatet.

TILKOBLING TIL STROMNETTET

For du utferer enhver elektrisk kobling, kontroller at stremkildens

skiltdata tilsvarer til spenningen og nettfrekvensen som er tilgjengelig

pa installasjonstedet.

Stromkilden mé bare kobles til et stramsystem med noytral leder

koblet til jord.

- For & garantere sikring mot indirekte kontakt, ma skillebrytere av
folgende type benyttes:

-Type A ( ) for en-fase maskiner.

- For & oppfylle kravene i standarden EN 61000-3-11 (Flicker), anbefales
det a koble stramkilden til grensesnittpunktene i stremforsyningsnettet
som har lavere impedans enn tabell 1 (TAB.1).
Plasmakuttesystemet samsvarer ikke med kravene i normen IEC/EN
61000-3-12.
Dersom den kobles til et offentlig stremnett, er det installatgren eller
brukerens ansvar a kontrollere at systemet for plasmakutt kan kobles til
(ta kontakt med stremleverandgren om ngdvendig).
Stopsel og kontakt.
Koble stremledningen til et normalisert stepsel (3P + J) med tilstrekkelig
kapasitet og legg opp en stikkontakt utstyrt med sikringer eller
automatisk bryter; den jordede terminalen ma vaere koblet til en jordet
kontakt (gul-grenn) ved stremlinjen.
Tabellen 1 (TAB. 1) gjengir de anbefalte verdiene i amper ved de
forsinkede linjesikringene, avhengig av maks. nominell stram erogert av
stremkilden, og den nominelle nettspenningen.

f ADVARSEL! Manglende overholdelse av reglene som er

nevnt for gjor sikkert Y llert av
produsenten ubrukelig (klasse 1), med felgende alvorlige

risiko for personer (eks: elektrisk stgt) og ting (eks: branntillop).

6. PLASMAKUTT: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

Plasmabuen og bruksprinsippet i plasmakutt.

Plasma er en gass som varmes opp til meget hgye temperaturer og
ioniseres pa en slik mate at den leder strem.

Denne kutteprosedyren brukes ved & bruke plasma for & overfere den
elektriske buen til den metalliske delen som smeltes av varmen og
skjeeres av.

Brenneren bruker trykkluft fra en enkelt tilforsel for bade plasmagass og
kjole- og beskyttelsesgass.

Trigger pilotbue.

Oppstart av syklus avgjeres av en pilotstrom som flyter mellom
elektroden (polariteten - ) og brennerdysen (polariteten +) og oppstarten
av luftstremmen som dpner kortslutningen mellom disse to elementene.
Ved & ta brenneren bort til delen som skal kuttes, koblet sammen til
polariteten (+) til stramkilden, vil pilotbuen flytte pa seg ved & etablere en
plasmabue mellom elektroden (-) og selve delen (kuttebuen). Pilotbuen
avsluttes med en gang kuttebuen opprettes mellom elektroden og delen.
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Tiden for opprettholdelsen av pilotbuen stilt inn pa fabrikken er 2 sek (4
sekunder i GOUGING modus).

Hvis overferingen av buen til delen ikke utferes i lgpet av dette
tidsrommet, blokkeres syklusen automatisk bortsett fra vedlikehold av
kjoleviften.

For & begynne syklusen pa nytt er det nedvendig a slippe opp
brennerknappen og trykke pé& den pé nytt.

Innledende operasjoner.

For man begynner kutteoperasjonene, ma man kontrollere at

smelteelektrodene er korrekt montert ved & inspirere brennerhodet som

indikert i kapittelet "VEDLIKEHOLD BRENNER".

- Sla pa stremkilden og still inn kuttestrammen (Fig. C1-1 og C2-1) basert
pé tykkelsen og pa den type metalliske material som man ensker &
kutte.

- Hvor den er forutsett, trykk pa lufteknappen (Fig. C-2) som gir plass til

luftstrommen.

Reguler lufttrykket helt til man kan lese av etterspurt trykkverdien i

displayet i forhold til brenneren som benyttes (TAB. 2).

- Vri knotten: dra oppover for & lgse ut og rotere for & regulere trykket

ved indikert verdi i TEKNISKE DATA BRENNER.

Les av gnsket verdi pa manometeret: skyv knotten oppover for a

blokkere reguleringen.

- La luftstrammen stanse av seg selv for & kunne gjere det enklere &
fierne eventuell kondens som matte ha dannet seg i brenneren.

Ved mangel av luftknapp, ma denne justeringsfasen utferes ved a

trykke og slippe brennerknappen for a gjennomfere luftstremmen.

Kutteoperasjon (Fig. I).

- Hold brenneren vinkelrett pa materialet som skal kuttes, for
brennerdysen i kontakt med delen.

Trykk pa brennerknappen, etter cirka 1 sekund trigges pilotbuen.

Hvis avstanden er egnet, vil pilotbuen umiddelbart flytte seg over pa
delen mens den gar langs med kuttebuen.

- Flytt brenneren regelmessig frem over overflaten av delen langs den
ideelle kuttelinjen.

Tilpass kuttehastigheten i forhold til valgt tykkelse og stram, mens man
kontrollerer at buen som kommer ut fra den nedre overflaten ved delen
har en helling pa 15° loddrett i motsatt retning av fremdriftsretningen.

Gjennomhulling (Fig. L).

Denne operasjonen ma utferes eller utfer oppstarten pa midten av delen.
Trigge med brenneren cirka 30° p& skratt og fer den med en jevn
bevegelse i rettvinklet posisjon til materialet som skal kuttes.

Denne prosedyren unngar at returnerende bue eller smeltede partikler
odelegger hullet i dysen, noe som fort gjer den ubrukelig.

Hull i deler som har en tykkelse pa helt opp til 25 % av maksimal tykkelse
forutsett av bruksrekkevidden kan lages med en gang.

Kutteoperasjon pa gitter (hvis nedvendig).
For & kutte pa gjennomhullede eller gittrede metallplater kan det vaere
nedvendig a aktivere denne funksjonen.
Velg knotten "velg moduser”knotten (Fig. C-2) metoden for gitterkutting.
Ved endt kutt, mens man holder inne brennerknappen, vil pilotbuen
automatisk skru seg pa.
Bruk denne funksjonen kun hvor det er nedvendig for & unnga en
ungdvendig slitasje pa elektroden eller dysen.
ADVARSEL! | denne modaliteten anbefaler man bruk av
A elektroder og dyser av standard stgrrelse. Under spesielle
forhold kan forlenget bruk av elektroder og dyser
forarsake brudd i skjeerebuen.

7.VEDLIKEHOLD
ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED
A VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
SVEISEBRENNEREN ER SLATT FRA OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLF@RES AV
OPERAT@REN.

BRENNER (Fig. M)

Periodisk, i forhold til hvor ofte man bruker maskinen eller hvis det
forekommer feil i kutting, m@ man kontrollere slitasjestatusen pa
brennerdelene som er i kontakt med plasmabuen.

Frekvensen for utskiftning av smelteelektrodene avhenger av forskjellige
faktorer: slik som indikert i avsnittet “VANLIGSTE KUTTEFEIL".

1- Dysesete.
Skru den ut fra brennerhodet for hand. Utfer en grundig rengjering
eller skift den ut hvis gdelagt (brennemerker, deformasjoner eller at
den er boyd). Kontroller helheten ved den gvre metalliske sektoren
(sikkerhetsakuator brenner).

2- Dyse/Hette.
Kontroller slitasje ved hullet hvor plasmabuen passerer og de indre og
ytre overflatene. Hvis hullet er starre enn den opprinnelige diameteren
eller deformert, ma man bytte ut dysen. Hvis overflatene har mye rust,
ma man rengjere dem med meget fint sandpapir (FIG. N).

3- Ring luftdistribusjon / Spreder.
Kontroller at det ikke forekommer brennemerker eller bulker eller at
luftehullene ikke er tettet til. Hvis @delagt m& man bytte ringen ut
med en gang.

4- Elektrode.

Skift ut elektroden nar dybden pa krateret som formes pa den
emitterende overflaten er pa cirka 1.5 mm (FIG. O).
5- Brennerkropp, handtak og ledning.
Normalt vil disse komponentene ikke ha behov for sarskilt
vedlikehold, bortsett fra en periodisk inspeksjon og en grundig
rengjoring som skal utferes uten a bruke lgsemidler av noe slag.
Hvis man oppdager skader ved isoleringen som brudd, bulker
og brennemerker eller at de elektriske lederne lgsner, kan ikke
brenneren brukes for sikkerhetsreglene oppfylles pa nytt.
| dette tilfellet kan ikke reparasjonen (ekstraordinzert vedlikehold)
utferes pa stedet, men ma utferes ved et godkjent servicesenter. Pa
denne maten kan man utfere alle de spesielle bruksprgvene som ma
gjennomfores etter reparasjonen.
For & holde brenneren og ledningen i god stand er det ngdvendig &
ta enkelte forhandsregler:
- Ikke la brenner eller ledning komme i kontakt med varme eller
redgledende deler.
Ikke dra for hardt i ledning.
- Ikke dra ledningen over skarpe, kuttende kanter eller ru overflater.
Samle ledningen opp i kveiler hvis dens lengde er lengre enn det
som er ngdvendig.
Ikke kjor over ledningen med noe kjgretoy eller tre pa den.

ADVARSEL: For du utforer noet pa sveiseren skal du la
den kjoles av under hele tiden for “ettergass”

- Kunispesialfall anbefaler vi deg & skifte ut elektroden og nippelen

pa samme gang.

Folg monteringsorden for sveiserens deler (omvendt ved

demontering).

- Veer ngye med at fordelerringen blir montert i korrekt retning.

Monter tilbake nippelholderen ved & drene den manuelt helt til

slutt.

- Du ma aldri montere nippelholderen uten & ha montert

elektroden, fordelerringen og nippelen forst.

Unnga a la pilotbuen vaere pa i luften for & ikke oke elektrodens,

fordelerens og nippelens slitasje.

- Stram ikke elektroden altfor mye, ellers kan sveiseren bli skadd.

Kontrollproceduren ma fremfores korrekt og i rett tid pa sveiserens

forbrukningsdeler da dette er meget viktig for sikkerheten och

systemets funksjon.

- Hvis du oppdager skader pa isoleringen som brudd, sprekk
eller elektriske ledninger som Igsnet, ma sveiseren ikke brukes
da sikkerhetsforholdene ikke er oppfylt. | dette fallet skal
reparasjonen (ekstra vedlikehold) utferes av et autorisert
reparasjonssenter som kan utfgre spesialtester etter reparasjonen.

Filter trykkluft (Fig. G).

- Filteret mangler automatisk utslipp av kondens nar det kobles fra linjen
med trykkluft.

Man ma foreta periodisk inspeksjon av filteret: hvis man observerer
vann i glasset kan man utfere temming for hand ved a skyve
utslippsfugen oppover.

Hvis filterpatronen er spesielt skitten, er det nedvendig a skifte den ut
for og unnga store lastetap.

EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD
OPERASJONENE FOR EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD B@R
UTF@RES AV PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER
| ELEKTRISKE-MEKANISKE INSTALLASJONER OG | SAMSVAR MED
TEKNISK NORM IEC/EN 60974-4.
ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID
A INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET
STROMNETTET.

-95-



Eventuelle kontroller av fi j med under sp

kan fore til alvorlige stromstgt og/eller skader som fglge av direkte
bergring av stremforende deler.

Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stgvfylt
arbeidsstedet er., kontroller innvendig i maskinen og fljern eventuelt
stov som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og likretteren,
ved a blase det lett vekk med tor trykkluft (maks. 10 bar).

Unnga & rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjer
disse nopye med en meget myk borste eller egnet rengjeringsmiddel.
Pa samme gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig
og at kablenes isolering ikke er skadd.

- Kontroller at ledningene og koplingene i trykkluftskretsen er hele og
tete.

Etter disse operasonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og
stramme feteskruene helt til slutt.

- Unnga absolutt a utfore sveiseoperasjoner med apen sveiser.

Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille
koplingene og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de
ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler som kan na hoye
temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg om
at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt separert
fra koplingene i sekundzerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for a lukke snekringsdelen
ordentlig.

h

8. FEILSOKING

VED UTILFREDSSTILLENDE DRIFT OG F@R DU UTFZRER MER
SYSTEMATISKE SJEKKER ELLER HENVENDER DEG TIL SERVICESENTERET,
SJEKK AT:

- Led-lampen som varsler om inngrep at det termiske vernet eller om
kortslutning, er ikke tent.

Forsikre deg om & ha overholdt nominell intermittensfaktor; og ved
inngrep av det termostatiske vernet vent til sveisemaskinen har kjolt
seg ned pé naturlig vis, og sjekk at kjoleviften fungerer.

- Kontroller spenningen pa linjen: dersom verdien er for hey eller for lav
vil sveisemaskinen blokkeres.

Kontroller at det ikke er en kortslutning ved utgangen av
sveisemaskinen: i et slikt tilfelle ma man fjerne ulempen.

Kontroller at tilkoblingene til sveisemaskinens krets er utfert korrekt,
og at pistolen faktisk er stgttet pa platen uten at isolerende materialer
kommer i mellom (f.eks. lakk).

VANLIGE SVEISEDEFEKTER
Under sveisingen kan noen defekter oppstd som normalt ikke beror pa
anleggets funksjon uten andre aspekter som:
a- Utilstrekkelig penetrasjon eller altfor stor skrapproduktsjon:
- Altfor hgy sveisehastighet.
- Sveiseren er i altfor stor skraning.
- Stykkets tykkelse er altfor stor eller sveisestrammen er altfor lav.
- Trykkluftens trykk-kapasitet er ikke egnet.
- Elektroden og sveiserens nippel er slitne.
- lkke egnet nippelholder.
b- Ingen overforelse av sveisebuen:
- Sliten elektrod.
- Darlig kontakt i klemmen pa returkabelen.
c- Avbrudd i sveisebuen:
- Altfor lavt sveisetrykk.
- Altfor stort avstand mellom sveiseren-stykket.
- Sliten elektrod.
- Etvernerinngripet.
d - Kuttiskraning (ikke vinkelrett):
- Sveiserens stilling er gal.
- Usimmetrisk slitasje pa nippelens hull og/eller galt utfort
montering av sveiserens deler.
- Utilstrekkelig lufttrykk
e- Altfor stort slitasje pa nippelen og elektden:
- For lavt lufttrykk.
- Forurenset luft (luftfuktighet, olje og andre forurensere).
- @delagt dyseholder.
- Overdreven oppstart av pilotbue i luften.
- Overdreven hastighet med retur av smeltede partikler pa
brennerdelene.
Gjennomsnittlig lengde ved kuttet.
- Luftkvaliteten (forekomst av olje,
forurensere).
Perforeringen av metallet eller kutt som starter fra borden.
Feil avstand brenner-del ved kutting.

fuktighet eller andre

(SL)

PRIROCNIK ZA UPORABO

POZOR! PRED UPORABO SISTEMA ZA PLAZEMSKO REZANJE
POZORNO PREBERITE PRIROCNIK ZA UPORABO!

SISTEMI ZA PLAZEMSKO REZANJE SO PREDVIDENI ZA
PROFESIONALNO IN INDUSTRIJSKO UPORABO

1. SPLOSNA VARNOST ZA PLAZEMSKO REZANJE

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju
sistemov za plazemsko rezanje in o nevarnostih, povezanih s
procesom oblocnega varjenja in povezanih tehnologijah, ter o
potrebnih varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.
(Glejte tudi standard “EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9.
del: Nameséanje in uporaba”).

- lzogibajte se nep stiku s tokokrogom rezanja; napetost
v prazno, ki jo proizvaja sistem za plazemsko rezanje, je lahko v
nekaterih okolis¢inah nevarna.

- Povezavo kablov tokokroga za rezanje, postopke overjanja in

popravila je treba izvesti, ko je sistem za rezanje izklju¢en in

odklopljen iz napajalnega omrezja.

Izkljuéite sistem za plazemsko rezanje in ga odklopite iz

napajalnega omrezja, preden zamenjate obrabljene dele
elektrodnega drzala.
- Elektricne p izvedite v skladu s predvid i predpisi in

zakoni o varnosti pri delu.
- Sistem za plazemsko rezanje se lahko prikljuci izkljucno v
napajalni sistem, ki ima ozemljeno niclo.
Prepricajte se, da je vticnica za napajanje pravilno prikljucena na
ozemljitev.
Sistema za plazemsko rezanje ne uporabljajte v vlaznem ali
mokrem okolju ali v dezju.
Ne uporabljajte kablov z iztroseno izolacijo in ali z razmajanimi
spojniki.

- Ne rezite na vsebnikih, posodah ali ceveh, v katerih so ali so bile
vnetljive tekoce ali plinaste snovi.

- lzogibajte se delu na obdel ih, ociscenih s kloruratnimi topili
aliv bl i teh snovi.

- Nerezite posod pod tlakom.

- 1z delovnega obmogja odstranite vse vnetljive materiale (npr. les,
papir, krpe.)

- Prepricajte se, da je v prostoru zadostno zracenje ali da obstaja
nacin, ki bo iz prostora odstranil dimne hlape, ki nastanejo
med plazemskim rezanjem, potreben je 5|stemat|cen pristop za
ocenj je meja pri izp ki
med rezanjem, glede na n]lhovo sestavo, koncentracuo in trajanje
izpostavljanja.

0L00

- Uporabite primerno elektri¢no zascno glede na s$obo elektrodnega
drzalaza pl ko r je, ob in morebitne ozemljene
kovinske dele, ki so v bllzml stroja (dostopni).

To je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete rokavice,
pokrivalo in oblacila, predvidena za ta namen, pa tudi z uporabo
podstavkov in izolacijskih preprog.

- O¢i si vedno zascitite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI

EN 169 ali UNI EN 379, namescenimi na maske ali ¢elade, skladne s

predpisom UNIEN 175.

Uporabljajte ustrezna negorljiva zas¢itna obladila (skladna

s predpisom UNI EN 11611) in varilske rokavice (skladne s

predpisom UNI EN 12477) ter pazite, da koZe ne boste izpostavljali

ultravijoli¢nim in infrardeéim Zarkom, ki jih seva oblok; z zasloni
ali neodbojnimi zavesami je treba zascititi tudi druge ljudi, ki se
zadrzujejo v blizini obloka.

Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega rezanja ugotovite, da

prihaja do d lj i hrupu (LEPd), ki je

enaka ali ve¢ja od 85db(A), je ok ) p ustreznih oset
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nih sredstev (Tabela 1).

QEAROGO

- Prehod toka za rezanje povzroéi pojav elektromagnetnih polj
(EMF), lokaliziranih okoli tokokroga za rezanje.

Elektromagnetna polja lahko povzrocijo motnje pri delovan]u

nekaterih zdravniskih pripomockov (npr srénih dbujeval

- NEPRIMERNA RABA: sistem za plazemsko rezanje je nevarno
uporabljati za vse namene, ki se razlikujejo od predvidenega.
q dvi.

- Strogo je prep za pl ko r: je, ce

niste prej odklopili vseh kablovl:ew za povezavo ali napajanje.

Rocaja se ne sme uporabljati za obesanje si za pl L

respiratorjev, kovinskih protez itd.).

Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav.
Treba je na primer prepreciti dostop v obmoéje uporabe sistema za
plazemsko rezanje.

Ta sistem za plazemsko rezanje je skladen z zahtevami tehni¢nega

darda izdelka, ki je izdelan izklju¢no za rabo v industrijskem
okolju in za profesionall rabo. Sklad ni 1j v
okviru ih jitev, ki se $ajo na izp ljanje ljudi
elektromagnetnim poljem v domacem okolju.
Operater mora uporabljati lednje p pk da js

izpostavljanje elektromagnetmm polje:

- Oba kabla naj namesti kar najblize skupaj.

Glavo in trup naj karseda odmakne od tokokroga za rezanje.

Kablov naj si nikoli ne ovija okoli trupa.

Nikoli naj ne reze, ko je njegov trup sredi tokokroga za rezanje.

Oba varilna kabla naj ima vedno na isti strani trupa.

- Povratni kabel toka za rezanje naj poveze z obdelovancem ¢im
blize tocke, na kateri zelite rezati.

- Nikoli naj ne vari preblizu si za pl ko r je, sede ali
| na njem (minimalna razdalja: 50 cm).
- Nikoli naj ne pusca g ih pred v blizini
tokokroga za rezanje.
- Minimalna razdalja d= 20cm (Slika P).
- Naprava A razreda:
Ta sistem za pl ko rezanje je skladen z zal i tehni¢nega
darda izdelka, ki je izdelan izklju¢no za rabo v industrijskem
okol]u m za prof | rabo. Elektr gnetska zdruzljivost v
h in v zgradbah ih v nizl K

napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

DODATNI VARNOSTNI UKREPI
POSTOPKI ZA PLAZEMSKO REZANJE:
- V okolju, kjer obstaja povecana verjetnost elektricnega udara;
- V zaprtih prostorih;
- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih materialov;
"Strokovno usposobljena odgovorna oseba” MORA vnaprej
oceniti okolje. V takih okoljih se sme delati le v prisotnosti
drugih oseb, ki vedo, kaj je treba narediti v s
Upostevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zaséito, opisana v
poglavju 7.10; A.8; A.10 standarda ,EN 60974-9: Oprema za
oblo¢no varjenje. 9. del: Namescanje in uporaba
- Obvezno je treba PREPRECITI p pke r d
toka upravlja operater (npr. z;ermeni).
Ko je operater dvignjen od tal, razen ce stoji na varnostni platformi,
je treba PREPRECITI postopke rezanja.
POZOR! VARNOST SISTEMA ZA PLAZEMSKO REZANJE
Da bodo varnostni ukrepi, ki jih je predvidel konstruktor,
ucinkoviti (vmesna blokada), je treba uporabljati predvideni
model elektrodnega drzala in ustrezno kombinacijo z virom toka,
navedenim v “TEHNICNIH PODATKIH".
NE UPORABLJAJTE elektrodnih drzal in ustreznih potrosnih delov,
ki bi bili drugacnega izvora.
- NE POSKUSAJTE POVEZOVATI PRI VIRU TOKA elektrodnih drzal,
konstruiranih za postopke rezanja ali VARJENJA, ki niso predvideni
v teh navodilih za uporabo.
CE TEH PRAVIL NE BOSTE UPOSTEVALI, lahko pride do HUDEGA
tveganja za fizicno varnost uporabnika ali poskodbe naprave.

ko vir

PREOSTALA TVEGANJA
- PREKUCEVANJE: vir toka za plazemsko rezanje postavite na
vodoravno povrsino z nosilnostjo, primerno za tako maso; v
nasprotnem primeru (npr. nagnj tla, nep tla itd.)
obstaja nevarnost prekucevanja.

)

UVOD IN SPLOSNI OPIS

Sistem za plazemsko rezanje s stisnjenim zrakom z vozi¢ckom, enofazni,
zraten. Omogoca hitro rezanje brez deformacij jekla, nerjavnega jekla,
galvaniziranih jekel, aluminija, bakra, medenine itd.

Rezanje se sprozi s pilotskim oblokom, ki se vzpostavi med mobilno
elektrodo in Sobo/pokrovckom elektrodnega drzala za ucinek tokovnega
kratkega stika med tema dvema elementoma: ta tehnologija poleg
neprekinjenega rezanja omogoca tudi rezanje redetkastih in naluknjanih
plos¢c.

Poleg tega uravnavanje toka od minimuma do maksimuma omogoca
zagotavljanje visoke kakovosti rezanja ter spreminjanje debeline in tipa
kovine.

N

POGLAVITNE LASTNOSTI

Naprava za preverjanje napetosti na elektrodnem drzalu.

Naprava za preverjanje zracnega tlaka, kratkega stika elektrodnega
drzala.

Termostatska zascita.

Zas¢ita pred odsotnostjo zraka (kjer je predvideno).

- Nadnapetost, podnapetost.

- Prikaz zra¢nega tlaka (kjer je predvideno).

Ukaz za hlajenje elektrodnega drzala (kjer je predvideno).

Notranji kompresor za zrak (kjer je predviden).

SERIJSKA OPREMA

- Elektrodno drzalo za plazemsko rezanje.

- Spojka za prikljucitev stisnjenega zraka (kjer je predvideno).
- Masni kabel

DODATKI NA ZAHTEVO

- Komplet elektrod - $ob za zamenjavo.

- Elektrodno drzalo, oja¢ano za visoki tok (kjer je predvideno).

Komplet elektrod - Sob za zamenjavo za elektrodno drzalo, ojacano za
visoki tok (kjer je predvideno).

- Komplet gouging (kjer je predvideno).

3. TEHNICNI PODATKI
PLOSCICA S PODATKI
Glavni podatki, ki se nanasajo na uporabo in delovanje sistema za
plazemsko rezanje so povzeti na ploscici z lastnostmi z naslednjim
pomenom.
Slika A
1-  EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za
oblocno varjenje in plazemsko rezanje.
2-  Simbol sheme notranje zgradbe stroja.
3-  Simbol postopkov za plazemsko rezanje.
4-  Simbol S: kaze, da se lahko izvaja rezanje v prostoru, kjer je povecana
nevarnost elektricnega soka (npr. blizina velikih koli¢in kovin).
5-  Simbol napajalne linije:
1~: izmenicna enofazna napetost
3~:izmenicna trifazna napetost
6- Stopnja zascite ovoja.
7-  Podatki o napajalni liniji:

-U,  :lzmenicna napetost in frekvenca napajanja stroja (dovoljene
omejitve +10%):

1, aks - Maksimalni tok, ki ga prenese linija.
-1 : Dejanski napajalni tok.
8- Prlkaz tokokroga za rezanje:

-U, :Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog rezanja).

-1,/U, :Tok in napetost ustrezata predpisanima, ki ju lahko oddaja
stroj med rezanjem.

-X :Vmesno razmerje: kaze ¢as, v katerem naprava lahko
proizvede ustrezni tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi
cikla, kitraja 10 min (npr.60% = 6 minut dela, 4 premora; itd.).
Ce so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature okolja)
se sprozi termicna zascita (naprava ostane v pripravljenosti,
dokler se temperatura ne zniza).

- A/V-A/V : Kaze sistem uravnavanja toka pri rezanju (minimum —
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maksimum) v povezavi z napetostjo obloka.

9- Maticna Stevilka za identifikacijo stroja (nujno potrebno za
tehnicno pomoc, za narocila rezervnih delov in iskanje originalnih
nadomestnih delov za izdelek).

10- == : Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za
zas¢ito linije

11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1“Splo3na varnost pri oblocnem varjenju’”.

OPOMBA: Prikazani zgled ploscice je le zgled za pomen simbolov in

stevilk; natancne vrednosti tehnicnih podatkov sistema za plazemsko

rezanje, ki je v vasi lasti, morajo biti zapisani na ploscici stroja.

DRUGI TEHNICNI PODATKI:

- VIRTOKA: glej tabelo 1 (TAB. 1)

- ELEKTRODNO DRZALO: glej tabelo 2 (TAB. 2)

Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPI SISTEMA ZA PLAZEMSKO REZANJE

Naprava je sestavljena iz modulov, ki so izdelani na tiskanem vezju in

optimizirani za dosego najvecje zanesljivosti in cim manjsega vzdrzevanja.

(Slika B)

1-  Vhod enofazne napajalne linije, skupina pretvornik in kondenzatorjev
niveliranja.

2- Preklopni mosticek na tranzistor (IGBT) in gonilnike; spremeni
izravnano enosmerno linijsko napetost v visokofrekvencno
izmenicno napetost in izvede uravnavanje jakosti glede na tok/
napetost zahtevanega rezanja.

3- Transformator za visoko napetost: primarno navitje se napaja z
napetostjo, pretvorjeno iz bloka 2; ta rabi za prilagajanje napetosti in
toka vrednostim, ki so potrebne za rezanje, in hkrati galvansko izolira
tokokrog varjenja od napajalne linije.

4- Sekundarni pretvorni mosticek zinduktancnim niveliranjem: pretvori
izmenicno napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim navitjem, v
enosmerno napetost/tok z zelo nizkim valovanjem.

5- Kontrolna elektronika in regulacija: v hipu preveri vrednost toka za
rezanje in ga primerja z vrednostjo, ki jo nastavi operater; modulira
komandne impulze gonilnikov IGBT, ki izvajajo uravnavanje.

Dolo¢a dinami¢ni odgovor toka med rezanjem in nadzoruje
varnostne sisteme.

NAPRAVE ZA KRMILJENJE, URAVNAVANJE IN POVEZOVANJE
Sprednja plos¢a (slika C)
1- Elektrodno drzalo z
prikljuckom.
- Gumb za elektrodno drzalo je edini krmilni gumb, s katerim je
mogoce zaceti in zaustaviti rezanje.
Ko gumb spustite, se cikel v trenutku prekine ne glede na to, v
kateri fazi je, razen ce je v fazi ohlajanja z zrakom (post-zrak).
- Nenamerni manevri: da bi omogocili zacetek cikla, je treba gumb
na elektrodnem drzalu pritisniti za vsaj nekaj desetink sekunde.
Varnost pri delu z elektriko: delovanje gumba je prepreceno, ce
izolirni nosilec za $obo NI namescen na elektrodnem drzalu ali e
je namescen nepravilno.
2- Povratni kabel.
3- Krmilna plosca.

neposrednim ali  centraliziranim

KRMILNA PLOSCA (Slika C)

1- Rodica za uravnavanje:
V kateremkoli na¢inu omogoca uravnavanje toka na neprekinjeni
nacin.
KOMPRESSOR

2- l| Rdeca svetleca dioda za signalizacijo preprecevanja
notranjega tokokroga za stisnjeni zrak (kjer je predviden).
Ko sveti, pomeni pregrevanje navitja elektricnega motorja na
kompresorju za zrak.

NI
3- Il/ / N Rumena svetleca dioda za signalizacijo splodnega alarma
ali opozorila za potro$ne materiale elektrodnega drzala.
Ko neprekinjeno sveti, pomeni pregrevanje enega od elementov
mocnostnega vezja ali nepravilnost vhodne napajalne napetosti
(previsoka in prenizka napetost).
PREVISOKA ali PRENIZKA NAPETOST: ustavi stroj, ¢e je napetost
napajanja zunaj dosega za +/- 15% glede na vrednost na tablici.

Ponoven vzig je samodejen (rumena svetleca dioda ugasne), ko je
ena od zgoraj nastetih napak spet znotraj dovoljenih omejitev.

Ko svetleca dioda utripa, pomeni, da potro$ni materiali slabo
delujejo. Mozni vzroki:

- obraba potrosnih materialov;

- napacno namesceni potro$ni materiali ali ni potrosnih materialov;
- okvarjeno elektrodno drzalo;

- prenizek zra¢ni tlak ali ni zraka v elektrodnem drzalu.

Signalizacija izgine po pravilnem ciklu rezanja.

4- Rumena svetle¢a dioda za signalizacijo prisotne napetosti
na elektrodnem drzalu.
Ko sveti, pomeni, da je tokokrog za rezanje aktiviran (izhod stroja pod
napajanjem):
Pilotski oblok ali oblok za rezanje "ON".
Izhod je pod napajanjem, ko je gumb na elektrodnem drzalu
pritisnjen in ni aktivno nobeno alarmno stanje.
Izhod stroja ni pod napajanjem v naslednjih primerih:
- ko gumb na elektrodnem drzalu NI sprozen
pripravljenosti z majhno porabo energije);
v fazi POST ZRAK za hlajenje;
- e se pilotski oblok ne prenese na obdelovanec v najve¢ 2
sekundah;
- e se rezalni oblok prekine zaradi prevelike razdalje elektrodnega
drzala od obdelovanca;
zaradi prevelike obrabe elektrode ali prisilnega oddaljevanja
elektrodnega drzala od obdelovanca;
e se sprozi VARNOSTNI sistem ali ALARM.

(stanje v

5- t? Zelena svetleca dioda za signalizacijo prisotnosti omrezne
napetosti in napajanja pomoznih vezij.
Krmilna in servisna vezja so pod napajanjem.

KRMILNA PLOSCA (Slika C)

1- Rodica za uravnavanje:
V kateremkoli nacinu omogoca uravnavanje toka na neprekinjeni
nacin.

NI

2- l'// N Rumena svetleca dioda za signalizacijo splosnega alarma
ali opozorila za potro3ne materiale.
Ko neprekinjeno sveti, pomeni pregrevanje enega od elementov
mocnostnega vezja ali nepravilnost vhodne napajalne napetosti
(previsoka in prenizka napetost).
PREVISOKA ali PRENIZKA NAPETOST: ustavi stroj, ¢e je napetost
napajanja zunaj dosega za +/- 15% glede na vrednost na tablici.

Ponoven vzig je samodejen (rumena svetleca dioda ugasne), ko je
ena od zgoraj nastetih napak spet znotraj dovoljenih omejitev.

Ko svetleca dioda utripa, pomeni, da potrosni materiali slabo
delujejo. Mozni vzroki:

- obraba potro3nih materialov;

- napacno namesceni potro$ni materiali ali ni potrosnih materialov;
- okvarjeno elektrodno drzalo;

- prenizek zracni tlak ali ni zraka v elektrodnem drzalu;

Signalizacija izgine po pravilnem ciklu rezanja.

3- Rumena svetle¢a dioda za signalizacijo nepravilnosti pri
dotoku zraka ali odsotnost zraka.
Ko neprekinjeno sveti, pomeni nepravilnost v tokokrogu stisnjenega
zraka. To ne pomeni nujno, da gre za tezavo s tesnostjo v aparatu,
lahko so tezave na omrezju ali pri viru stisnjenega zraka.

4- Rumena svetleca dioda za signalizacijo prisotne napetosti
na elektrodnem drzalu.
Ko sveti, pomeni, da je tokokrog za rezanje aktiviran (izhod stroja pod
napajanjem):
Pilotski oblok ali oblok za rezanje "ON".
Izhod je pod napajanjem, ko je gumb na elektrodnem drzalu
pritisnjen in ni aktivno nobeno alarmno stanje.
Izhod stroja ni pod napajanjem v naslednjih primerih:
- ko gumb na elektrodnem drzalu NI sprozen
pripravljenosti z majhno porabo energije);
v fazi POST ZRAK za hlajenje;
- e se pilotski oblok ne prenese na obdelovanec v najve¢ 2
sekundah;
e se rezalni oblok prekine zaradi prevelike razdalje elektrodnega
drzala od obdelovanca;
- zaradi prevelike obrabe elektrode ali prisiinega oddaljevanja
elektrodnega drzala od obdelovanca;
- e se sprozi VARNOSTNI sistem ali ALARM.

(stanje v

5- Zelena svetle¢a dioda za signalizacijo prisotnosti omrezne
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napetosti in napajanja pomoznih vezij.
Krmilna in servisna vezja so pod napajanjem.

6- Rodica za izbiro NACINOV
Omogoca izbiro naslednjih nacinov delovanja:

LF

¥

ooo Nadinza obloéno rezanje, ki se vzdrzuje tudi, ko se oblok ne
prenasa na obdelovanec (rezanje resetke ali prekinjene plocevine).

Nacin za brazdanje, primeren za uporabo z elektrodnim
drzalom, opremljenim s potrosnimi materiali za GOUGING
(odstranjevanje, oblikovanje kovine za spajanje).

7 - Svetlece diode za prikaz zraénega tlaka z digitalnega manometra
Ees

o o

Nacin za neprekinjeno rezanje kovin.

V realnem casu prikazuje izmerjeni tlak (zelena svetleca
dioda optimalen tlak, rumene svetlece diode presibek ali premocen
tlak).

Tipka ZRAK

©
'

Ko pritisnete in drzite to tipko, iz elektrodnega drzala za
vnaprej doloceni ¢as priblizno 20 sekund izteka zrak (to omogoca
hlajenje elektrodnega drzala in/ali uravnavanje zraka na optimalno
obmogje).

ZADNJA PLOSCA (Slika D)

1- Napajalni kabel.

2- GlavnostikaloO-1
1 (ON) Generator je pripravljen na delovanje.

3- Uravnavalnik tlaka (stisnjen zrak za plazmo), ro¢ni, z manometrom,
kjer je predvideno.

4 - Rocica reduktorja tlaka (kjer je predvideno).

5- Spojka za prikljucitev vira stisnjenega zraka (kjer je predvideno).

5. NAMESTITEV
POZOR! IZVEDITE VSE POSTOPKE NAMESCANJA ZA
A PLAZEMSKO REZANJE, KO JE TA IZKLJUCEN IN IZTAKNJEN
1Z NAPAJALNEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

SESTAVLJANJE
1z ovoja odstranite dele stroja, pritrdite prilozene dele.
Sestavljanje povratnega kabla - masnih kles¢ (Slika E)

NACIN DVIGANJA STROJA

Vse opisane stroje v tem priro¢niku je treba vzdrzevati v vise¢em polozaju
zrocico ali prilozenim jermenom, ¢e je ta predviden za model.

Nacin sestavljanja jermena (Slika F).

POSTAVITEV STROJA
Mesto za namestitev stroja poiscite tako, da na njem ni ovir pri vhodni
odprtini in izhodu zraka za ohlajanje; socasno se prepricajte, da se vanjo
ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.
Okoli naprave naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.
POZOR! Da bi prepre¢ili nevarne premike in morebitno
A prevracanje stroja s pogonom, mora biti ta postavljen na
ravno povrsino s primerno nosilnostjo glede na svojo teZo.

POVEZAVE TOKOKROGA ZA REZANJE

Pripravite distribucijsko linijo za stisnjeni zrak z minimalnim tlakom in
dometom, ki sta navedena v tabeli 2 (TAB. 2).

Sestavljanje, povezava reduktorja tlaka (Slika G).

POMEMBNO!

Ne presezite maksimalnega vhodnega tlaka 8 barov. Zrak, v katerem je
vedja koli¢ina vlage ali olja, lahko povzrodi preveliko obrabo potrosnih
delov ali lahko poskoduje elektrodno drzalo. Ce obstajajo dvomi v
kakovost stisnjenega zraka na razpolago, vam priporo¢amo uporabo
sudilca za zrak, ki ga namestite pred vhodni filter. Z gibkimi cevmi
povezite napajanje s stisnjenim zrakom na stroj. Uporabite

prilozeno spojko, ki jo namestite na vhodni filter za zrak.

Povezava povratni elektri¢ni kabel toka za rezanje.

Tabela 1 (TAB. 1) navaja vrednosti, priporocene za povratni kabel (v mm?)

glede na maksimalni tok, ki ga ustvarja stroj.

Povezite povratni kabel varilnega toka z obdelovancem, ki ga Zelite rezati,
ali na kovinsko podporno mizo. Upostevajte naslednje varnostne ukrepe:
Preverite, da se vzpostavi dober elektri¢ni stik, Se posebej ce rezete
plocevino z izolacijsko prevleko, oksidirano plocevino itd.

- Povezavo z maso naredite kolikor mogoce blizu obmogja rezanja.
Uporaba kovinskih struktur, ki niso del obdelovanca, kot prevodnik
povratnega toka za rezanje, je lahko nevarna za varnost in lahko
povzroci nezadovoljive rezultate rezanja.

Ne izvajajte povezave mase na del obdelovanca, ki ga morate odrezati.
Povezava elektrodnega drzala za plazemsko rezanje (Slika H) (kjer je
predvideno).

Vstavite moski prikljucek elektrodnega drzala v srednji priklju¢ek na
Celni strani stroja in pazite, da se bo polarizacijski klju¢ ujemal. Do konca
privijte v smeri urinega kazalca blokirni okov, da bi zagotovili prehod
zraka in toka brez izgub.

Pri nekaterih modelih je elektrodno drzalo Ze priklju¢eno na vir toka.
POMEMBNO!

Preden zacnete rezanje, preverite, ali so potrosni deli pravilno namesceni
in preglejte glavo elektrodnega drzala, kot je navedeno v poglavju
"VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA".

A POZOR!

VARNOST SISTEMA ZA PLAZEMSKO REZANJE.

Da bodo varnostni ukrepi, ki jih je predvndel konstruktor,

ucinkoviti (vmesna blokada), je treba predvideni

model elektrodnega drzala in ustrezno kombinacijo z virom toka,

navedenim v tabeli 2.

- NE UPORABLJAJTE elektrodnih drzal in ustreznih potro$nih delov,
ki bi bili drugacnega izvora (ne od tega proizvajalca).

- NE POSKUSAJTE POVEZOVATI PRI VIRU TOKA elektrodnih drzal,
konstruiranih za postopke rezanja ali varjenja, ki niso predvideni v
teh navodilih za uporabo.

Ce teh pravil ne boste upostevali, lahko pride do hudega tveganja za

fizi¢no varnost uporabnika ali poskodbe naprave.

PRIKLJUCITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na ploscici z
lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na
razpolago v prostoru, v katerem je namescena naprava.

- Virtoka se lahko prikljuci izklju¢no v napajalni sistem, ki ima ozemljeno

niclo.

Da bi zagotovili zascito pred neposrednim stikom,

diferencialna stikala tipa:

Tipa A ( ) za enofazne stroje.

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna
zdruzljivost), vam svetujemo, da prikljucite vir toka na vmesniske tocke
napajalnega omrezja zmanjso impendanco, v skladu s tabelo 1 (TAB. 1).
Sistem za plazemsko rezanje ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN
61000-3-12.
Ce ga povezemo v javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga namesca ali
uporablja odgovoren za to, da bo preveril, ali je sistem za plazemsko
rezanje mogoce prikljuciti (¢e je treba, se posvetujte z dobaviteljem
distribucijskega omrezja).
Vtikac in vticnica.
Napajalni kabel povezite z vtikacem v skladu s predpisi, 3F + Z) z
ustreznim dometom ter pripravite omrezje, opremljeno z varovalkami ali
samodejnim stikalom; predvideni zemeljski terminal mora biti povezan
na zemeljski prevodnik (rumeno-zeleno) napajalne linije.
Tabela 1 (TAB. 1) prinada priporocljive vrednosti varovalk z zakasnjenim
delovanjem, izrazenih v amperih, izbranih na podlagi najvecjega
nazivnega toka, ki ga lahko proizvede varilni aparat, ter nazivne napajalne
napetosti.
POZOR! Ce zgoraj denikt dpi ne 3 ,
A varnostni sistem proizvajalca (razred 1) ni ve¢ ucmkowt,
zato lahko pride do tezkih poskodb pri cloveku (npr.
elektri¢ni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

uporabite

6. PLAZEMSKO REZANJE: OPIS POSTOPKA

Pri pl. ' rezanju uporablj princip pl ' blok
Plazma je ioniziran plin, segret na izjemno visoko temperaturo, tako da
postane elektri¢no prevoden.

Ta postopek za rezanje uporablja plazmo za prenos elektri¢cnega obloka
na kovinski obdelovanec, ki se zaradi vrocine stali in lo¢i.

Elektrodno drzalo uporablja stisnjeni zrak, dovajan iz enega samega
mesta napajanja tako za plazemski plin kakor za plin za ohlajevanje in
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zadcito.

Vzpostavitev pilotskega obloka.

Zacetek cikla doloca pilotski tok, ki tece med elektrodo (polariteta -) in
Sobo elektrodnega drzala (polariteta +), ter aktivacija zracnega toka, ki
odpre kratki stik med tema dvema elementoma.

Ko priblizate elektrodno drzalo obdelovancu, priklju¢enem na polariteto
(+) vira toka, se pilotski oblok prenese in vzpostavi plazemski oblok med
elektrodo (-) in obdelovancem (oblok za rezanje). Pilotski oblok se izloci,
¢im se med elektrodo in obdelovancem vzpostavi oblok za rezanje.

Cas za vzdrzevanje tovarnisko vzpostavljenega pilotskega obloka je 2
sekundi (4 sekunde v na¢inu GOUGING).

Ce v tem ¢asu ne pride do prenosa obloka na obdelovanec, se cikel
samodejno blokira, razen pri vzdrzevanju zraka za ohlajanje.

Da bi zaceli cikel na novo, je treba spustiti gumb elektrodnega drzala in
ga spet pritisniti.

Pripravljalni postopki.

Preden za¢nete rezanje, preverite, ali so potrosni deli pravilno namesceni

in preglejte glavo elektrodnega drzala, kot je navedeno v poglavju

"VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA".

Vkljucite vir toka in nastavite tok za rezanje (Sliki C1-1in C2-1) glede na

debelino in tip kovinskega materiala, ki ga Zelite odrezati.

- Kjer je predvideno, pritisnite gumb za zrak (Slika C-2), da za¢ne iztekati

zrak.

Uravnajte zracni tlak do zahtevane vrednosti glede na uporabljeno

elektrodno drzalo (TAB. 2).

- Zavrtite rocico: povlecite jo navzgor, da bi jo odblokirali, in zavrtite,
da bi nastavili tlak na vrednost, navedeno v dokumentaciji TEHNICNI
PODATKI ELEKTRODNEGA DRZALA.

- Odcitajte zahtevano vrednost na manometru in potisnite rocico, da bi

blokirali uravnavanje.

Pustite, da se iztekanje zraka spontano konca, da bi olajsali

odstranjevanje morebitnega kondenzata, ki se je nabral v elektrodnem

drzalu.

Ce ni gumba za zrak, to fazo uravnavanja izvedite s pritiskanjem in

spuscanjem gumba na elektrodnem drzalu, tako da izteka zrak.

Postopek rezanja (Slika ).

Elektrodno drzalo drzite pravokotno na material, ki ga Zelite rezati, Sobo
elektrodnega drzala priblizajte v stik z obdelovancem.

- Pritisnite gumb elektrodnega drzala, po priblizno 1 sekundi se
vzpostavi pilotski oblok.

Ce je razdalja primerna, se pilotski oblok takoj prenese na obdelovanec
in vzpostavi se rezalni oblok.

- Premaknite elektrodno drzalo na povriino obdelovanca vzdolz idealne
linije rezanja z enakomernim napredovanjem.

Hitrost rezanja prilagodite debelini in izbranemu toku in preverite, da je
oblok, ki je viden na spodnji povrsini obdelovanca, nagnjen za priblizno
15° od vertikale v nasprotni smeri napredovanja.

Luknjanje (Slika L).

Za to operacijo ali za zagon na sredini obdelovanca.

Sprozite elektrodno drzalo, nagnjeno za priblizno 30°, in ga pomikajte
pravokotno na material, ki ga Zelite rezati.

S tem postopkom se izognete vracanju loka ali temu, da stopljeni delci
unicijo odprtino Sobe in zmanjsajo njeno ucinkovitost.

Luknjanje obdelovancev z debelino do najve¢ 25% predvidenega v
naboru uporabe je mogoce izvesti neposredno.

Delo na resetkah (kjer je predvideno).
Da bi rezali luknjasto ali resetkasto plocevino, lahko s pridom sproZzite to
funkcijo.
Z roico za "izbiro nacina" (Slika C-2) izberite nacin za rezanje resetke.
Na koncu reza zadrzite pritisnjen gumb elektrodnega drzala, pilotski
oblok se bo samodejno spet vkljucil.
To funkcijo uporabite le, ¢e je potrebna, da bi se izognili nepotrebni
porabi elektrode in Sobe.
POZOR! V tem nacinu priporo¢amo uporabo elektrod in
A Sob dardnih di ij. V posebnih razmerah bi lahko
uporaba podaljsanih elektrod in Sob povzrocila prekinitev
obloka za rezanje.

7.VZDRZEVANJE
POZOR! PREDEN ZACNETE POSTOPKE VZDRZEVANJA, SE
A PREPRICAJTE, DA JE SISTEM ZA PLAZEMSKO REZANJE
UGASNJEN IN IZKLJUCEN IZ NAPAJALNEGA OMREZJA.

OBICAJNO VZDRZEVANJE
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

ELEKTRODNO DRZALO (Slika M)
Odvisno od pogostosti rabe je treba periodi¢no preverjati obrabljenost
delov elektrodnega drzala, na katere vpliva plazemski oblok.
Pogostost zamenjave potrosnih materialov je odvisna od ve¢ faktorjev:
kot je navedeno v poglavju "NAJPOGOSTEJSE NEPRAVILNOSTI PRI
REZANJU".
1- Nosilec Sobe.
Ro¢no ga odvijte z glave elektrodnega drzala. Skrbno ga odistite
ali ga zamenjajte, ¢e je poskodovan (ozgan, deformiran ali pocen).
Preverite, ali je zgornji kovinski del cel (sprozilec varnostnih sistemov
elektrodnega drzala).
2- Soba/Pokrovéek.
Preverite obrabljenost odprtine za prehod plazemskega obloka
ter notranjih in zunanjih povrsin. Ce je odprtina razsirjena glede
na originalni premer ali ¢e je deformirana, $obo zamenjajte. Ce so
povrsine zelo oksidirane, jih ocistite z zelo finim brusnim papirjem
(Slika N).
3- Distribucijski obrocek za zrak/razprsilnik.
Preverite, da ni ozgan ali pocen ali da niso prehodi za zrak zamaseni.
Ce je poskodovan, ga takoj zamenjajte.
4- Elektroda.
Zamenjajte elektrodo, ko je globina kraterja, ki se ustvari na povrsini
elektrode, priblizno 1,5 mm (Slika O).
5- Telo elektrodnega drzala, rocaj in kabel.
Obicajno ti deli ne potrebujejo posebnega vzdrzevanja, razen
periodi¢nega preverjanja in skrbnega ¢is¢enja, ki mora potekati
brez kakrinihkoli topil. Ce najdete poskodbe na izolaciji, na
primer razpoke, raztrganine in ozganine ali ¢e so elektri¢ni vodniki
razrahljani, elektrodnega drzala ne smete uporabljati, ker varnostni
pogoji niso izpolnjeni.
V tem primeru popravila (posebno vzdrzevanje) ne smete izvajati na
mestu uporabe, ampak ga morate poslati pooblas¢enemu centru za
pomog, ki lahko izvede posebne preizkuse kolavdacije po popravilu.
Da bi zadrzali ucinkovitost elektrodnega drzala in kabla, je treba
upostevati nekaj varnostnih ukrepov:
- Elektrodno drzalo in kabel naj nikoli ne prideta v stik z vroc¢imi ali
razzarjenimi deli.
- Kabla ne izpostavljajte prevelikim silam vle¢enja.
- Kabla ne vlecite ¢ez ostre robove, rezila ali hrapave povrsine.
Kabel zvijajte v enakomerne spirale, Ce je za vase potrebe predolg.
Cez kabel ne vozite predmetov in ne hodite po njem.

POZOR! Pred kakrsnimkoli posegom na elektrodnem
drzalu pustite, da se ta ohlaja vsaj ves ¢as "post-zraka”
- Razen v posebnih primerih je priporo¢ljivo, da elektrodo in Sobo
zamenjate hkrati.
Upostevajte vrstni red namescanja sestavnih delov elektrodnega
drzala (obrnjen glede na razstavljanje).
- Pazite na to, da bo distribucijski obrocek za zrak namescen v pravi
smeri.
Spet namestite nosilec $obe, tako da ga ro¢no do konca privijete z
rahlim pritiskom.
-V nobenem primeru ne namescajte nosilca Sobe, ne da bi prej
namestili elektrodo, distribucijski obrocek in Sobo.
Izogibajte se nepotrebnemu sprozanju pilotskega obloka pod
zrakom, da ne bi povecali porabe elektrode, razprsilnika in Sobe.
- Elektrode ne zategujte preve¢, da ne bi poskodovali elektrodnega
drzala.
Pravocasnost in pravilen postopek pri pregledovanju potrosni
deli elektrodnega drzala so bistvenega pomena za varnost in
delovanje sistema za rezanje.
Ce najdete poskodbe na izolaciji, na primer razpoke, raztrganine
in ozganine ali ¢e so elektri¢ni vodniki razrahljani, elektrodnega
drzala ne smete uporabljati, ker varnostni pogoji niso izpolnjeni.
V tem primeru popravila (posebno vzdrzevanje) ne smete izvajati
na mestu uporabe, ampak ga morate poslati pooblas¢enemu
centru za pomog, ki lahko izvede posebne preizkuse kolavdacije
po popravilu.

Prikljuéek za stisnjeni zrak (slika G).

- Filter je opremljen s samodejnim izpustom kondenzata ob vsakem
odklapljanju z linije za stisnjeni zrak.

- Redno pregleduijte filter, ¢e zasledite vodo v zbirni ¢asi, jo lahko ro¢no
izpraznite, tako da spojko za izpust potisnete navzgor.

- Ce je filtrirni vloZek iziemno umazan, ga je treba zamenjati, da ne bi
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prislo do prevelikih izgub.

POSEBNO VZDRZEVANJE

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI 1ZKLJUCNO

STROKOVNO IZVEDENO ALl KVALIFICIRANO OSEBJE NA

ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU V SKLADU S TEHNICNIM

NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.

POZOR! PREDEN ODSTRANITE PLOSCE S STROJA IN

A POSEGATE V NOTRANJOST, SE PREPRICAJTE, DA JE STROJ

1ZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN I1Z NAPAJALNEGA OMREZJA.

Morebitna preverjanja, izvedete pod napetostjo v notranjosti

naprave, lahko povzrocijo hud elektricni udar, ki je posledica

neposrednega stika z deli pod napetostjo.

Redno in glede na uporabljanost naprave ter prasnost v okolju

pregledujte notranjost stroja in iz njega s curkom suhega stisnjenega

zraka odstranjujte prah, ki se nabere na transformatorju, pretvorniku,
dusilki in uporih (najve¢ 10 barov).

Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te

lahko ocistite z mehko $cetko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritrjene, ter

morebitne poskodbe na izolaciji kablov.

Preverite celovitost in tesnost cevi in spojk tokokroga za stisnjeni zrak.

- Ob koncu spet sestavite dele stroja s pogonom ter preverite, ali so vijaki

dobro priviti.

Na vsak nacin se izogibajte izvajanju postopkov rezanja, ko je stroj

odprt.

- Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na
njihova mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki
se mo¢no segrejejo. Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da
se primarni visokonapetostni priklju¢ki ne bodo stikali s sekundarnimi
nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

8.ISKANJE OKVAR

CEDELOVANJE NIOPTIMALNO, PREDEN SEOBRNETE NA POOBLASCENEGA

SERVISERJA ALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

Ali je prizgana svetleca dioda, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki ali

prenizki napetosti oziroma kratek stik.

Da ste upostevali razmerje nominalne intermitence; v primeru vklopa

termostatske zas¢ite pocakajte, da se naprava ohladi, preverite

delovanje ventilatorja.

- Napetost linije: Ce je ta previsoka ali prenizka, naprava zablokira.

Da ni prislo do kratkega stika na izhodu stroja: v tem primeru odstranite

nevsecnost.

- Ali so povezave omrezja naprave pravilne, posebej preverite, da
so masne kles¢e res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih
materialov (npr. barve).

NAJPOGOSTEJSE NAPAKE PRI REZANJU
Med postopki rezanja lahko pride do napak pri izvajanju, ki jih obic¢ajno
ne moremo pripisati napakam pri delovanju naprave, ampak drugim
operativnim vidikom, na primer:
a- Nezadostno prodiranje ali preveliko tvorjenje opilkov:

- Prehitro rezanje.

- Prevec nagnjeno elektrodno drzalo.

- Prevelika debelina obdelovanca ali prenizek tok rezanja.

- Neprimeren tlak/domet stisnjenega zraka.

- Obrabljena elektroda ali Soba elektrodnega drzala.

- Neprimeren okov nosilca za Sobo.
b - Ne pride do prenosa obloka za rezanje:

- Obrabljena elektroda.

- Slab kontakt kontaktne krtacke s povratnim kablom.
c- Prekinitev obloka za rezanje:

Premajhna hitrost rezanja.

- Prevelika razdalja med elektrodnim drzalom in obdelovancem.

- Obrabljena elektroda.
Poseg varnostne zascite.

rez (ne pr k ):

Nepravilen polozaj elektrodnega drzala.

- Nesimetri¢na poraba odprtine sobe in/ali nepravilno sestavljanje

sestavnih delov elektrodnega drzala.

- Neprimeren zracni tlak.
e- Prevelika poraba Sobe in elektrode:

- Prenizek zracni tlak.

- Umazan zrak (vlaga, olje ali druga kontaminirna sredstva).

- Poskodovan nosilec Sobe.

- Prepogoste sprozitve pilotskega obloka v zraku.

- Prevelika hitrost z vracanjem stopljenih delcev na dele

elektrodnega drzala.
- Povprecna dolzina rezanja.
- Kakovost zraka (prisotnost olja, vlage ali drugih kontaminirnih
sredstev).
Luknjanje kovine ali rezanje od stranskega roba.
- Neustrezna razdalja med elektrodnim drzalom-obdelovancem
med rezanjem.

(SK)

NAVOD NA POUZITIE

A

UPOZORNENIE! PRED POUZITIM SYSTEMU REZANIA PLAZMOU S|
POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

SYSTEMY REZANIA PLAZMOU URCENE PRE PROFESIONALNE A
PRIEMYSELNE POUZITIE

1.ZAKLADNA BEZPECNOST PRI REZANI PLAZMOVYM OBLUKOM
Obsluha musi byt d ¢ne vyskolena ohlad bezpeéného
pouzitia i a informovana o rizikach
spojenych s postupmi pri zvaranl ' a suvisiacimi technik i,
o prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom
stave.

(Vychadzajte tiez z normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové
zvéranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”).

Zabrante prlamemu styku s rezacim obvodom; napitie naprazdno
da rezania pl moéze byt za danych

okolnosti nebezpeEne.

Pripojenie kablov rezacieho obvodu, kontrolné operacie a

opravy musia byt vykona é pri vyp ysté r i

od napajacieho privodu.

- Pred vymenou opotrebovanych sucasti pistole vypnite systém
rezania pl. a odpojte ho od napajacieho privodu.

- Vyk jte elektricku instalaciu v stlade s platnymi predpismi a
zakonmi na predchadzanie urazom.

- Systém rezania plazmou musi

iemu sy s Y

Ulstlte sa, ze napajacia zasuvka je sp

zemmaum vod|com

- N ystém rezania p vo vihl
prostredl, alebo na dazdi.

- Nepouzivajte kable s poskod

spojmi.

- Nevykonavajte rez na nadobach, zasobnlkoch alebo potrubiach,

byt pripojeny vyhradne k
nulovym vodlcom.

pripojena a vy

alebo mokrom

izolaciou alebo s uvolnenymi

ktoré obsahuju alebo obsah li zapalné kvapalné alebo plynné
latky.

- Nevykonavajte rez na materialoch vycistenych chlérovymi
Y istadlami alebo v blizkosti ych latok.

- Nevykonavajte rez na zasobnikoch pod tlakom.

Odstrante z pracovného priestoru vietky zapalné latky (napr.
drevo, papier, handry, atd')

Zabezpecte si vhodni vymenu vzduchu alebo prostriedky na

odstran ie dymov ikajucich prl rezam plazmou v blizkosti
blaku: Medzné hod i i

y vy sa jucich
pri rezani pl v za i na ich zl i, koncentracii a
dizke samotnej expozicie, vyzaduju sy ky pristup pri ich
vyhodnocovani.

- Zabezpecte si vhodnu elektricki izolaciu voéi tryske pistole
rezania plazmou, opracovavanej sticasti a prnpadnym uzemnenym
kovovym castiam, ych v blizk ).
Obycajne je to mozné dosiahnut pouzitim vhodnych rukavic,
obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo
izolaénych kobercov.

Vzdy si chrante oci prislusnymi filtrami, ktoré st v zhode s normou
UNI EN 169 alebo s normou UNI EN 379, namontovanymi na
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kuklach alebo stitoch, ktoré s v zhode s normou UNIEN 175.

Pouzivajte prislusny ochranny ohnovzdorny odev (ktory je v
zhode s normou UNI EN 11611) a zvaraéské rukavice (ktoré su v
zhode s normou UNI EN 12477), aby ste nevystavovali pokozku
ultrafialovému a infraéervenému Ziareniu, vznikajucemu pri
horeni obliku; ochrana sa musi vztahovat tiez na ostatné osoby

nachadzajtce sa v blizkosti obliku, a to pouzitim tienidiel alebo
neodrazovych zavesov.
- Hluénost: Ak je obsluha kazdod vy a hluku s Groviiou

rovnajucou sa alebo prevysujicou hodnotu 85db(A), je povinna
pouzivat vhodné prostriedky osobnej ochrany (tab. 1).

OO

- Prechod rezacieho prudu sposobuje vznik elektromagnetickych
poli (EMF) v okoli rezacieho obvodu.

Elektromagnetické polia mézu ovplyviiovat cinnost niektorych

zdravotnych zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych

protéz atd.).

Preto je potrebné prijat nalezité ochranné opatrenia voéi nositelom

tychto zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru

pouzitia systému rezama plazmou

Tento systé vyhovuj ziadavkam technického

standardu vyrobku, urceneho pre vyhradne pouzitie v priemyselnom

prostredi a na profesionalne ucely. Nie je zaru¢ené dodrzanie

akladnych dznych hodnét, tykajucich sa expozicie osob

elektromagnetickym poliam v domacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat nasleduju
elektromagnetickym poliam:
Pripevnit dva kable spolu, podla moznosti ¢o najblizsie.

Udrziavat hlavu a trup tela, <o mozno najdalej od rezacieho
obvodu.

Nikdy si neovijat kable okolo tela.

Nerezat, nachadzajic sa telom uprostred rezaciecho obvodu.
Udrziavat obidva kable na tej istej strane tela.

iaci kabel rezacieho prudu ku dielu uréenému na
rezanie, o najblizsie k realizovanému rezu.

Nerezat v blizkosti rezania pl
a pierat sa on ( al dial : 50cm).

Nenechavat feromagnetické predmety v blizkosti rezacieho
obvodu.

Minimalna vzdialenost d= 20cm (Obr. P).

- Zariadenie trledyA

Tento systé | vyhovuj ziadavkam technického
Standardu vyrobku urceneho pre vyhradne pouz v priemyselnom
prostrediana p! alne ucely. Nie je a elekt icka
kompatibilita v domaclch budovach a v budovach prlamo
pripojenych k napaj sieti nizkel pédtia, ktora zasobuj
budovy pre domace pouzitie.

e postupy, aby znizila expoziciu

Y

DALSIE OPATRENIA
UKONY REZANIA PLAZMOU:

- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym pradom;

- v obmedzenych priestoroch;

- pri zapalnych alebo vybusnych materialoch;
MUSIA byt vopred zh é ,0db
vyk kazdym v prif
v nidzovych pripadoch.
MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popisané
v 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové
zvaranie. Cast 9: Initalacia a pouzitie”,

MUSIA byt zakazané tkony rezania pokial je zdroj pridu drzany
obsluhou (napr. prostredmctvom remenov).

- MUSI byt zaka zvaranie ak je obsluha nad zemou, s vynimkou
pouzitia bezpecnostnych plosin.

UPOZORNENIE! BEZPECNOST SYSTEMU REZANIA PLAZMOU.

Len model pistole a vhodny zdroj priadu v stlade s hodnotami
uvedenymi v, TECHNICKYCH UDAJOCH” zarucuje, ze bezpecnostné
zariadenie odporicané vyrobcom bude Ucinné (systém
vzajomného blokovania).

NEPOUZIVAJTE iné pistole a prislusné spotrebné ¢asti.
NEPOKUSAJTE SA PRIPAJAT K ZDROJU PRUDU pistole vyrobené

nym vedlicim” a
i 0s6b vyskolenych pre zasahy

ani na nom nesediet’

pre postupy rezania alebo ZVARANIA odli$né od tych, ktoré su
uvedené v tomto navode.

- NEDODRZANIE TYCHTO PRAVIDIEL méze spdsobit VAZNE
nebezpecenstvo pre bezpecnost uzivatela a poskodit zariadenie.

ZVYSKOVE RIZIKA
- PREVRATENIE: Umiestnite zdroj prudu pre rezanie plazmou na
vodorovny povrch s nosnostou odpovedajucou danej hmotnosti; v
opacnom pripade (napr. na nakl Sk j podlahe, atd.)
hrozi nek enstvo prevra

) P

P

NESPRAVNE POUZITIE: pouziti
ucel ako je uvedené.

rezania pl. na iny

- Je zakazané dvihat systém pre rezanie plazmou bez predoslej
demontaze vsetkych spojovacich a privodnych kablov/potrubi.

- Je é vesat systém pre rezani za rukovat.
2.UVOD A ZAKLADNY POPIS

Jednofézovy, odvetravany systém pre rezania plazmou so stlacenym
vzduchom. Umoziuje rychle rezanie ocele, nehrdzavejiucej ocele,
galvanizovanych oceli, hlinika, medi, mosadze, atd., bez deformacie.
Cyklus rezania je aktivovany z pilotného obluka, ktory vznikne medzi
pohyblivou elektrédou a tryskou/plastom v dosledku skratu medzi tymito
dvomi ¢astami: tato technoldgia umoziuje okrem nepretrzitého rezania
aj rezanie mriezkovych a/alebo dierovanych plechov.

Regulacia prudu, od minima po maximum, dalej umoznuje zaistit vysoku
kvalitu rezania pri zmene hrubky a druhu kovu.

HLAVNE CHARAKTERISTIKY

Zariadenie na kontrolu napétia v pistoli.

- Zariadenie na kontrolu tlaku vzduchu a skratu v pistoli.
Termostaticka ochrana.

Ochrana zasahujuca pri chybajticom vzduchu (ak je stcastou).
- Prepétie, podpétie.

- Zobrazovanie tlaku vzduchu (ak je stcastou).

Ovlédanie chladenia pistole (ak je sticastou).

Interny vzduchovy kompresor (ak je stcastou).

STANDARDNE PRISLUSENSTVO

- Pistol na rezanie plazmou.

- Spojka pre pripojenie stlaceného vzduchu (ak je stcastou).
- Zemniaci kabel.

VOLITELNE PRISLUSENSTVO

- Suprava nahradnych elektrod-trysiek.

- Rezacia pistol so zvySsenym vykonom a vysokym priadom (ak je
sucastou).

Suprava nahradnych elektréd-trysiek pre pistol so zvysenym vykonom
a vysokym pradom (ak je sucastou).

- Suprava pre drazkovanie (ak je su¢astou).

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Zakladné udaje, tykajlce sa pouzitia a vlastnosti systému rezania plazmou,

su uvedené na identifikacnom $titku a ich vyznam je nasledovny:

Obr.A

1- Prislusnd EUROPSKA norma pre bezpecnost a konstrukciu strojov pre
oblukové zvaranie a rezanie plazmou.

2-  Symbol vnutornej Struktury stroja.

3-  Symbol postupu rezania plazmou.

4-  Symbol S: Informuje 0 moznosti rezania v prostredi so zvySenym
rizikom Urazu elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych
kovovych casti).

5-  Symbol napéjacieho vedenia:
1~: striedavé jednofazové napétie
3~: striedavé trojfazové napatie

6- Stupen ochrany obalu.

7- Technické Udaje napajacieho vedenia:

- U, :Striedavé napitie a frekvencia napdjania stroja (povolené
medzné hodnoty +10%):
= | e+ Maximélny prad absorbovany vedenim.
- |4 :Skutocny napéjaci prad.
8- Vlastnosti rezacieho obvodu:
- U, :Maximélne napatie naprazdno (rozopnuty rezaci obvod).
- 1,/U, : Prid a odpovedajice normalizované napétie, ktoré mézu
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byt strojom poskytnuté pocas rezania.

- X :Zatazovatel: Informuje o dobe, pocas ktorej moze stroj
dodavat odpovedajuci prid (v tom istom stlpci). Vyjadruje
sa v %, na zaklade 10-minutového cyklu (napr. 60% = 6
minut prace, 4 minaty prestavky; atd.).

Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v
prostredi), dojde k aktivécii tepelnej ochrany (stroj zostane
v pohotovostnom rezime, az kym sa jeho teplota nedostane
naspat do pripustného rozmedzia).

- A/NV-A/V:Poukazuje naregulacnt radu rezacieho pradu (minimalnu

maximalnu) pri odpovedajicom napéti obluku.

9-  Vyrobné ¢islo na identifikaciu stroja (nevyhnutné pre servisnt sluzbu,
objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie pévodu vyrobku).

10- == : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, s ktorymi je
potrebné pocitat na ochranu vedenia.

11- Symboly vztahujice sa k bezpe¢nostnym normam, vyznam ktorych
je uvedeny v kapitole 1,Zéakladné bezpecnostné pokyny pri zvarani
oblukom”.

Poznamka: Uvedeny priklad 3$titku ma len indikativny charakter

informujuci o symboloch a orienta¢nych hodnotach; presné hodnoty

technickych Udajov vasho systému rezania plazmou musia byt od¢itané
priamo z identifika¢ného stitku samotného stroja.

DALSIE TECHNICKE UDAJE:
- ZDROJPRUDU :vid'tabulka 1 (TAB. 1)
PISTOL : vid'tabulka 2 (TAB. 2)

H [ stroja je dena v tabulk

1(TAB.1).

4.POPIS SYSTEMU REZANIA PLAZMOU

Stroj je tvoreny hlavne vykonovymi modulmi v podobe integrovanych

obvodov optimalizovanych pre dosiahnutie maximélnej spolahlivosti a

znizenej udrzby.

(Obr. B)

1-  Vstup jednofazového napéjacieho vedenia, jednotka usmernovaca a
vyrovnavacie kondenzatory.

2-  Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovldda¢mi; meni usmernené
napatie na striedavé napatie s vysokou frekvenciou a vykonava
reguldciu vykonu v navéznosti na pozadovanu hodnotu rezacieho
pradu/napétia.

3- Vysokofrekvencny transformator: Primarne vinutie je napajané
zmenenym napatim privddzanym z bloku 2; jeho ulohou je
prisposobit napédtie a prid hodnotam potrebnym pre postup pri
rezani a stcasne galvanicky oddelit rezaci obvod od napéjacieho
vedenia.

4-  Sekundérny usmernovaci mostik s vyrovnavacou indukcnou cievkou:
Prepina striedavé napétie / prid dodavané sekundarnym vinutim na
jednosmerny prud / napétie s velmi nizkym vinenim.

5- Riadiaca a regulatna elektronika: vykonava okamziti kontrolu
hodnoty prechodnych javov rezacieho pridu a porovnéava ich
s hodnotou nastavenou obsluhou; moduluje impulzy riadenia
ovladacov IGBT vykonavajucich regulaciu.

Urcuje dynamickd odpoved pradu pocas rezania a dohliada na
bezpecnostné systémy.

KONTROLNE ZARIADENIA, NASTAVOVANIE A ZAPOJENIE
Predny panel (obr. C)
1- Pistol's priamym alebo centrali ym pripoj

- Tlacidlo pistole je jedinym ovladacim prvkom, prostrednictvom
ktorého je mozné ovladat zahdjenie a zastavenie rezania.

- Po uvolneni tla¢idla bude cyklus okamzite preruseny v
ktorejkolvek féze, s vynimkou udrzovania chladenia vzduchom
(dofuk).

- Nahodné ukony: suhlasny signédl zahajenia cyklu musi byt

aktivovany minimalne do prednastavenej doby.

Elektricka bezpeénost: funkcia tlacidla je znemoznena, ked na
hlave pistole NIE JE namontovany izola¢ny drziak trysky, alebo ked'
bol namontovany nespréavne.

2- Kabel spatného obvodu.

3- Ovladaci panel.

OVLADACI PANEL (obr. C1)

1- Otodny ovladac:
V ktoromkolvek rezime umozruje plynulé nastavenie pradu.
KOMPRESSOR

2- l| Cervena LED signalizacie uzatvorenia rozvodu stlateného
vzduchu (ak je sucastou).
Jej rozsvietenie upozornuje na prehriatie vinuti elektromotora na
kompresore stla¢eného vzduchu.

NI
3- Il/_g- ZIt4 LED signalizacie vieobecného alarmu alebo varovania
ohladom spotrebného materiélu pistole.
Jej rozsvietenie upozoriuje na prehriatie niektorej ¢asti vykonového
obvodu, alebo poruchy napajacieho napétia na vstupe (prepatie
alebo podpatie).
PREPATIE alebo PODPATIE: sluzi na zablokovanie stroja, ked' je
napéjacie napatie mimo rozsah * 15 % vzhladom k menovitej
hodnote.

Cinnost sa automaticky obnovi (pri si¢asnom zhasnuti Zltej LED)
po odstraneni priciny vyssie uvedenych porich a po névrate
kontrolovanych hodnét do pripustného rozmedzia.

Ked'uvedena LED blikd, informuje o nespravnej ¢innosti spotrebného
materidlu a pri¢inou moze byt:

- opotrebovanie spotrebného materialu;

- spotrebny material namontovany chybne alebo chyba;

- chybna pistol;

- prilis nizky tlak vzduchu alebo chybajuci tlak v pistoli.

Signalizacia bude ukoncena po vykonani spravneho cyklu rezania.

4- _@ ZIt4 LED signalizujlca, ze pistol je pod napatim.
Jej rozsvietenie informuje o aktivovani rezacieho obvodu (energia
privedena na vystup stroja):
Pilotny obltk alebo rezaci obluk je ZAPNUTY (,ON”).
Na vystup bude privedena energia pri stlaceni tlacidla pistole, ak nie
je aktivny Ziadny alarm.
Energia na vystup stroja nebude privedena v nizsie uvedenych
pripadoch:
- pri NEAKTIVOVANOM tlacidle pistole (podmienka
pohotovostného rezimu pri nizkej energetickej spotrebe);
pocas pridenia CHLADIACEHO VZDUCHU;
ked' pilotny obluk nebude preneseny na diel v priebehu
maximalne 2 sekund;
ked ddjde k preruseniu rezacieho obluka v dosledku prilis velkej
vzdialenosti pistole od dielu;
- v dosledku opotrebovania elektrédy alebo niteného oddialenia
pistole od dielu;
- prizésahu BEZPECNOSTNEHO systému alebo ALARMU.

5- w Zelena LED signalizacie pritomnosti napéjacieho napatia a
pomocnych obvodov pod napatim.
Kontrolné a pomocné obvody su napajané.

OVLADACI PANEL (obr. C2)

1- Otodny ovladac:
V ktoromkolvek rezime umoznuje plynulé nastavenie pradu.

NI

2- H/_g_ Z1t4 LED signalizécie vieobecného alarmu alebo varovania
ohladom spotrebnych materialov.
Jej rozsvietenie upozoriuje na prehriatie niektorej casti vykonového
obvodu, alebo poruchy napajacieho napétia na vstupe (prepatie
alebo podpatie).
PREPATIE alebo PODPATIE: slizi na zablokovanie stroja, ked je
napajacie napatie mimo rozsah + 15 % vzhladom k menovitej
hodnote.

Cinnost sa automaticky obnovi (pri si¢asnom zhasnuti Zltej LED)
po odstraneni pri¢iny vyssie uvedenych porich a po ndvrate
kontrolovanych hodnét do pripustného rozmedzia.

Ked'uvedena LED blika, informuje o nespravnej ¢innosti spotrebného
materidlu, pricinou moze byt:

- opotrebovanie spotrebného materialu;

- spotrebny material namontovany chybne alebo chyba;

- chybna pistol;

- prilis nizky tlak vzduchu alebo chybajuci tlak v pistoli;

Signalizacia bude ukoncena po vykonani spravneho cyklu rezania.

3- v ZIta LED signalizujica poruchu vzduchu alebo chybajuci
vzduch.
Jej rozsvietenie informuje o poruche v rozvode stlateného vzduchu;
tento stav nemusi byt spdsobeny iba s vnitornou netesnostou, ale
pri¢inou moze byt pripojenie alebo zdroj.

4- ZIt4 LED signalizujuca, ze pistol je pod napéatim.
Jej rozsvietenie informuje o aktivovani rezacieho obvodu (energia
privedena na vystup stroja):
Pilotny obltk alebo rezaci obluk je ZAPNUTY (,ON*).
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Na vystup bude privedena energia pri stlaceni tlacidla pistole, ak nie
je aktivny Ziadny alarm.

Energia na vystup stroja nebude privedena v nizsie uvedenych
pripadoch:
- pri NEAKTIVOVANOM tlacidle pistole (podmienka
pohotovostného rezimu pri nizkej energetickej spotrebe);

pocas pradenia CHLADIACEHO VZDUCHU;

ked' pilotny oblik nebude preneseny na diel v priebehu
maximalne 2 sekund;

ked ddjde k preruseniu rezacieho obluka v dosledku prilis velkej
vzdialenosti pistole od dielu;

- v doésledku opotrebovania elektrody alebo nuteného oddialenia
pistole od dielu;

pri zdsahu BEZPECNOSTNEHO systému alebo ALARMU.

5- Zelena LED signalizujica pritomnost napajacieho napatia a
pomocnych obvodov pod napéatim.
Kontrolné a pomocné obvody st napajané.

6- Otoény ovladac pre volbu REZIMOV
Umoznuje zvolit nasledujlice prevadzkové rezimy:

m Rezim nepretrzitého rezania kovov.

LF

oo Rezim oblikového rezania, udrziavany aj mimo presunu
dielu (rezanie mriezok alebo nesuvislych plechov).

Rezim povrchovej tpravy zvarov, vhodny pre pouzitie
s pistolou, vybavenou spotrebnym materidlom pre DRAZKOVANIE
(odstranovanie, tvarovanie kovu roztavenim).

7 - LED zobrazovania tlaku vzduchu na digi i

Okolo stroja udrzujte volny priestor minimalne 250 mm.
UPOZORNENIE! Umiestnite stroj na rovny povrch
A s fou, ktora je d ¢na pre jeho hmotnost, aby sa
neprevratil, alebo aby nedoslo k jeho nebezpecnym
presunom.

ZAPOJENIE REZACIEHO OBVODU

Pripravte rozvod stlaceného vzduchu s minimélnym tlakom a prietokom,
ktoré su uvedené v tabulke 2 (TAB. 2).

Montaz a pripojenie reduktora tlaku (OBR. G).

DOLEZITA INFORMACIA!

Neprekracuje maximalny privodny tlak 8 bar.Vzduch s vysokou vlhkostou
alebo s velkym obsahom oleja moze spdsobit nadmerné opotrebovanie
spotrebnych dielov, alebo dokonca poskodenie pistole. V pripade
pochybnosti o kvalite dodavaného stlaceného vzduchu sa odporuica
pouzit vysusac vzduchu, ktory je potrebné nainstalovat pred vstupnym
filtrom. Prostrednictvom hadice pripojte rozvod stlaceného vzduchu ku
stroju, s pouzitim

spojok z prislusenstva, uréenych pre montéaz na vstupny filter vzduchu.
Zapojenie zemniaceho kabla rezacieho pridu.

V tabulke 1 (TAB. 1) st uvedené hodnoty odporicané pre zemniace kable
(v mm?) na zaklade maximalneho pridu dodévaného strojom.

Pripojte kabel spdtného obvodu pridu k rezanému dielu

alebo ku kovovému pracovnému stolu, pricom dodrzte nasledujice
opatrenia:

Skontrolujte, ¢i bol vytvoreny dokonaly elektricky kontakt a hlavne,
¢i boli odstranené plechy s izola¢nymi, zaoxidovanymi vrstvami
a podobnymi vrstvami.

Pripojte uzemnenie ¢o najblizsie k oblasti rezania.

- Pripojenie zemnenia ku kovovym konstrukciam, ktoré netvoria stcast
rezaného dielu, moze byt nebezpecné a moze negativne ovplyvnit i
samotné rezanie.

Nepripajajte zemnenie na cast dielu, ktord ma byt odstranena.

(o] (o]

22 = Poskytuje udaj o nameranom tlaku v redlnom case
(zelend LED = optimélny tlak, ZIté LED = nedostatocny alebo
nadmerny tlak).

8- Tlacidlo VZDUCH

Po stlaceni tohto tlacidla bude vzduch dalej vychadzat z
pistole po urcent dobu priblizne 20 s (umoznuje ochladenie pistole
a/alebo nastavenie vzduchu do optimélneho rozsahu).

ZADNY PANEL (obr. D)

1- Napajaci kabel.

2- Hlavny vypinacO-I
1 (ZAP) Generétor je pripraveny pre ¢innost.

3- Regulator tlaku (stlaceného vzduchu plazmy) pre manualne
nastavenie s tlakomerom, ak je sucastou.

4- Otocny ovladac reduktora tlaku (ak je sucastou).

5- Spojka pre pripojenie rozvodu stlaceného vzduchu (ak je sti¢astou).

5.INSTALACIA
UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU
A MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTOM SYSTEME
ZVARANIA PLAZMOU, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO
ROZVODU.
ELEKTRICKE PRIPOJENIA MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM ALEBO KVALIFIKOVANYM TECHNIKOM.

MONTAZ
Rozbalte stroj a namontujte oddelené ¢asti, nachadzajucich sa v obale.
Montaz zemniaceho kabla-kliesti (obr. E)

SPOSOB DVIHANIA STROJA

Vsetky stroje popisané v tomto navode musia byt dvihané s pouzitim
prislusnej rukovate alebo popruhu z prislusenstva, ur¢eného pre dany
model.

Spdsob montaze popruhu (OBR. F).

UMIESTNENIE STROJA

Urcte miesto na instalaciu stroja a to tak, aby sa v blizkosti otvorov pre
vstup a vystup chladiaceho vzduchu nenachédzali prekéazky; pritom sa
uistite, Ze nebude dochadzat k nasavaniu vodivého prachu, korozivnych
vyparov, vlhkosti, atd.

Zapojenie pistole na rezanie plazmou (obr. H) (ak je sticastou).
Vlozte koncovku, samca, pistole do centralizovaného konektora,
umiestneného na celnom paneli stroja, pricom dbajte na dodrzanie
polarity. V smere hodinovych ruciciek zaskrutkujte na doraz poistnu
kruhovt maticu, kvoli zaisteniu prechodu vzduchu a pridu bez strat.
Niektoré modely st dodané s pistolou uz pripojenou ku zdroju pradu.
DOLEZITA INFORMACIA!

Pred zahajenim rezania skontrolujte spravnu montaz spotrebnych dielov
na hlave pistole, v sulade s informéaciami uvedenymi v kapitole ,UDRZBA
PISTOLE",

A UPOZORNENIE!

BEZPECNOST SYSTEMU REZANIA PLAZMOU.

Len model pistole a vhodny zdroj prudu v sulade s hodnotami
uvedenymi v TAB. 2 zaruuje, Ze bezpecnostné zariadenie
odporicané vyrobcom bude Gcinné (systém vzajomného
blokovania).

- NEPOUZIVAJTE iné pistole a prislusné spotrebné ¢asti.

- NEPOKUSAJTE SA PRIPAJAT K ZDROJU PRUDVU pistole uréené pre

iné druhy ia alebo zva ako je é vtomto d
Nedodrzanie tychto pokynov méze spdsobit vazne nebezpecenstvo
pre uzit la a méze poskodit zariad,

PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEJ SIETE

- Pred kazdym elektrickym zapojenim skontrolujte, ¢i menovité Gdaje
prudu na stitku odpovedaju napatiu a frekvencii elektrického rozvodu,
ktory je k dispozicii v mieste instalacie.

Zdroj pridu musi byt pripojeny vyhradne k napdjaciemu systému
s uzemnenym nulovym vodi¢om.
Kvoli  zaisteniu ochrany proti
nadprudové relé typu:

Typ A( ) pre jednofazové stroje.

nepriamemu dotyku, pouzivajte

Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
odportcame vam pripojit zdroj pridu k bodom rozhrania napajacieho
rozvodu s impedanciou nepresahujicou hodnotu uvedenu v tabulke 1
(TAB. 1).

Systém rezania plazmou nesplia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-
12.

Pri pripojeni k verejnej napéjacej sieti instalatér alebo uzivatel zodpovedd
za overenie, ¢i je mozné systém rezania plazmou pripojit (podla potreby
musi konzultovat spravcu rozvodnej siete).

Zastrcka a zasuvka.

Pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastr¢ku (3F+UZ.) vhodnej
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pridovej kapacity a pripravte sietovl zasuvku vybavenu poistkami
alebo automatickym isticom; prislusny zemniaci kolik bude musiet byt
pripojeny k zemniacemu vodicu (Zltozeleny) napéjacieho vedenia.
V tabulke 1 (TAB. 1) st uvedené odportcané hodnoty pomalych poistiek,
vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej menovitej
hodnoty pridu dodédvaného zvaratkou a na ziklade menovitého
napéjacieho napatia.
UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie
A upozorneni bude mat za nasledok
d bezpe¢i ého systému navrt vyrobcom (triedy
0sdb (napr. zasah elektrickym

uvedenych

), s naslednym vaznym ohr

pradom) a majetku (napr. poziar).

6. REZANIE PLAZMOU: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

Zakladom rezania plazmou je plazmovy obluk.

Plazma je tvorena plynom ohriatym na mimoriadne vysoku teplotu a
ionizovanym tak, aby sa stal elektricky vodivym.

Tento proces rezania pouziva plazmu na prenos elektrického obluka na
kovovy diel, ktory je teplom roztaveny a oddeleny.

Pistol' pouziva stlaceny vzduch doddvany zo samostatného privodu,
pri¢com je oddeleny aj privod plynu plazmy a chladiaceho a ochranného
plynu.

Zapalenie pilotného obluka.

Zahéjenie cyklu je urcené pilotnym pradom, ktory pretekd medzi
elektrédou (s polaritou -) a tryskou pistole (polarita +), a zahajenim
prietoku vzduchu, kedy déjde k skratu medzi tymito dvomi dielmi.

Po naslednom priblizeni pistole k rezanému dielu, pripojenému k polarite
(+) zdroja prudu, bude pilotny oblik preneseny a bude vytvoreny
plazmovy oblik medzi elektrédou (-) a samotnym dielom (rezaci obluk).
Pilotny oblik bude zruseny akonahle dojde k vytvoreniu rezacieho
oblika medzi elektrédou a dielom.

Doba udrziavania pilotného oblika je z vyroby nastavend na 2 s (4
sekundy v rezime DRAZKOVANIA).

Ak nedojde k prenosu v priebehu tejto doby, cyklus bude automaticky
zablokovany, s vynimkou udrziavania chladiaceho vzduchu.

Na zahajenie nového cyklu je potrebné uvolnit tlacidlo pistole a znovu
ho stlacit.

Pripravné ukony.

Pred zahajenim rezania skontrolujte spravnu montaz spotrebnych dielov

na hlave pistole, v stlade s informaciami uvedenymi v kapitole ,UDRZBA

PISTOLE"

Zapnite zdroj prddu a nastavte rezaci prdd (OBR. C1-1 a C2-1) na

zaklade hrubky a druhu rezaného kovového materialu.

- Ak je sucastou, stlacte tlacidlo vzduchu (obr. C-2), ¢im ddjde k privodu

vzduchu.

Nastavte tlak vzduchu v zavislosti od pouzitej pistole (TAB. 2).

- Vykonajte nastavenie oto¢nym ovlddacom: Potiahnite ho smerom

nahor kvéli odisteniu a potom nastavte tlak otdcanim na hodnotu

uvedent v TECHNICKYCH PARAMETROCH PISTOLE.

Odcitajte pozadovani hodnotu na tlakomeri a zatlacte oto¢ny ovladac,

aby ste zaistili nastavent hodnotu.

- Prirodzene odstavte privod vzduchu, aby ste umoznili odvedenie
pripadného kondenzatu, ktory sa méze nahromadit v pistoli.

V pripade, ked'tla¢idlo vzduchu nie je stcastou, tato faza nastavovania

bude vykonana stlacenim a uvolnenim tlacidla pistole, aby i v tomto

pripade doslo k privedeniu vzduchu.

Rezanie (obr. I).

- Drite pistol' kolmo k rezanému materialu a dotknite sa tryskou dielu.

Stlacte tlacidlo pistole a priblizne po 1 sekunde dojde k zapéleniu

pilotného obldka.

- Pri vhodnej vzdialenosti dojde k okamzitému prenosu pilotného

obluka na diel s ndslednym zapalenim rezacieho obluka.

Presufite pistol na povrch dielu, pozdfz idedlnej ¢iary rezu,

pricom postupujte plynule.

- Prisposobte rychlost rezania hrubke a zvolenému pridu a kontrolujte
pritom, ¢i obluk vychadzajuci zo spodnej ¢asti dielu ma sklon priblizne
15° vodi zvislej rovine v smere opa¢nom k smeru posunu.

Dierovanie (obr. L).

Tento rezim umoznuje dierovanie alebo zahajenia rezania uprostred
dielu.

Zapélte obluk s pistolou naklonenou priblizne o 30° a postupnym
pohybom ju premiestnite do polohy kolmej voci rezanému materiélu.
Tento postup zabrafuje navratu obliku alebo poskodeniu otvoru
roztavenymi ¢asticami, rychlym znizenim ich funkénosti.

Dierovanie dielu s hribkou az do 25 % maximalnej hrabky

netginnost

pouzivaného rozsahu méze byt vykonané priamo.

Rezanie rostov (ak je suéastou).
Pre rezanie dierovanych plechov alebo plechovych rostov je vhodné
aktivovat uvedent funkciu.
Zvolte rezim rezania rostov oto¢nym ovlddacom ,volba rezimov” (obr.
C-2).
Na zaver rezania dojde pri pridrzani tlacidla pistole v stlatenom stave
automaticky k zapaleniu pilotného obluka.
Tuto funkciu pouzivajte len v pripade potreby, kvoli zabraneniu
zbyto¢nému opotrebovaniu elektrédy a trysky.

UPOZORNENIE! V tomto rezime sa odporuca pouzivat
A elektrody a trysky Standardnych rozmerov. V 3pecifickych

kach by pouzitie predizenych elektréd a trysiek

mohlo sposoblt prerusenie rezacieho obltka.

7.UDRZBA
UPOZORNENIE! PRED VYKONAVANIM UKONOV UDRZBY SA
A UISTITE, ZE JE SYSTEM REZANIA PLAZMOU VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACE) SIETE.

RIADNA UDRZBA
OPERACIE RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA.

PISTOL (obr. M)
Pravidelne, v zavislosti od intenzity pouzivania, skontrolujte stav
opotrebovania sucasti pistole, suvisiacich s plazmovym oblikom.
Interval vymeny spotrebného materialu zavisi od réznych faktorov: ako je
uvedené v odseku,NAJBEZNEJSIE CHYBY REZANIA.
1- Drziak trysky.
Odskrutkujete ho manualne z hlavy pistole. Dokonale ho vycistite
alebo vymernite, ak je poskodeny (opalenia, deformacie alebo
praskliny). Skontrolujte neporusenost horného kovového sektoru
(akény ¢len bezpecnosti pistole).
2- Tryska/Odsavac.
Skontrolujte opotrebovanie priechodu plazmového oblika a
povodny, alebo ak je zdeformovany, trysku vymente. Ked' st povrchy
mimoriadne zaoxidované, vycistite ich jemnym brisnym papierom
(obr. N).
3- Kruazok na distribtciu vzduchu / Diftizor.
Skontrolujte, 3i sa na hiom nevyskytuji opélenia alebo praskliny,
alebo ¢i nie su upchaté otvory pre priechod vzduchu. Ak je
poskodeny, okamzite ho vymerite.
4- Elektréda.
Elektrédu vymenite, ked hibka krateru, tvoriaceho sa na vyZzarovacom
povrchu, dosiahne priblizne 1,5 mm (OBR. O).
5- Telo, rukovit a kabel pistole.
Obvykle tieto casti nevyzaduji mimoriadnu udrzbu, s vynimkou
pravidelnej Udrzby a dokladného vycistenia, ktoré je potrebné
vykondvat bez pouzitia akychkolvek rozpustadiel. Pri zisteni
poskodenia izolacie, ako su trhliny, praskliny a opalenia alebo
uvolnenia elektrickych vedeni, pistol neméze byt dalej pouzivana,
pretoZe nie st splnené bezpecnostné poziadavky.
V tomto pripade oprava (mimoriadna Gdrzba) neméze byt vykonand
na mieste, ale musi byt zverena autorizovanému servisnému
stredisku, ktoré je schopné po realizacii opravy vykonat Specidlne
kolaudaéné skusky.
Na udrziavanie pistole a kdbla vo funkénom stave je potrebné prijat
niektoré opatrenia:
- Zabrante styku pistole a kabla s teplymi alebo rozpalenymi
Castami.
- Nezatazujte nadmerne kébel v tahu.
Nedovolte, aby bol kébel polozeny na ostrych hranich alebo
abrazivnych povrchoch.
Ked' je kébel dlh$i ako potrebujete, navifite ho do zavitov
s pravidelnou dizkou.
Neprechadzajte po kabli Ziadnym prostriedkom a nesliapte po
fiom.
UPOZORNENIE! Pred realizaciou lub Iného zasah
A na pistoli, nechajte pistol' vychladnit najmenej na
uroven ,chladiaceho vzduchu”.
- Svynimkou $pecifickych pripadov sa odportica nahradit elektrodu
atrysku sucasne.
Dodrzujte poradie montaze casti pistole (opacné ako pri
demontazi).
- Venujte pozornost montazi distribu¢ného krazku v spravnom
smere.
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- Vykonajte spatnti montaz drziaka trysky, jeho zakrdtenim na
doraz, s miernym posobenim sily.

- V Zziadnom pripade nemontujte drziak trysky bez vopred
vykonanej montaze elektrédy, distribu¢ného krizku a trysky.

- Nenechévajte pilotny obluk zbyto¢ne zapnuty vo vzduchu, aby

nedochadzalo k zbyto¢nému opotrebeniu elektrody, difizora a

trysky.

Nedotahuijte elektrodu nadmernou silou, pretoze by mohlo déjst

k poskodeniu pistole.

Vcasnost a spravny postup pri kontrolach spotrebnych casti

pistole st nevyhnutnym predpokladom bezpecnosti a funkénosti

systému rezania.

- Prizisteni poSkodenia izolacie, ako st trhliny, praskliny a ohoreniny
alebo uvolnenie elektrickych spojov, pistol nemoze byt dalej
pouzivand, pretoze bezpecnostné podmienky nie si v takomto
pripade splnené. Oprava v ramci mimoriadnej udrzby nemoéze
byt vykonana na mieste, ale musi byt zverena autorizovanému
servisnému stredisku, ktoré je schopné po realizacii opravy
vykonat 3pecialne kolaudacné skusky.

Filter stla¢éeného vzduchu (obr. G).

- Filter je vybaveny automatickym vypustanim kondenzatu, pri kazdom
jeho odpojeni od rozvodu stlaceného vzduchu.

- Pravidelne kontrolujte filter; ak sa v nddobke nachadza voda, je mozné
ju manualne vypustit zatlacenim vypustacej spojky smerom nahor.

- Ked'je filtra¢na naplih mimoriadne $pinava, je potrebné ju vymenit, aby
sa zabranilo nadmernému poklesu tlaku.

MIMORIADNA UDRZBA
UKONY MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM technik ALEBO tect S KVALIFIKACIOU
V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, A V SULADE S TECHNICKOU
NORMOU IEC/EN 60974-4.

f UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV STROJA A

PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE STROJ

VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.
Pripadné kontroly vykonavané na stroji pod napatim mézu sposobit
zasah elektrickym pridom sposobeny priamym dotykom casti pod
napatim.
Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro stroja a odstranujte prach nahromadeny
na transformdtore, usmernovaci, induktancii a rezistoroch, prddom
suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).
Zabrante, aby stlaceny vzduch nebol smerovany na elektronické karty;
karty cistite velmi jemnou kefkou alebo vhodnymi rozpustadlami.
Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i st elektrické spoje dostatocne
dotiahnuté a ¢i je kabeldz bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.
- Skontrolujte neporusenost a tesnost rirok a spojok rozvodu stlaceného
vzduchu.
Po ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov
stroja a dotiahnite na doraz upevnovacie skrutky.
- Vziadnom pripade nez¢nite rezat s otvorenym strojom.
Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vietky zapojenia kablov a
vratte ich do pévodného stavu, pricom dbajte, aby nepridli do styku
s pohybujicimi sa stc¢astami alebo so stc¢astami, ktoré mézu dosiahnut
vysoké teploty. Upevnite vietky vodice stahovacimi paskami ako to
bolo v pévodnom stave a dostatoc¢ne vzéjomne oddelte pripojenia
primédrneho vinutia transformatora od nizkonapéatovych vodicov
sekundarneho vinutia.
Pouzite vietky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej
konstrukcie.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A TIEZ PRED VYKONANIM

SYSTEMATICKEJ KONTROLY, SKOR, AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE

STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- Nie je rozsvietend LED signalizujica aktivaciu tepelnej ochrany

sposobenu prepétim, podpétim alebo skratom.

Uistite sa, ¢i ste dodrzali menovitd hodnotu pomeru zékladného a

pulzného prudu; v pripade aktivacie termostatickej ochrany vyckajte

na ochladenie zariadenia prirodzenym spdsobom, skontrolujte ¢innost

ventilatora.

Skontrolujte napajacie napétie: ak je hodnota prili$ vysoka alebo prilis

nizka, stroj zostane zablokovany.

Skontrolujte, ¢i na vystupe stroja nie je skrat: v takom pripade odstrante

jeho pricinu.

- Skontrolujte, ¢i je spravne vykonané zapojenie rezacieho obvodu, so
zvlastnym doérazom na pripojenie zemniacich kliesti k dielu (¢i medzi

kliestami a dielom nie je izolacny material, napr. lak).

NAJBEZNEJSIE PORUCHY REZANIA
Pocas rezania sa mozu vyskytnut nedostatky, ktoré nie je mozné obvykle
prisudit porucham cinnosti zariadenia ale inym prevadzkovym aspektom,
ako su:
a- Nedostato¢ny prienik alebo nadmerna tvorba struskovych
vtrasenin:
- Prili$ vysoka rychlost rezania.
- Prili$ naklonena pistol.
- Nadmerna hrubka dielu alebo prili$ nizky rezaci prad.
- Nevhodny tlak-prietok stlaceného vzduchu.
- Opotrebovana elektréda a tryska pistole.
- Nevhodny hrot drziaka trysky.
b- Zlé zapal ie rezacieho oblul
- Opotrebovana elektréda.
- Zly kontakt svorky zemniaceho kébla.
c- Prerusenie rezacieho obluku.
- Prili$ nizka rychlost rezania.
- Prilis velka vzdialenost pistole od dielu.
- Opotrebovana elektréda.
- Aktivacia ochrany.
d- kil é rezanie (r
- Nespravna poloha pistole.
Asymetrické opotrebovanie otvoru trysky a/alebo nespravne
vykonana montaz casti pistole.
- Nevhodny tlak vzduchu.
e- Nadmerné opotrebovanie trysky a elektrody:
- Prili$ nizky tlak vzduchu.
- Kontaminovany vzduch (vlhkost, olej nebo iné kontaminanty).
- Poskodeny drziak trysky.
- Nadmerny pocet zapaleni pilotného obluku vo vzduchu.
Prilis vysoka rychlost pri navrate roztavenych castic na Casti
pistole.
- Priemernd dizka rezu.
Kvalita vzduchu (pritomnost
kontaminantov).
- Dierovanie kovu alebo rezanie pocinajuc od okraja.
- Nevhodna vzdialenost pistol-diel pri rezani.

ktoré neprebieha kolmo):

vlhkosti alebo

oleja, inych
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HASZNALATI UTASITAS

FIGYELEM! A PLAZMAVAGO BERENDEZES HASZNALATA ELOTT
FIGYELMESEN OLVASSA EL A HASZNALATI UTASITAST!
CELRA KESZULT PLAZMAVAGO

PROFESSZIONALIS ES IPARI

a védelmet ki kell terj i a hegesztéiv kozelében tartézkodo
egyéb személyekre is nem visszaveré arnyékolasok vagy
védofiiggonyok hasznalataval.
- Zajszint: Ha rendkiviil intenziv vagasi miiveletek miatt 85db(A)-
nek megfelelé vagy annal nagyobb egyéni kitételi szint (LEPd)
lelhetd, akkor a megfelelé egyéni védéeszk6zok h al.
kotelezé (1. Tabl.).

ZO®AOGO®

BERENDEZESEK - A vaguaram athaladasa a vagéaramkor kornyeken lokalizalt,
elekt: terek (EMF) keletk

1. A PLAZMAIVES VAGAS ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI Az elektromag terek néhéany orvosi késziilékkel (pl. Pace-

Akezelooonekkello|nformacwb|rtokaban keII lennie a pl ago maker, léleg 6k, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak

berendezés biztos h az ivh é Az ilyen késziilékeket visel6k szama gfelelé 6vintézkedésel

folyamatalval és az azzal osszefuggo technikakkal kapcsolatos kell hozni. Peldaul meg keII tiltania g ago rend: h |

kocka krél, a védelmi r balyokrol és a vészhelyzetben térségé kozeli

alkalmazandé eljarasokrol. Ezapl ag6 rend: gfelel azon miiszaki termékszabvanyol

(Vegyeﬁgyelembe az“EN 60974-9: ivheg 6 berend k. 9.rész: ko Iményeinek, amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben,

Létesités és i " szabvanyt is). professzionalis célbél valé, kizarélagos felhasznalast. Nem

7N

- A vagoéaramkorrel valé kozvetlen érintkezés elkeriilendd; a
plazmavago berendezés altal létrehozott iiresjarasi fesziiltség
néhany helyzetben veszélyes lehet.

- A vagéaramkor kabeleinek csatlak

biztositott azon hatarértékeknek valé megfelelés, amelyek a
haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valé
kitételére vonatkoznak.

A kezelonek a kovetkezé eljarasokat kell alkalmaznia az
elektromagneses tereknek valo kitétel csokkentése érdekében:

az ellendrzési és javitasi tiveletek végrehajtasal a
vagoberendezesnek k|kapcsolt allapotban kell Iennie és
kapcsolatat az lla alézattal meg keII ki

- A : Ih alédott r J4c P

- Rogzitse egyiitt, egy aleheté legkozelebk a ket kabelt
Tartsa a fejét és a torzsét a lehetd legtavolabb a vagéa Srtol.
Soha ne csavarja a kabeleket a teste koré.

- Ne végjon ugy, hogy a teste a vagéaramkor kozott van. Tartsa

a plazmavago berendezést ki kell kapcsolnl és kapcsolatat az
aramellatasi halozattal meg kell szakltam

- Azelektromos 6 j a
normak és szabalyok altal el6iranyzottaknak megfeleléen kell
megtorténnie.

Kk a hi 2 vidal

h
elés végr

ét kabelt a képest ugy azoldal
Csatlakoztassa a vagéaram visszavezetoé kabelet a vagasra szant
kadarabhoz a leheté legkozelebb a |
Ne vagjon a plazmavago rendszer mellett arra tlve vagy annak
( avolsag: 50 cm).
Ne hagyjon ferromagneses targyakat avagoéaramkor kozelében.

- A plazmavago berendezés klzarolag foldelt, nulla
a | rel lehet 6 pcsolva.
hogy az aramellatas konnektora

- Meg kell gy6zédni arrol,
Kifoaastalanul csatlakozil

g d=20cm (P abr.).

- t:

9 a foldelésh
- Tilos a pl agé berendezé dves, nyirkos kornyezetben - Aosztalya berendezes
vagy es6s idében valé hasznalata. Ez a pl go r gfelel azon liszaki termékszak
- Tiles olyan kabelek hasznalata, melyek igetelé ! Imé amely hatarozza az ipari kornyezetben,
megrongalédott vagy csatlakozasa meglazult. professzwnalls célbél valé, klzarolagos felhasznalast. Nem
t az elektroma patibilitasnak valé megfelelése

- Nem hajthato vegre vagas olyan tartalyoknn, edenyeken vagy

c lyek gy y toly vagy
kat tartal k vagy tartall hattak
- Elkerulendo a klortartalmi oldoszerekkel tisztitott anyagokkal
vagy a toldé ek kozelében torténd

- Tilos a nyomas alatt all6 tartalyokon valé vagas.
- A munkateriilet kdrnyékéroooooool minden gyulékony anyag
eltavolitando (pl. fa, paplr, rongy, stb ).

a lakéépiiletekben és a haztartasi célu hasznalatra az épiileteket
ellato, kisfesziiltségii taphalézathoz kozvetleniil csatlakoztatott
épiiletekben.

KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK
AZON PLAZMAVAGASI MUVELETEKET melyeket

- Bl i kell a g ést vagy a p
letek kovetkezték :Iott fiistok eltavolltasara
Ikal kozoket; szi ik galat sziikséges a vagasi
letek kovetk ében képzodott fiistok expozicios hatarainak
gbecslését azok lének, koncentracidjanak és

maganak az expozicié idétartamanak fiiggvényében.

POL @O

- A plazmavagé p|sztoly favokajatol, a

Kalandé

- Olyan kornyezetben,ahol aza ly gnovelt;

- Kozvetlenii édos teriiletel

- Gyilékony vagy robbanékony anyagok jelenlétében kel
Egy “Felel6s szakértének” KELL elé értékelnie és mindi
mas —vészhelyzet esetére kiképzett élyek jelenlétét

kell végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az “EN 609749 fvhegeszté berendezések.
9. rész: Létesi és bvany 7.10; A.8; A.10
pontjaiban Ielrt, muszakl védelmi eszkozoket.
TILOS a pl. liveletek elvégzése akkor, amikor az
aramforrasta kezelo tartja (pI szuak segitségével).

TILOS hogyapl. g ket a féldrél fel | ka
kivéve hak kezelédobogon tartézkodik.
FIGYELEM‘ APLAZMAVAGO BERENDEZES BIZTONSAGI SZABALYAI.
Csak az eI0|rt vagopisztoly modell és az aramforrassal valo,

darabtdl és a kozelb hely t (i kozelithetd) esetleges
fémalkatrészektél valé felel6 elektromos szigetelést kell
alkalmazni.

A munkalatokat a célhoz el6iranyzott k labbelit, fejfed6
viselve és felhagédeszkan vagy szi l6sz6nyegen allva kell
elvégezni.

- Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabva |

a “MUSZAKI ADATOK” bekezdésben
megjeloltek szerint garantalja azt hogy a gyarté altal elGirt
',' szerk k | y gyenek (belsé blokkrész

megfelelo sziirékkel, amelyek az UNI EN 175 szahvanynak

e).

- NE HASZNALJON a vagépisztolytél kiilonboz66 gyartmanyd,

foleld vada kokra vagy f ’r'-
H alj feleld, tiizall6 védéruh (ami az UNI EN
11611- nek megfelel) és hegeszto kesztyiit (am| az UNI EN 12477-
nek megfelel), délyozva a bér felha k kité a
h

t, ultraibolya és infravoros sugaraknak;

6iv altal ger

alodasnak kitett alkatrészeket.
NE KiSERELJE MEG olyan vagépisztolyok CSATLAKOZTATASAT AZ
ARAMFORRASHOZ, amelyek a jelen hasznalati utasitasban nem
eléirt vagasi vagy HEGESZTESI folyamatokhoz késziiltek.
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- A JELEN SZABALYOK FIGYELMEN KiVOL HAGYASA KOMOLYAN

szély i a felk 0 testi épségét és megkarosithatja a
berendezést.
EGYEB KOCKAZATOK
- FELBORULAS: helyezze a p ag6 aramforrast a to énel

megfelel6 teherbirasu, vizszintes feluletre, ellenkezs esetben (pl.
lejtos, kiilonvalé padlézatok stb...) a felborulas veszélye fennall.

NEM MEGFELELO HASZNALAT:
hasznalata veszélyes barmilyen,

a plazmavagé berendezés
nem eldiranyzott miivelet

végrehajtasara.
- Tilosay ago b dezés fel, lé yiben el6zéleg
nem szereltek k| inden 6 koto- vagy tapkabelt/csé al

Tilos a plazmavagé
felakasztani.

berendezést a fogantyujanal fogva

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Egyfazisd, ventillalt, siritett leveg6s plazmavago berendezés. Gyors és
alakvaltozas nélkili vagast tesz lehetévé acélon, inox acélon, galvanizalt
acélokon, aluminiumon, vorosrézen, sargarézen, stb.

A végasi ciklust egy pilotiv aktivalja, amely a mozgd elektroda és a
plazmavagé pisztoly fuvoka/pajzs kozétt jon létre a két elem kozotti
rovidzarlati dram hataséra: ez a technoldgia lehet6vé teszi a folyamatos
vagason kiviil a récsos és/vagy lyukacsos lemezek vagasat is.

Ezenkivil az aram minimumtél maximum értékig torténé szabalyozasa
kivalé minéségli vagas biztositasat engedélyezi a fém vastagsaganak és
tipusanak véltozasaval.

ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

- Vagopisztoly feszultség-ellenérzo szerkezet.

Leveg6nyomas, vagopisztoly rovidzarlat ellenérzé szerkezet.
Termosztatikus védelem.

- Levegéhiany elleni védelem (ahol el&irt).

- Tulfesziiltség, fesziltségesés.

Légnyomas megjelenitése (ahol eldirt).

Vagopisztoly hités vezérlé (ahol el&irt).

- Belsé légkompresszor (ahol elGirt).

SZERIA KIEGESZITOK

- Plazmavégé pisztoly.

- Csatlakozo s(iritett leveg6 bekotéséhez (ahol el6irt).
- Foldkabel

IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Tartalék fuvoka-elektroda készlet.

- Nagyfesziiltségu, erésitett plazmavagé pisztoly (ahol el6irt).

- Tartalék favoka-elektroda  készlet  nagyfesziltségu,
plazmavago pisztolyhoz (ahol el&irt).

- Gouging készlet (ahol el6irt).

erdsitett

3. MUSZAKI ADATOK
ADAT-TABLA
A plazmavagé berendezés hasznélatéra és teljesitményére vonatkozo,
alapvet6é adatok a karakterisztikak tabldzataban vannak feltintetve a
kovetkezd jelentéssel:
A abr.
1- Az ivhegeszté és a plazmavagd gépek biztonsagara és gydrtasara
vonatkozé EUROPAI szabvany.
2- A gép belsé szerkezetének jele.
3- A plazmavégas folyamatanak jele.
4- S jel: Azt jeldli, hogy végrehajtasra keruilhetnek vagasi miveletek
olyan kornyezetben is, ahol az dramiités megnovelt veszélye all fenn
(pl. nagy fémtomegek kdzvetlen kdzelében).
5- Az aramellatas vezetékének jele:
1~: egyfazisu valtozo fesziiltség
3~: hdromfazisu valtozoé fesziltség
6- A burkolat védelmi szintje.
7- Az aramellatasi vezeték jellemzinek adatai:
-U,  :a gép adramelldtdsanak véltozo fesziiltsége és frekvenciaja
(megengedett hatar +£10%):
-l - Az dramelldtési vezetékbdl maximalisan elnyert dram.

1 mas

-l :Aténylegesen adagolt dram.
8- Avagas aramkorének teljesitményei:

-U, :maximalis Uresjarési feszlltség (nyitott vagdsi dramkor).

-1,/U, :megfelel6 és normalizalt dram és feszliltség, melyet a gép

szolgéltathat a vdgas soran.

-X 1A kihagyéds arénya: azt az id6t jelzi, mely alatt a gép
megfelelé aramot képes szolgaltatni (azonos oszlop). %-ban
kerul kifejezésre 10 perces id6kor alapjan (pl. 60% = 6 perc
munka, 4 perc megszakitas; és igy tovabb).

Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (a tabla szerinti
40°C- os kornyezetben) meghaladasra keriilnek, hévédelmi
beavatkozas kovetkezik be (a gép stand-by marad egészen
addig, amig a hémérséklete nem tér vissza a megengedett
hatéarok k6zé).

- A/V-A/V : A vagoaramnak (minimum-maximum) az iv megfelelé
fesziiltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja.

9- A gép beazonositasira szolgdld torzsszam (nélkilézhetetlen
a muszaki segitségnyujtashoz, cserealkatrészek igényének
benyujtasahoz, a termék eredetének felkutatasahoz).

10- == : A késleltetett mikodésii olvadobiztositékok azon értéke,
mely a vezeték védelméhez irdnyzandé el.

11- Azon biztonsagi szabvanyokra vonatkoztatott jelek, melyek
jelentését az 1. fejezet “A plazmaives vagas altalanos biztonsagi
szabdlyai” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltintetett tablan szereplé jelek és szamok fiktivek,

az Onok tulajdonaban all6 plazmavagé berendezés pontos értékei és

muszaki adatai kozvetlendl a gép tablajan lathatok.

EGYEB MUSZAKI ADATOK:
- ARAMFORRAS: lasd 1. tablazat (1. TABL.)
- VAGOPISZTOLY: lasd 2. tablazat (2. TABL.)

A gép to az1. van

ve (1. TABL.).

4. A PLAZMAVAGO BERENDEZES BEMUTATASA

A gép alapvetéen optimalizélt, nyomtatott aramkords teljesitmény

modulokbdl &ll, melyeket a magas foku megbizhatdsag és a csokkentett

karbantartési munkék érdekében hoztak létre.

(B abra)

1- Egyfazisu tapegységvonal bemenet, egyeniranyité gépcsoport és
kiegyenlité kondenzétorok.

2- Switching a transistors hid (IGBT) e drivers; a kiegyenlitett
adramfesziiltséget magas frekvencidju véltéaram fesziiltséggé
véltoztatja és a teljesitményt a kért vagoaram/fesziiltség
fuggvényében szabalyozza.

3- Magas frekvenciaju transzformator: az elsédleges tekercselés a
2. blokkbdl konvertalt fesziiltség altal kerll Gzemelésre; ennek
elsédleges funkcidja az, hogy a fesziiltséget és az dramerésséget a
véagas folyamatahoz sziikséges értékekhez igazitsa, s ugyanakkor
galvéanszigeteléssel izolalja a vagdaramkort az dramforras vonalatol.

4- Masodlagos egyeniranyité hid kiegyenlité induktivitassal: a
masodlagos tekercselésbél szarmazd  valtéaramot/fesziiltséget
alacsony ingadozasu egyenaramma/fesziiltséggé valtoztatja at.

5-  Ellendrzé és szabalyozo elektronikus berendezés: azonnal ellenérzi a
vagdaram értékét és azt 6sszehasonlitja a kezel6 altal elére bedllitott
értékkel; moduldlja a szabalyozast végzé driverek IGBT vezérld
impulzusait.

Meghatarozza az aram dinamikus megfeleléseit a vagas soran és
ellendrzi a biztonsagi rendszereket.

ELLENORZO, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK
Eliilsé panel (C Abra)
1- Vagopisztoly kézvetlen vagy centralizalt csatlakozéval.

- A vagopisztoly gombja az az egyetlen ellen6rzé szerkezet,

amellyel a vagasi mUveletek beinditasa és leallitasa vezérelhetd.

- A gomb nyomasanak besziintetésével a ciklus barmelyik fazisban,
azonnal megszakad, kivéve a h(itélevegé fenntartasat (utdlevegd).
Véletlen miiveletek: a ciklus megkezdésének engedélyezéséhez
a gombot egy minimum idétartamra nyomva kell tartani.
Elektromos biztonsag: a gomb funkcidja tiltott, ha a szigeteld
favokatarté NINCS a pisztolyfejre szerelve vagy a felszerelése
helytelen.

2- Visszakoto kabel.
3- Ellenérzé panel.

ELLENGRZO PANEL (C1 abra)

1- Szabalyozégomb:
Barmilyen lGzemmddban lehetévé teszi az aram szabalyozasat
folyamatos médban.
KOMPRESSOR

2- Piros led sritett levegé belsé keringés tiltas jelzése (ahol
eléirt).
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Vilagité allapota a légkompresszoron lévé elektromos motor
tekercselésének tulmelegedését mutatja.

NI

3- Il// \ Sarga led adltalénos riasztas
fogydalkatrészekre vald figyelmeztetés jelzése.
Folyamatosan vilagité &llapota az erésaramu aramkor valamely
komponensének tulmelegedését vagy a bemeneti tapfesziltség
anomaliajat (tulfeszultség vagy fesziiltségesés) jelzi.
TULFESZULTSEG vagy FESZULTSEGESES: ledllitia a gépet, ha a
tapfesziiltség a +/- 15%-os tartomanyon kiviill van a tablazati
értékhez képest.

vagy vagopisztoly

A visszadllitas automatikus (a sarga led kikapcsoldsa), miutan a
fentiekben megjeldlt anomélidk egyike visszatér a megengedett
hatarértékek kozé.

Amikor a led villog, rosszul miikodé fogyoalkatrészeket jelez és az
okai az alabbiak lehetnek:

- afogyodalkatrészek elhasznélédasa;

- rosszul beszerelt vagy hianyzo fogyoalkatrészek;

- hibas vagopisztoly;

- tudl alacsony Iégnyomds vagy levegé hidnya a vagépisztolyban.

A jelzés eltiinik egy helyes plazmavéagé ciklus utan.

4- Sarga led fesziiltség jelenlét jelzése a vagopisztolyban.
Vilagito éllapota azt jelzi, hogy a plazmavagé rendszer aktivalva van
(gép kimenet fesziiltség alatt):

Pilotiv vagy Vagoiv "ON".

A kimenet akkor keril fesziltség ald, amikor benyomjak a

véagopisztoly gombjat és semmilyen riasztési allapot nem all fenn.

A gep kimenet nincs fesziiltség ald helyezve a kévetkez6 esetekben:
ha a vagopisztoly gombja NINCS mikodtetve (alacsony
energiafogyasztasi stand-by &llapot);

a hiité UTOLEVEGO fazisa folyaman;

- haapilotivnem jut ata munkadarabhoz maximum 2 masodperces

idén beldl;

- ha a vagdiv megszakad a vagopisztoly és a munkadarab kozotti

tal nagy tavolsag miatt;

- azelektréda tul nagy kopasa vagy a vagopisztoly munkadarabtdl

valo, szantszandékos eltavolitasa miatt;

- haegy BIZTONSAGI rendszer vagy egy RIASZTAS kozbelép.

5- @ Zold led halozati fesziiltség jelenlét és tapellatas ala helyezett
segédaramkorok jelzése.
Az ellenérzé és tizemi dramkorok tapellatas alatt vannak.

ELLENORZO PANEL (C2 4bra)

1- Szabalyozégomb:
Barmilyen Gzemmoddban lehetévé teszi az aram szabalyozasat
folyamatos modban.

NI

2- Il// x Sarga led altaldnos riasztas vagy fogyoalkatrészekre valé
figyelmeztetés jelzése.
Folyamatosan vilagité éllapota az erésaramu aramkor valamely
komponensének tulmelegedését vagy a bemeneti tapfesziltség
anomaliajat (tulfesziltség vagy fesziiltségesés) jelzi.
TULFESZULTSEG vagy FESZULTSEGESES: ledllitia a gépet, ha a
tapfesziiltség a +/- 15%-os tartomanyon kiviill van a tablazati
értékhez képest.

A visszaallitds automatikus (a sarga led kikapcsolasa), miutan a
fentiekben megjelolt anomalidk egyike visszatér a megengedett
hatarértékek kozé.

Amikor a led villog, rosszul miikod6 fogydalkatrészeket jelez és az
okai az alabbiak lehetnek:

- afogyodalkatrészek elhasznalédasa;

- rosszul beszerelt vagy hianyzo fogydalkatrészek;

- hibéas vagopisztoly;

- tudlalacsony Iégnyomds vagy levegé hidnya a vagopisztolyban;

A jelzés eltlinik egy helyes plazmavagoé ciklus utan.

3- Sarga led leveg6 anomalia vagy levegé hiany jelzése.
Vilagito allapota anomaliat jelez a siritett levegé korben, amely
allapot nem feltétleniil belsé nyoméstartasi problémakbol ered,
hanem a bekatésre vagy az eredeti forrasra vonatkozhat.

4- -@ Sarga led fesziiltség jelenlét jelzése a vagopisztolyban.
Vilagito allapota azt jelzi, hogy a plazmavagd rendszer aktivalva van
(gép kimenet feszultség alatt):

Pilotiv vagy Vagoiv "ON’".

A kimenet akkor kertil fesziltség ald, amikor benyomjak a

vagopisztoly gombjat és semmilyen riasztasi allapot nem all fenn.

A gép kimenet nincs fesziiltség alé helyezve a kdvetkezo esetekben:

- ha a vagopisztoly gombja NINCS mikodtetve (alacsony

energiafogyasztasi stand-by éllapot);

a hité UTOLEVEGO fazisa folyaman;

haa pilotiv nem jut ata munkadarabhoz maximum 2 mésodperces

idén beldl;

- ha a vagoiv megszakad a vagodpisztoly és a munkadarab kozotti
tul nagy tavolsag miatt;

- azelektréda tul nagy kopasa vagy a vagopisztoly munkadarabtol

valé, szantszandékos eltavolitasa;

ha egy BIZTONSAGI rendszer vagy egy RIASZTAS kézbelép.

5- Zo6ld led halodzati fesziltség jelenlét és tapellatas ala helyezett
segédaramkorok jelzése.
Az ellendrzé és tizemi dramkorok tapellatas alatt vannak.

6- UZEMMODOKAT kivalaszté allitégomb
Lehetdvé teszi az alabbi miikodési médok kivalasztasat:

Fémek folyamatos vagasi izemmadja.

ooo Megtartott ivvago lizemmad, akkor is, amikor nem kerdil &t
a munkadarabra (rdcsok vagy hézagos lemezaruk vagasa).

2

- Gyokfarago izemmod, a GOUGING fogydalkatrészekkel
ellatott vagopisztollyal valé hasznalatra alkalmas (a fém eltavolitasa,
formazasa olvasztassal).

7- égnyomas megjelenito ledek
)
Q 2 Valés idsben nyujtja a mért nyomas kijelzését (kozépsé

z6ld ledek: optimalis nyomas, sérga ledek: hidnyos vagy tul nagy
nyomas).
8- LEVEGO gomb

E gomb benyomasaval a levegé tovabbra is &dramlik
ki a vagopisztolybdl egy elére meghatérozott, koriilbelil 20
masodperces id6tartamig (lehet6vé teszi a valgdpisztoly leh(ilését
és/vagy a leveg6 szabalyozasét az optimalis tartomanyban).

HATSO PANEL (D abra)

1- Tapkabel.

2- Fokapcsol6o O-1
1 (ON) A mUkodésre készen &ll6 generator.

3- Kézi nyomasszabalyozé (plazma slritett levegé) manométerrel,
ahol elGirt.

4- Ny okkenté y gomb (ahol el6irt).

5- Csatlakozo s(iritett levegd forrashoz vald bekétéshez (ahol elGirt).

5. SSZESZERELES
FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI MUVELETET
A SZIGORUAN KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A
TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT PLAZMAVAGO
BERENDEZESSEL VEGEZZEN EL.
AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY
KEPESITETT DOLGOZO HAJTHATJA VEGRE.

OSSZEALLITAS

Csomagolja ki a gépet, végezze el a csomag tartalmat képezd, kilonallo
részek osszeszerelését.

Visszakoté kabel-foldelt fogo 6sszeéllitasa (E abra)

A GEP FELEMELESENEK MODJA

A jelen kézikonyvben ismertetett, valamennyi gépet a fogantyu vagy a
tartozékként nyujtott tartdszij, ha az a modellhez elgirt, hasznalataval kell
felakasztani.

Tartészij dsszedllitasi modja (F ABRA).

A GEP ELHELYEZESE
Hatdrozza meg a gép beszerelési helyét oly modon, hogy ne legyenek
akadalyok a htitéleveg bevezet6 és kivezetd nyilasai el6tt; gy6zédjon
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meg arrél, hogy ne tudjon beszivni elektromosan vezet6 porokat, korroziv
g6zoket, nedvességet, stb.
Tartson fenn legalabb 250mm szabad teret a gép koriil.
FIGYELEM! Helyezze a gépet a sulyanak megfelelé
A teherbirasu, sik feliiletre a felborulas vagy veszélyes
elmozdulasok elkeriilése végett.

AVAGO ARAMKOR BEKOTESEI
Készitsen el6 egy stiritett levegd eloszté vezetéket, amely a 2. tablazatban

(2. TABL) megjelélt minimélis nyoméssal és szallitoképességgel
rendelkezik.

Osszedllitas, a nyomascsokkentd bekétése (G abra).

FONTOS!

Ne haladja meg a maximum 8 bar bemeneti nyomast. Jelentds
mennyiségli nedvességet vagy olajat tartalmazo levegé a kopd
részek nagymértéki elhasznalddasat vagy a vagopisztoly karosodasat
okozhatja. Ha a rendelkezésre &ll6 slritett levegé mindségével
kapcsolatban kételyek mertilnének fel, akkor egy légszaritd hasznélata
javasolt, amelyet a bemeneti sztirére kell felszerelni. Csatlakoztassa egy
flexibilis csévezetékkel a s(ritett levegé vezetéket a géphez, felhasznalva
a tartozékként nyujtott és a bemeneti légszlrére felszerelendd
csatlakozot.
Avagos . s
Az 1. tablazat (1. TABL) felsorolja a visszakoté kabelre vonatkozo,
javasolt értékeket (mm>ben) a gép altal kibocsatott legnagyobb aram
fliggvényében.
Csatlakoztassa a vagdaram
munkadarabhoz vagy az
azt megtartd fémpadhoz, figyelembevéve az alabbi 6vintézkedéseket:
- Vizsgélja meg, hogy jo elektromos érintkezés alakult ki, kiilonosképpen
akkor, ha szigetelt bevonatu, oxidalodott, stb. lemezeket kell elvagni.
Végezze le a foldel6kapcsolast a lehetd legkdzelebb a vagasi zonéhoz.
A megmunkalds alatt 1évé munkadarab részét nem képezd
fémszerkezeteknek a vagdaram visszakoté vezetSjeként torténd
felhasznalasa veszélyes lehet a biztonsagra nézve és nem kielégité
eredményeket hozhat a vagasban.
- Ne végezze el a foldel6kapcsolast a munkadarabnak azon a részén,
amelyet el kell tavolitani.
Apl g6 pisztoly csatl. (H abra) (ahol eléirt).
Vezesse be a vagopisztoly apa kabelvégét a gép szemkozti panelén
elhelyezett, centralizalt konnektorba ugy, hogy a polarizaciés kulcs
beilleszkedjen. Teljesen csavarja be az drajarassal megegyezé irdanyban
a rogzitégy(irlt a levegd és az aram szivargasok nélkili aramlasanak
biztositasahoz.
Némelyik modellnél a vagopisztolyt mar az aramforrashoz bekotve
szallitjuk.
FONTOS!
A vagasi muveletek megkezdése elétt vizsgalja meg a kopd részek
helyes beszerelését, feliilvizsgalva a vagopisztoly fejét a "VAGOPISZTOLY
KARBANTARTASA" fejezetben meghatarozottak szerint.

A FIGYELEM!

A PLAZMAVAGO BERENDEZES BIZTONSAGA.

Csakazeldirt vagopisztoly modell és az aramforrassal val, megfelelé

dsszekottetés a 2. TABL.-ban megjeldltek szerint garantalja azt, hogy

a gyarto altal eldirt bi: agi szerk k hatékonyak legyenek

(keresztreteszel6 rendszer).

- NE HASZNALJON mas gyartotél szarmazé vagoépisztolyokat és
fogyoéalkatrészeket.

- NE KIiSERELJE MEG olyan vagopisztolyok CSATLAKOZTATASAT AZ
ARAMFORRASHOZ, amelyek a jelen hasznalati utasitaisban nem
eldirt vagasi vagy hegesztési folyamatokhoz késziiltek.

A jelen szabalyok betartasanak hianya komolyan veszélyeztetheti a

felhasznal