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(EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG
PROHIBITION SIGNS. FORBUDT.
(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. (FI) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET (Cs) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A
D’INTERDICTION. ZAKAZOM.
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM
PROHIBICION. A ZAKAZOM.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
VERBOTSZEICHEN. PREPOVEDANO.
(RU) JIEFEHAA CUMBOJ10B BE3OMACHOCTU, OBA3AHHOCTU (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.
W 3AMNPETA. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUYJY IR DRAUDZIAMYJY ZENKLY
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGACAO E PAAISKINIMAS.
PROIBIDO. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
(EL) NAEZANTA ZTHMATQN KINAYNOY, YIIOXPEQZHE KAI (Lv) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
AMATOPEYXHX. PASKAIDROJUMI.
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN (BG) JIEFEHAA HA 3HALUUTE 3A ONACHOCT, 3AAB/IKUTENTHU
VERBOD. W 3A 3ABPAHA.
(HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |
FELIRATAI. ZAKAZU.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, (AR) Shadly slylg sl jge) puilae
DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE.
(sv) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD.

(DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO
DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOPAXEHVA 3JIEKTPUYECKMM TOKOM - (PT)
PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAZ - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (HU) ARAMUTES
VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D -
(NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (FI) SAHKOISKUN VAARA - (CS) NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK)
NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (HR-SR) OPASNOST
STRUINOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA -
(BG) OMACHOCT OT TOKOB YAAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (AR) d—iLyeS)l douall ytas
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(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) ONTACHOCTb
BbIAENEHNA AbIMOBbIX FA30B - (PT) PERIGO DE FUMOS DE PROCESSAMENTO - (EL) KINAYNOX KAMNQN KATEPTAZIAZ
- (NL) GEVAAR ROOK VAN BEWERKING - (HU) MUNKAVEGZES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (RO)
PERICOL GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN BEARBETNING - (DA) FARE PGA. DAMPE FRA BEARBEJDNINGEN
- (NO) RISIKO FOR R@YK UNDER BEARBEIDELSEN - (FI) TYOSKENTELYSTA AIHEUTUVAN SAVUN VAARA - (CS) NEBEZPECI
DYMU POCHAZEJICICH Z PRACOVNi CINNOSTI - (SK) NEBEZPECENSTVO DYMOV VZNIKAJUCICH PRI PRACOVNEJ CINNOSTI

- (SL) NEVARNOST NASTAJANJA DIMNIH HLAPOV MED DELOM - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA TIJEKOM RADA - (LT) DUMY
PAVOJUS DARBO METU - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV) IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA APSTRADES LAIKA - (BG)
OMACHOCT OT NYLUELIX NPV OBPABOTBAHETO - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POWSTAWANIA OPAROW - (AR) Josl duizsl ylas
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(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE)
EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (EL) KINAYNOX EKPH=ZHX - (NL) GEVAAR
ONTPLOFFING - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (DA) SPRANGFARE
- (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (FI) RAJAHDYSVAARA - (CS) NEBEZPEC| VYBUCHU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU
- (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT -
(LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT EKCMJI03UA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (AR) )Lyl ylas

(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 HALEBATb 3ALUUTHYIO OAEXAY - (PT) OBRIGATORIO
O USO DE VESTUARIO DE PROTEGCAO - (EL) YMOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (NL) VERPLICHT
BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE
PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J
- (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITI
OCHRANNYCH PROSTREDKU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (SL) OBVEZNO OBLECITE
ZASCITNA OBLACILA - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE
APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AABJIXUTE/THO
HOCEHE HA NPEAMA3HO OBJEKJIO - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ - (AR) d—lg)l gumsdlall claiyl elidyI
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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 3ALUWUTHBIE NMEPYATKM - (PT) OBRIGATORIO O
USO DE LUVAS DE SEGURANCA - (EL) YNIOXPEQXH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKA FANTIA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE
HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE
OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - (DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER
- (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITI
OCHRANNYCH RUKAVIC - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE
ROKAVICE - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES -
(ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AAB/IKUTENIHO HOCEHE
HA MPEANA3HU PBKABULN - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (AR) d-dlgl wliladll slab 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 YNBTPA®UONETOBbIX U3MYYEHUIA - (PT) PERIGO DE RADIAGOES
ULTRAVIOLETAS DE PROCESSAMENTO - (EL) KINAYNOX YTMEPIQAQN AKTINQN ANO KATEPTAZIA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLETSTRALEN
VAN BEWERKING - (HU) MUNKAVEGZESBOL BEKOVETKEZO ULTRAVIOLA-SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL RAZE ULTRAVIOLETE
DE SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN BEARBETNING - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE STRALER FRA
BEARBEJDNINGEN - (NO) RISIKO FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER BEARBEIDELSEN - (FI) TYOSKENTELYSTA AIHEUTUVAN
ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECi ULTRAFIALOVEHO ZARENi POCHAZEJICIHO Z PRACOVNI CINNOSTI - (SK)
NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA VZNIKAJUCEHO PRI PRACOVNEJ CINNOSTI - (SL) NEVARNOST ULTRAVIOLICNEGA
SEVANJA MED. DELOM - (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA TIJEKOM RADA - (LT) ULTRAVIOLETINIY SPINDULIY
PAVOJUS DARBO METU - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSE OHT - (LV) ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA
APSTRADES LAIKA - (BG) ONACTHOCT OT OBJIbYBAHE C YNTPABUOJIETOBU JIbYM NMPU OBPATBAHETO - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO
PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS CIECIA - (AR) J—osl s dll domdidl Cosi doidl popsill ylas

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

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE)
VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb OXKOr'OB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (EL) KINAYNOX ETKAYMATQN - (NL) GEVAARVOOR
BRANDWONDEN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER
- (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (CS) NEBEZPECI POPALENIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SL)
NEVARNOST OPEKLIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV)
APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT U3TAPAHUA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (AR) 95— poy—=dl s

(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) OMACHOCTb
HE VOHU3UPYIOLE PAAVALIM - (PT) PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN
- (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE
- (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (Fl)
IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECi NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO
ZARIADENIA - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO
SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) ONACTHOCT
OT HE IOHU3UPAHO OBJTbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (AR) du§e ot Olela iy oyl ylas
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(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART
- (RU) OBLLASA OMACHOCTb - (PT) PERIGO GERAL - (EL) FENIKOX KINAYNOX - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (HU) ALTALANOS VESZELY - (RO)
PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (FI) YLEINEN VAARA - (CS) VSEOBECNE
NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (HR-SR) OPCA OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS
- (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLUW OMACTHOCTH - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (AR) slc ylas
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(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) 3AMPELLEHO MOABELIVBATb MALUMHbI 3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MACANETA
COMO MEIO DE SUSPENSAO DA MAQUINA - (EL) ANATOPEYETAI H XPHEH THE XEIPOAABHE SAN MEZO ANYWQEHE THE MHXANHE
IYIKEYHE - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET MACHINE AAN OP TE HANGEN - (HU) TILOS A GEP A
FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A MASINII - (SV) DET
AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP MASKINEN - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL
AT HAVE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE MASKINEN OPP - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA
KASIKAHVAA RIPUSTUS VALINEENA - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI PRISTROJE - (SK)
JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE APARATA - (HR-SR)
ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA - (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 fIA CE W3MOJ13BA PbKOXBATKATA KATO CPE/ICTBO 3A OKAYBAHE HA MALUVHATA -
(PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA - (AR) _sloll dJY ) g pasiiall slasiul ylasy

(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 3ALLUTHBIE OYKU - (PT) OBRIGACAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECCAO - (EL) YOXPEQIH NA ®OPATE
MPOXTETEYTIKA T'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (RO)
ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DA) PLIGT
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (FI) SUOJALASIEN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CS) POVINNOST POUZIVANi OCHRANNYCH BRYLI - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV -
(SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU
APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AABb/IKUTENIHO
DA CE HOCAT MPEAMA3HUA OYMNA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - (AR) ddly whlds clayb slrJyl

(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) 3AMNPET 19 JOCTYNA NMOCTOPOHHUX MWL, - (PT) PROIBICAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO
AUTORIZADAS - (EL) AMATOPEYZH NPOXBAIHZ ZE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE
PERSONEN - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE
INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO)
PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CS) ZAKAZ
VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM
OSEBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS JEITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA
ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTBITBT HA
HEYMbIHOMOLLEHW JIULIA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (AR) g} Tro—s p=3ll GolBil e JgS Wl yday
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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 MOJIb30BATbCA 3ALUUTHOW MACKOW - (PT) OBRIGATORIO
0 USO DE MASCARA DE PROTECAO - (EL) YNOXPEQZH NA OOPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (NL) VERPLICHT GEBRUIK
VAN BESCHERMEND MASKER - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE
OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE
- (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (FI) SUOJAMASKIN KAYTT® PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi
OCHRANNEHO STITU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE -
(HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK
KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AAB/IKUTE/NIHO U3MON3BAHE HA
MPEAMNA3HA 3ABAPBYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - (AR) &lg eLd slasiwly sl

(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)
OBA3ATEJIbHAA 3ALLUTA OPTAHOB CJTYXA - (PT) OBRIGACAO DE PROTECCAO DOS OUVIDOS - (EL) YIOXPEQEH NPOXTAZIAL
AKOHX - (NL) OORBESCHERMING VERPLICHT - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE
- (SV) HORSELN MASTE SKYDDAS - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REVARN - (NO) DU MA HA PA DIG HBRSELVERN - (FI)
KUULON SUOJAUSPAKKO - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (SK) POVINNA OCHRANA SLUCHU - (SL) OBVEZNA UPORABA
GLUSNIKOV - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS -
(ET) KOHUSTUSLIK ON KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG)
3AABJIKUTESTHO AA CE MON3BAT MPEAMA3HU CPEACTBA 3A CJTYXA - (PL) NAKAZ OCHRONY SEUCHU - (AR) 031 dles Iyl

(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) L'UTILISATION 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) UCMONb3OBAHUE YCTAHOBKM 3AMPELIEHO JIULIAM, UCMOMb3YIOLUMM 3JIEKTPOHHYIO U S/IEKTPOANMAPATYPY
OBECMEYEHUSA XXWU3HEQEATENBHOCTU - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS
ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (EL) AMAFOPEYETAI H XPHEH TOY MHXANHMATOX XE ATOMA MOY Q®EPOYN
HAEKTPIKES KAl HAEKTPONIKES IYSKEYES ZOTIKHE THMAZIAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN
AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK
SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE -
(RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE §I ELECTRONICE
VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER
ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (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 - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA
ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A
ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI
ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO
POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA
KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (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 MOJI3BAHETO HA MALUMHATA OT JIMLIA, HOCUTENU HA ENEKTPUMECKW U ENEKTPOHHW MEAVLIMHCKU
YCTPOWCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE
URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (AR) dsgamdl dsigiSI¥ly dslyyes)] 83—Vl Jolod dIYN slasiwl ylas

(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) UCMOJ/Ib3OBAHWUE MALUWHbBI 3AMPELWAETCA
JIIOAAM, UMEIOLLM METAJUTUYECKUE MPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES
METALICAS - (EL) AMIATOPEYETAI H XPHXH THZ MHXANHZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEE NMPOXOHKEE - (NL) HET
GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA
FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DA) DET ER
FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR
PERSONER MED METALLPROTESER - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CS) ZAKAZ POUZITi
STROJENOSITELUMKOVOVYCHPROTEZ-(SK)ZAKAZPOUZITIASTROJAOSOBAMSKOVOVYMIPROTEZAMI-(SL) PREPOVEDANA
UPORABA STROJAZANOSILCE KOVINSKIHPROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJENOSE METALNE
PROTEZE - (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
LIETOTIERICI- (BG) 3ABPAHEHA EYNOTPESATAHA MALUMHATA OTHOCUTENIMHA METAJTHUMPOTE3U- (PL) ZAKAZUZYWANIA
URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (AR) dsuasoll go—ul 8341 oasi s Y1 plasiuwl ylasy

@@@ @

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI
METALLICI, OROLOGIE 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, UHRENUND MAGNETKARTEN ISTVERBOTEN - (RU) SANPELLAETCAHOCUTb METAJUIMYECKUENPEAMETbI,
YACbI I MATHUTHBIE MNATbIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (EL)
AMNATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MATNHTIKEZ MAAKETEX - (NL) HET IS VERBODEN
METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE
ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR §I
A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DA) FORBUD
MOD AT B/ARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METAI:_LFORMAL KLOKKER 0G
MAGNETISKE KORT - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CS)
ZAKAZ NOSENI KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV,
HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC -
(HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (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 METAJIHW NMPEAMETM, YACOBHULI Y1 MATHUTHU CXEMM - (PL) ZAKAZ NOSZENIA
PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (AR) dhisias Gllasg Oileluw cdiase sbuisl slasiawl yasy
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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 3AMNPELLAETCA
JOAAM, HE UMEIOLLIM PA3PELLEHUSA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) ANATOPEYEH
XPHEHE XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN -
(HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE
NEAUTORIZATEESTEINTERZISA-(SV) FORBJUDET FORICKE AUKTORISERADE PERSONERATTANVANDA APPARATEN -
(DA)DETERFORBUDTFORUVEDKOMMENDE AT ANVENDEMASKINEN-(NO) BRUKERIKKETILLATTFORUAUTORISERTE
PERSONER - (FI) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CS) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM
OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (SL) NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA
PREPOVEDANA - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS
DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM
PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLLEHW ILIA
- (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (AR) st} s yoitll polsis¥l Joid (oo placioudl] ytazny

(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 sélido
mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer
und elektronischer Gerite. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat nicht mit dem gemischt
erfaBBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muf8 er eine der autorisierten Entsorgungsstellen
einschalten. - (RU) C yKa WKin Ha pas i1 C60p 31eKTPUYECKOro U 3/1IeKTPOHHOro 060pyAoBaHNA.
Monb3oBaTennr He umeer npasa Bblﬁpa(blBaTb AaHHoe oﬁopygosamne B KayecTBe CMeELUAaHHOro TBepaoro
6bITOBOro oTX0AQa, a 06:A3aH obpalaTbcA B CNeynannsnpoBaHHble LeHTpbl c6opa oTxopoB. - (PT) Simbolo que
indica a reuniao separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigacao de néao eliminar esta
aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (EL) ZUppolo
mov Seixvel Tn Stagopomoinpévn GUANOYH TWV NAEKTPIKWV Kia NAEKTPOVIKWV GUGKEVWV. O XprioTng umoxpeoutal
va punv S10XeTeVEL QUTH TN CUOKEUI] GaV MIKTO OTEPEG AOTIKG amoBAnTo, aAld va BUveTal OF EYKEKP
Kévtpa oulloyric. - (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. - (HU) Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések
szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznalo koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal
egyiittesen gyiijteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé hulladékgyiijté kdzponthoz fordulni. - (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 vanda sig till en auktoriserad
insamlingsstation. - (DA) Symbol, der star for saerlig 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
mdsamlmgscenter - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektromske apparater Brukeren
ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet med hj fallet, uten henvende
seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (FI) Symboli, joka |Im0|ttaa sahko ja elektroniikkalaitteiden erillisen
kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kdantya valtuutettujen kerdysp leen eikda valittaa laitetta
kunnallisena sekajatteend. - (CS) Symbol oznacujici separovany sbér elektrlckych a elektronickych zafizeni.
Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na
autorizované sbérny. - (SK) Symbol oznacujuu separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel
nesmie likvidovat toto zariadenie ako pevny zmi Iny odpad, ale je povinny doruéit ho do autorizovany
zberni. - (SL) Simbol, ki oznacuje Ioceno zbiranje elektrlcnlh in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne
sme zavredi kot navaden gospodi i trden odpadel k se mora obrniti na pooblascene centre za zbiranje. -
(HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektriénih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj
aparat kao obican kruti otpad, vec se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (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 atlieky surinkimo centrus. - (ET) Stimbol,
mis tdhistab elektri- ja elektroonik dmete eraldi k ist. Kasutaja kohustuseks on poorduda volitatud
kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols, kas norada
uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir
neizmest So aparatlru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas
centra. - (BG) C KOWTO O pa cbbup Ha eneKTpu4yeckaTta U eneKTpOHHa anapartypa.
MonsBatenar ce 3aAb/KaBa fa He U3XBDP/AA Ta3n anapaTtypa KaTo cMeceH TBbpA oTnagbK B KOHTEﬁHEpMTe
3a CMeT, nocTaBeHN OT obwMHaTa, a TpA6Ba Aa ce 06bpHE KbM CneumannsnpaHuTe 3a ToBa LeHTpose - (PL)
Symbol, ktory oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania
aparatury jako mi wych odpadé h statych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie sle do
autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady (AR) Gz .dig isIylg dilyyesdl 5505W Joaiioll gosazxdl J] ymiid 0y
Los zresdl OLladl gaazi 35l J) dzgill dde J cdlakiall dduall sl Gl a5ty SLazdl 1id oo palsadll pos pasiiumall Je
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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 equi t. Part 9: | 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



over.

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

sth

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

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

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

These power sources have been built using the latest inverter technology
with IGBT’s and have been designed to cut sheet in any metal manually
and for cutting drilled sheet grids (where provided).

Continuous current adjustment from minimum to maximum makes it
possible to ensure a high quality cut over changing metal thickness and
type.

The cutting cycle is activated by a pilot arc that, depending on the model:
can be struck by shorting between electrode and nozzle or by a high
frequency discharge (HF).

MAIN FEATURES

- Control device for torch voltage, air pressure, torch shorting (where
provided).

- Thermostat safeguard.

- Air pressure display (where provided).

STANDARD ACCESSORIES
- Plasma cutting torch.
- Connector kit for compressed air hookup.

OPTIONAL ACCESSORIES
- Spare electrode-nozzle kit.
- Electrode-nozzle extension kit (where provided for).

3.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

following meanings:
Fig. A

1-  EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc
welding and plasma cutting machines.

2-  Symbol referring to the internal structure of the machine.

3-  Symbol referring to plasma cutting procedure.

4- 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).

5-  Symbol indicating the main power supply:
1~:single phase alternating voltage
3~:3-phase alternating voltage

6- Casing protection rating.

7-  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

8- 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.

9-  Machine serial number (indispensable identification when asking for
technical assistance, ordering spare parts or discovering the origin of
the product).

10- == : Size of delayed action fuses to be provided to protect the
power line.

11- 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.

(Fig. B)

1- Single phase power supply line, rectifier assembly and levelling
capacitors.

2- 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.

3- 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.

4- Secondary rectifier bridge with levelling inductance: converts the
alternating voltage/current supplied by the secondary winding into
direct current/voltage with very low ripple.

5- 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

Back panel (Fig. C)

1-  Main switch
1 (ON) Power source ready for operation, torch is not powered. Power
source in standby
O (OFF) All functions off; auxiliary devices and indicator lights are all
switched off.

2- Power supply cable

3- Compressed air connector (not present in the Kompressor version)
Connect the machine to a compressed air circuit with a minimum
pressure of 5 bar and max.8 bar (TAB. 2).

4- Pressure reduction valve for compressed air hookup (where
provided).

Front panel (Fig. D1)
1- Cutting current adjustment knob.

Used to set the cutting current intensity supplied by the machine, to

be chosen according to the application (material thickness / speed).

See the TECHNICAL INFORMATION for the correct duty cycle-pause

to be chosen, depending on the selected current.

2- Yellow LED indicating general alarm event:

- When this comes on it indicates overheating of a component in the
power circuit, or an incorrect input power supply voltage (over- or
under-voltage). Mains over- or under-voltage safeguard: stops the
machine: the power supply voltage is outside the +/- 15% range
based on the rating plate value. WARNING: Exceeding the higher
voltage limit given above will seriously damage the device.

- During this event all machine operation will be disabled.

- Reset is automatic (the yellow LED goes off) when the values
determining the above faults return within allowed limits.

3- Yellow LED indicating that the torch is powered.

- When this is lit it indicates that the cutting circuit is enabled: Pilot
Arc or Cutting Arc "ON".

- When it is off (cutting circuit OFF) the torch button is normally
DISABLED (standby mode).

- It is off, with the torch button enabled, under the following
conditions:

- During the POST AIR phase.

- If the pilot arcis not transferred to the piece within a maximum of
2 seconds.
If the cutting arc is interrupted because the torch and piece are



too far apart, if there is excessive electrode wear or if the torch is
taken away from the piece by force.
- If a SAFEGUARD system has triggered.

4- Green LED indicating presence of mains power supply and that
auxiliary circuits are powered.

The control and service circuits are powered.

5- Red LED indicating compressed air circuit (where present).
When this is lit it indicates overheating in the electric motor windings
on the air compressor.

6- Pressure gauge.

Used to read the air pressure.

7- Torch connection connector.

Torch with direct or centralised connection.

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

- When the button is released the cycle is instantly interrupted at any
stage, while cooling air (post air) continues.

- Accidental operation: the cycle will only start if the button is
pressed and kept down for a minimum of some tenths of a second.

- Electrical safeguard: button operation is disabled if the insulating
nozzle holder has NOT been mounted on the head of the torch, or
if it has been mounted incorrectly.

8- Earth cable connector

Front panel (Fig. D2)

1- Cutting current adjustment knob.

Used to set the cutting current intensity supplied by the machine, to

be chosen according to the application (material thickness / speed).

See the TECHNICAL INFORMATION for the correct duty cycle-pause

to be chosen, depending on the selected current.

2- Red LED indicating general alarm event:

- When this comes on it indicates overheating of a component in the
power circuit, or an incorrect input power supply voltage (over- or
under-voltage). Mains over- or under-voltage safeguard: stops the
machine: the power supply voltage is outside the +/- 15% range
based on the rating plate value. WARNING: Exceeding the higher
voltage limit given above will seriously damage the device.

- During this event all machine operation will be disabled.

- Reset is automatic (the red LED goes off) when the values
determining the above faults return within allowed limits.

3- Yellow LED indicating that the torch is powered.

- When this is lit it indicates that the cutting circuit is enabled: Pilot
Arc or Cutting Arc "ON".

- When it is off (cutting circuit OFF) the torch button is normally
DISABLED (standby mode).

- It is off, with the torch button enabled, under the following
conditions:

- During the POST AIR phase.
- Ifthe pilotarcis not transferred to the piece within a maximum of
2 seconds.
If the cutting arc is interrupted because the torch and piece are
too far apart, if there is excessive electrode wear or if the torch is
taken away from the piece by force.
- If a SAFEGUARD system has triggered.
4- Green LED indicating presence of mains power supply and that
auxiliary circuits are powered.
The control and service circuits are powered.
5- Yellow LED indicating phase failure (where provided).

When it comes on the yellow LED indicates a main supply phase

failure, operation is disabled and reset is automatic 4 seconds after

the fault has been corrected.
6- Compressed air circuit fault indicator (where provided).

YELLOW LED (Fig. D2-6) at the same time as RED general alarm LED

(Fig.D2-2).

When ON it means that the air pressure is insufficient for correct torch

operation. During this event all machine operation will be disabled.

Reset is automatic (the LED's go off) when the pressure returns within

the allowed limits.

7- Air button (where provided).

When this button is pressed, air will continue to be output from the

torch for a fixed time.

Itis normally used:

- for cooling the torch

- when adjusting the pressure reading on the pressure gauge.

8- Pressure gauge.
Used to read the air pressure.
9- Torch connection connector.

Torch with direct or centralised connection.

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

When the button is released the cycle is instantly interrupted at
any stage, while cooling air (post air) continues.

Accidental operation: the cycle will only start if the button is
pressed and kept down for a minimum of some tenths of a second.
Electrical safeguard: button operation is disabled if the insulating
nozzle holder has NOT been mounted on the head of the torch, or
if it has been mounted incorrectly.

10- Earth cable connector

5.INSTALLATION

WARNING! BEFORE CARRYING OUT INSTALLATION
OPERATIONS AND MAKING ELECTRICAL CONNECTIONS, ALWAYS
MAKE SURE THAT THE PLASMA CUTTING SYSTEM HAS BEEN
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER
SUPPLY.

ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE CARRIED OUT ONLY AND
EXCLUSIVELY BY ESPERT OR SKILLED TECHNICIANS.

PREPARATION
Unpack the machine, assemble the separate parts supplied with the
package.

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

HOW TO LIFT THE MACHINE

All the machines described in this manual must be lifted using the handle
or the sling provided with the machine, if the model has one (fitted as
shown in FIG. F).

POSITIONING THE MACHINE:

The machine must be installed in a place where there are no obstructions
to the cooling air input and output apertures; at the same time, make
sure that there is no possibility of conductive powder, corrosive vapour or
moisture etc. being sucked into the machine.

Allow at least 250 mm of free space all around the machine.

WARNING! Prevent the machine from tipping up or shifting
ly, by p it on a level surface that is able to
weight.

d
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CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

Before making any electrical connection whatsoever, check the power
source rating plate to make sure that the mains voltage and frequency
correspond with those at the place where the machine is to be installed.
The power source must be connected only and exclusively to a power
supply system with a neutral conductor connected to earth.

In order to guarantee protection against indirect contact use RCD’s of
the following types:

-Type A ( ) for single phase machines;
) for 3-phase machines.

In order to satisfy the requirements of Standard EN 61000-3-11
(Flicker) we recommend connecting the power source to power supply
interface points with an impedance of less than the values shown in
table 1 (TAB.1).

The plasma cutting system does not fall within the requisites of IEC/EN
61000-3-12 standard.

Should it be connected to a public mains system, it is the installer’s
responsibility to verify that the plasma cutting system itself is suitable
for connecting to it (if necessary, consult the distribution network
company)

Plug and socket

Single phase models with absorbed currents no greater than 16A are
supplied with a power supply cable with a standard plug (2P+T) 16A
\250V.

Single phase model with absorbed currents greater than 16A and
3-phase models have power supply cables that are to be connected to
standard plugs, (2P+T) for single phase models and (3P+T) for 3-phase
models, with appropriate capacities. Prepare a mains outlet fitted
with a fuse or an automatic circuit-breaker; the corresponding earth
terminal must be connected to the (yellow-green) earth conductor for



the main power supply.

- Table 1 (TAB. 1) shows the recommended sizes for the delayed fuses
on the power supply line, calculated according to the max. nominal
output current of the machine, and to the rated power supply voltage.

WARNING! Failure to comply with the above rules will
render the manufacturer’s (class 1) safety system ineffective, with
consequent serious risks to people (e.g. electric shock) and to
property (e.g. fire).

CUTTING CIRCUIT CONNECTIONS

WARNING! BEFORE MAKING  THE FOLLOWING
CONNECTIONS MAKE SURE THAT THE POWER SOURCE HAS BEEN
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER
SUPPLY.

Table 1 (TAB. 1) shows the recommended values for the return cable (in
mm?), based on the maximum current output from the machine.

Compressed air hookup (FIG. G).

- Prepare a compressed air distribution line with minimum pressure
and capacity as given in table 2 (TAB. 2), for those models where it is
provided.

IMPORTANT!
Do not exceed the maximum input pressure of 8 bar. Air containing
substantial quantities of moisture or oil may cause excessive wear on
the consumable parts or damage the torch. If the quality of the available
compressed air is doubtful, we recommend using an air dryer, to be fitted
upstream of the input filter. Use a flexible pipe to connect the compressed
air supply to the machine, fitting one of the supplied connectors to the
input air filter on the back of the machine.

Connecting the cutting current return cable.

Connect the cutting current return cable to the piece to be cut or to the
metal support bench, taking the following precautions:

Make sure there is a good electrical contact, especially when cutting
sheet that has an insulated coating or is oxidised etc.

Make the earth connection as close as possible to the cutting area.
Using metal structures that are not part of the workpiece as the
cutting current return conductor may endanger safety and result in an
inadequate cut.

Do not make the earth connection to the part of the piece that is to be
cut away.

Connecting the plasma cutting torch (FIG. H) (where provided).
Insert the male terminal of the torch into the centralised connector on
the front panel of the machine, matching the polarisation key. Tighten
the locking ring nut, clockwise as far as it will go, to ensure air and current
passage with no leaks.

For some models the supplied torch is already connected to the power
source.

IMPORTANT!

Before starting a cutting operation, make sure the consumable parts have
been fitted correctly by inspecting the head of the torch, as described in
the chapter on "TORCH MAINTENANCE".

6. PLASMA CUTTING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

The plasma arc and the application principle in plasma cutting.
Plasma is a gas that is heated to an extremely high temperature and is
ionised so that it becomes an electrical conductor. This cutting procedure
uses the plasma to transfer the electric arc to the metal piece that is
melted by the heat and hence separated. The torch uses compressed
air form a single source, for both the plasma gas and the cooling and
protection gas.

HF strike

This type of strike is normally used on models with currents of over 50A.
Cycle start is determined by a high frequency/high voltage ("HF") arc that
is used to strike a pilot arc between the electrode (-ve polarity) and the
torch nozzle (+ve polarity). When the torch is brought close to the piece
to be cut, which is connected to the (+) polarity of the power source, the
pilotarcis transferred to set up a plasma arc between the electrode (-) and
the piece itself (the cutting arc): The pilot arc and HF strike are disabled
as soon as the plasma arc is established between the electrode and the
piece.

Pilot arc hold time is set in the factory at 2 s; if there is no arc transfer
within this time the cycle is automatically stopped, apart from the

continuance of cooling air.

To re-start the cycle it is necessary to release the torch button and then
press it again.

Shorting strike

This type of strike is normally used on models with currents of less than
50A.

Cycle start is determined by movement of the electrode inside the torch
nozzle, which is used to strike a pilot arc between the electrode (-ve
polarity) and the nozzle itself (+ve polarity).

When the torch is brought close to the piece to be cut, which is connected
to the (+) polarity of the power source, the pilot arc is transferred to set
up a plasma arc between the electrode (-) and the piece itself (the cutting
arc):

The pilot arc is disabled as soon as the plasma arc is established between
the electrode and the piece.

Pilot arc hold time is set in the factory at 2 s; if there is no arc transfer
within this time the cycle is automatically stopped, apart from the
continuance of cooling air.

To re-start the cycle it is necessary to release the torch button and then
press it again.

Preliminary operations.

Before starting cutting operations, make sure the consumable parts have
been fitted correctly by inspecting the head of the torch, as described in
the chapter on "“TORCH MAINTENANCE".

Switch on the power source and set the cutting current (FIG. C-1),
basing it on the thickness and type of the metal that is to be cut. TAB.
3 shows the cutting rate for various thicknesses of aluminium, iron and
steel.

Press and release the torch button so that there is an outflow of air (
>30 seconds of post-air).

During this period, adjust the air pressure until the reading on the
pressure gauge corresponds to the required value in “bar” for the
particular torch being used (TAB. 2).

Operate the air button so that the air flows out of the torch.

Adjust the knob: pull upwards to release it and turn it to adjust the
pressure to the value given in the TECHNICAL INFORMATION ABOUT
THE TORCH.

When the required reading (bar) is shown on the pressure gauge, press
the knob to lock the pressure at the adjusted value.

Allow the last air to flow out naturally in order to facilitate removal of
any condensation that may have formed inside the torch.

Important:

Contact cut (with torch nozzle in contact with piece being cut): this
can be applied with a max current of 40-50A (higher current values will
immediately destroy the nozzle-electrode-nozzle holder).

Space cutting (with a spacer mounted on the torch, FIG. I): this can be
applied for currents of over 35A;

Extended nozzle and electrode: this can be applied where provided for.

Cutting operations (FIG. L).

Bring the torch nozzle close to the edge of the piece (at about 2 mm),
press the torch button; after about 1 second (pre-air) the pilot arc will
strike.

If the distance is right the pilot arc will immediately transfer to the
piece, causing the cutting arc to strike.

Move the torch at a constant rate over the surface of the piece along
the ideal cutting line.

Adjust the cutting rate according to the thickness and the selected
current, making sure that the arc comes out of the lower surface of the
piece at an inclination of 5-10° to the vertical in the opposite direction
to the cutting direction.

If the torch and piece are too far apart or if there is no material (end of
cut) the arc will immediately be cut off.

It is always possible to break the (cutting or pilot) arc by releasing the
torch button.

Drilling (FIG. M)

When this operation is necessary, or to start cutting in the centre of the
piece, strike the arc with an inclined torch and bring it gradually to a
vertical position.

- This procedure will stop arc returns or melted particles from damaging
the nozzle hole and causing rapid wear.

It is possible to drill pieces directly when their thickness is below 25%
of the maximum allowed range.



7. MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE
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. N)

Depending on the amount of use, make regular checks on the wear of the

parts of the torch concerned with the plasma arc and proceed likewise if

cutting defects are noted.

1- Spacer.

Change it if it is so deformed or covered with slag that it is impossible

to maintain the correct position of the torch (distance and

perpendicularity).

Nozzle holder.

Unscrew it manually from the head of the torch. Clean it carefully or

change it if it is damaged (burnt, deformed or cracked). Make sure the

top metal section is intact (torch safety rocker).

Nozzle.

Check for wear on the plasma arch passage hole and on the inside and

outside surfaces. If the hole is larger than the original diameter or if it

is deformed, change the nozzle. If the surfaces are particularly oxidized

clean them with very fine abrasive paper.

Air distribution ring.

Make sure there are no burns or cracks and that the air passage holes

are not blocked. If damaged, change the ring immediately.

Electrode.

Change the electrode when the depth of the crater formed on the

emitter surface is approx. 1.5 mm (FIG. O).

Torch body, handgrip and cable.

These components do not normally need any particular maintenance

apart from regular inspection and careful cleaning without using any

kind of solvent. 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.

In order to keep the torch and cable in good working order, take the

following precautions:

- do not allow the torch and cable to come into contact with hot or
red-hot parts.

- do not pull the cable hard.

- do not pass the cable over pointed or sharp edges or over abrasive
surfaces.

- wind the cable into regular loops if it is longer than needed.

- do not pass over the cable with any vehicle and do not stand on it.

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.

N
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Compressed air filter

The filter is designed for automatic condensation drainage whenever it
is disconnected from the compressed air line.

Inspect the filter regularly; if there is water in the glass it can be drained
off manually by pushing the drain connector upwards.

If the filter cartridge is especially dirty it must be changed in order to
prevent an excessive pressure loss.

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE MUST BE CARRIED OUT ONLY AND
EXCLUSIVELY BY AUTHORISED EXPERT OR SKILLED ELECTRICAL-
MECHANICAL TECHNICIANS.

A WARNING! BEFORE REMOVING THE MACHINE PANELS AND
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

IN THE CASE OF UNSATISFACTORY OPERATION, AND BEFORE CARRYING
OUT MORE SYSTEMATIC TESTS OR CONTACTING YOUR SERVICING CENTRE
CARRY OUT THE FOLLOWING CHECKS:

Check whether the yellow LED is ON, indicating triggering of the
thermal cutout, over- or under-voltage or shorting.

Make sure that the nominal duty cycle has been respected; if the
thermal cutout triggers, wait until the machine cools down naturally
then make sure the fan is working properly.

Check the power supply voltage: if it is too high or too low the machine
will not work.

Make sure there is no shorting at machine output: if there is shorting
remove the cause.

Make sure the cutting circuit connections are correct, in particular
that the earth cable clamp is actually connected to the piece with no
insulating material in between (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.
b-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.
- A safeguard has triggered.
d-Inclined cut (not perpendicular):



- Incorrect torch position.

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

- Inappropriate air pressure.

e-Excessive nozzle and electrode wear:

- Air pressure too low.

- Contaminated air (moisture-oil).

- Damaged nozzle holder.

- Too many pilot arc strikes in air.

- Excessive cutting rate with melted particles returning onto torch
components.
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MANUALE ISTRUZIONE
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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 5|curo

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 ind ti ignifughi protettivi (conformi alla
UNIEN 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 ad i mezzi dip lividuale (Tab. 1).
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- Il passaggio della corrente di taglio provoca l'insorgere di campi
elettromagnetici (EMF) localizzati nei dintorni del circuito di taglio.
| campi elettr ici 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.

dei sistemi di taglio al plasma ed informato sui rischi c i 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 puo essere pericolosa in
talune circostanze.

- La connessione dei cavi del circuito di taglio, le operazioni di

Questo sistema di taglio al pl ddisfa gli dard tecnici
di prodotto per I'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo
professionale. Non é assicurata la rispondenza ai di base

relativi all’esposizione umana ai campi elettr
domestico.

n

L'operatore deve utilizzare le seguenti procedure in modo da ridurre

l'esp ai campi elettr ici

Fissare insieme il pil1 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.

verifica e di riparazione d essere g con il si di
tagllo spento e scollegato dalla rete di alimentazione.
- Spegnere il si di taglio al p e scollegarlo dalla rete di
alimentazione prima di sostltulre i particolari d’usura della torcia.
- Eseguire l'installazione elettrica secondo le previste norme e leggi

antinfortunistiche.

- Collegare il cavo di ritorno della corrente di taglio al pezzo da
tagliare il piu vici ibile al giunto in esec

Non tagliare no, seduti o appoggiati al sistema di taglio al
plasma (distanza minima: 50cm).

- llsistema di taglio al plasma deve essere collegato esc|

ad un sistema di alimentazione con conduttore di neutro collegato
aterra.

lii sia corret

- 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.

- Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni

allentate.

A VAN

- Non tagliare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano

- Non lasciare oggetti ferr gnetici in pr a del circuito di
taglio.
i d=20cm (Fig. P).
- Apparecchiatura di classe A:
ddisfa i requisiti dello dard

Questo si di taglio al pl
tecnico di prodotto per l'uso esclusivo in ambiente industriale
e a scopo professionale. Non é assicurata la rispondenza alla
compatibilita elettr gnetica negli edifici domestici e in quelli
direttamente collegati a una rete di ali a bassa

che alimenta gli edifici per I'uso domestico.

= PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

o che abbiano contenuto prodotti infi bili liquidi o

- 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 inflammabili (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 I'ugello della
torcia di taglio plasma, il pezzo in lavorazione ed eventuali parti
metalliche messe a terra poste nelle vicinanze (accessibili).

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

LE OPERAZIONI DI TAGLIO AL PLASMA:
- Inambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;
- In spazi confinati;
- In presenza di materiali mﬁammablll o esplodentl,
DEVONO essere preventi 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).

-10-



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 ad alla
massa; in caso contrario (es. pavi ioni inclinate, sc

etc...) esiste il pericolo di ribaltamento.

USO IMPROPRIO e pencolosa I'utilizzazione del sistema di taglio

p perq diversa da quella prevista.

- Evi il soll del si: di taglio al plasma se non
sono stati p! i i tutti i cavi/tubazioni di
interc i o di alii i

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

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Questi generatori sono costruiti con la piti recente tecnologia Inverter con
IGBT e progettati per il taglio manuale di lamiere di qualsiasi metallo e per
il taglio di lamiere grigliate forate (ove previsto).

La regolazione della corrente dal minimo al massimo in modo continuo
consente di assicurare una elevata qualita di taglio al variare dello
spessore e del tipo di metallo.

Il ciclo di taglio & attivato da un arco pilota che a seconda del modello:
pud essere innescato dal cortocircuito elettrodo ugello oppure da una
scarica alta frequenza (HF).

PRINCIPALI CARATTERISTICHE

- Dispositivo di controllo tensione in torcia, pressione aria, cortocircuito
torcia (ove previsto).

- Protezione termostatica.

- Visualizzazione della pressione aria (ove previsto).

ACCESSORI DI SERIE
- Torcia per taglio plasma.
- Kit raccordi per allacciamento aria compressa.

ACCESSORI A RICHIESTA
- Kit elettrodi-ugelli di ricambio.
- Kit elettrodi-ugelli prolungati (ove previsto).

3. DATITECNICI

TARGA DATI

| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni del sistema di taglio al

plasma sono riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:

Fig. A

1-  Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle
macchine per saldatura ad arco e taglio al plasma.

2-  Simbolo della struttura interna della macchina.

3-  Simbolo del procedimento di taglio plasma.

4-  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).

5-  Simbolo della linea di alimentazione:
1~:tensione alternata monofase
3~: tensione alternata trifase

6- Grado di protezione dell'involucro.

7-  Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U, :Tensione alternata e frequenza di alimentazione della
macchina (limiti ammessi +10%):
-1 : Corrente massima assorbita dalla linea.

- I:::x : Corrente effettiva di alimentazione
8- 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.
- X :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
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.

9- Numero di matricola per lidentificazione della macchina
(indispensabile per assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca
origine del prodotto).

10- == :Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per
la protezione della linea

11- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato & riportato nel
capitolo 1“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

Nota: Lesempio di targa riportato é 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.

(Fig. B)

1- Ingresso linea di alimentazione monofase, gruppo raddrizzatore e
condensatori di livellamento.

2- 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.

3- 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.

4- Ponte raddrizzatore secondario con induttanza di livellamento:
commuta la tensione / corrente alternata fornita dall'avvolgimento
secondario in corrente / tensione continua a bassissima ondulazione.

5- 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 posteriore (Fig. C)

1- Interruttore generale
I (ON) Generatore pronto per il funzionamento, non & presente
tensione in torcia. Generatore in Stand By.
O (OFF) Inibito qualunque funzionamento; i dispositivi ausiliari e i
segnali luminosi sono spenti.

- Cavo dialimentazione

- Raccordo aria compressa (non presente nella versione Kompressor)
Connettere la macchina ad un circuito di aria compressa con minimo
5 bar e max 8 bar (TAB. 2).

4- Riduttore di pressione per raccordo aria compressa (ove previsto).

wN

Pannello anteriore (Fig. D1)
1- Manopola regolazione corrente di taglio.
Permette di predisporre l'intensita di corrente di taglio fornita dalla
macchina da adottare in funzione dell'applicazione (spessore del
materiale/velocita). Rifarsi ai DATI TECNICI per il corretto rapporto
d'intermittenza lavoro-pausa da adottare in funzione della corrente
selezionata.
2- Led giallo segnalazione allarme generale:
Quando acceso indica sovrariscaldamento di qualche
componente del circuito di potenza, o anomalia della tensione
di alimentazione di ingresso (sovra e sottotensione).
Protezione per sovra e sottotensione di linea: blocca la
macchina: la tensione di alimentazione é fuori dal range +/- 15%
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rispetto al valore di targa. ATTENZIONE: Superare il limite di

a seri il

4- Ledverde lazi pr i rete e circuiti ausiliari
W A

tensione superiore, sopra citato, d
dispositivo.

- Durante questa fase ¢ inibito il funzionamento della.macchina.

- Il ripristino & automatico (spegnimento del led giallo) dopo che
una delle anomalie tra quelle sopra indicate rientra nel limite
ammesso.

Led giallo segnalazione presenza tensione in torcia.

- Quando acceso indica che il circuito di taglio & attivato: Arco
Pilota o Arco diTaglio "ON".

- E' normalmente spenta (circuito di taglio disattivato) con
pulsante torcia NON azionato (condizione di stand by).

- E’ spenta, con pul torcia azi nelle seg i
condizioni:

- Durante la fase di POST ARIA.

- 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.

- Seeintervenuto un sistema di SICUREZZA.

Led verde lazi pr i rete e circuiti ausiliari

alimentati.

| circuiti di controllo e servizio sono alimentati.

Led rosso segnalazione circuito aria compressa (ove previsto).

Quando acceso indica sovrariscaldamento degli avvolgimenti del

motore elettrico a bordo del compressore d'aria.

Manometro.

Consente la lettura della pressione dell'aria.

Connettore raccordo torcia.

Torcia con attacco diretto o centralizzato.

- Il pulsante torcia € 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 dev'essere esercitata per un tempo minimo di
qualche decimo di secondo.

- Sicurezza elettrica: la funzione del pulsante & inibita se il
portaugello isolante NON & montato sulla testa della torcia, o il
suo montaggio & scorretto.

Connettore cavo di massa

99

Pannello anteriore (Fig. D2)

1-

2-

Manopola regolazione corrente di taglio.

Permette di predisporre l'intensita di corrente di taglio fornita dalla

macchina da adottare in funzione dell'applicazione (spessore del

materiale/velocita). Rifarsi ai DATI TECNICI per il corretto rapporto

d'intermittenza lavoro-pausa da adottare in funzione della corrente

selezionata.

Led rosso segnalazione allarme generale:

- Quando acceso indica sovrariscaldamento di qualche
componente del circuito di potenza, o anomalia della tensione
di alimentazione di ingresso (sovra e sottotensione).
Protezione per sovra e sottotensione di linea: blocca la
macchina: la tensione di alimentazione é fuori dal range +/- 15%
rispetto al valore di targa. ATTENZIONE: Superare il limite di
tensione superiore, sopra citato, danneggera seriamente il
dispositivo.

- Durante questa fase ¢ inibito il funzionamento della.macchina.

- Il ripristino & automatico (spegnimento del led rosso) dopo che
una delle anomalie tra quelle sopra indicate rientra nel limite
ammesso.

Led giallo segnalazione presenza tensione in torcia.

- Quando acceso indica che il circuito di taglio é attivato: Arco
Pilota o Arco diTaglio "ON".

- E' normalmente spenta (circuito di taglio disattivato) con
pulsante torcia NON azionato (condizione di stand by).

| circuiti di controllo e servizio sono alimentati.

5- Led giallo segnalazione di mancanza fase (ove previsto).
Quando & acceso il led giallo si indica la mancanza di una fase di
alimentazione, il funzionamento & inibito e il ripristino & automatico
dopo 4 secondi dal rientro dell'anomalia.

6- Segnalazione anomalia circuito aria compressa (ove previsto).
Led GIALLO (Fig. D2-6) insieme al led ROSSO di allarme generale
(Fig.D2-2).

Quando é acceso indica che la pressione aria per il corretto

funzionamento della torcia ¢ insufficiente. Durante questa fase &

inibito il funzionamento della macchina.

Il ripristino é automatico (spegnimento dei led) dopo che la pressione

e rientrata nel limite ammesso.

7- Pulsante aria (ove previsto).

Premendo questo pulsante, I'aria continua ad uscire dalla torcia per

un tempo fisso.

Tipicamente si usa:

- per raffreddare la torcia

- infase diregolazione della pressione sul manometro.

8- Manometro.

Consente la lettura della pressione dell'aria.

9- Connettore raccordo torcia.

Torcia con attacco diretto o centralizzato.

- Il pulsante torcia & I'unico organo di controllo da cui pud essere
comandato l'inizio e l'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 dev'essere esercitata per un tempo minimo di
qualche decimo di secondo.

- Sicurezza elettrica: la funzione del pulsante e inibita se il
portaugello isolante NON & montato sulla testa della torcia, o il
suo montaggio & scorretto.

10- Connettore cavo di massa

5.INSTALLAZIONE

ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI
INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI 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 sollevate
utilizzando la maniglia o la cinghia in dotazione se prevista per il modello
(montata come descritto in 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 di una superfice
piana di portata adeguata al peso per evitarne il ribaltamento o

- FE’ spenta, con pul torcia azi nelle seg i
condizioni:

Durante la fase di POST ARIA.

Se I'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.

- Seeintervenuto un sistema di SICUREZZA.

p i pericolosi.

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 interuttori
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differenziali del tipo:
-Tipo A ( ) per macchine monofasi;

) per macchine trifasi.

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, vedi 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, &
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).

-Tipo B (

Spina e presa

- | modelli monofase con corrente assorbita inferiore o uguale a 16A

sono dotate all'origine di cavo di alimentazione con spina normalizzata

(2P+T) 16A\ 250V.

Imodellimonofase con corrente assorbita superiore a 16A ei trifasi sono

dotate di cavo di alimentazione da collegare ad una spina normalizzata

(2P+T) per i modelli monofasi e (3P+T) per i modelli trifasi, di portata

adeguata. Predisporre una presa di rete dotata di fusibile 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 max. corrente nominale erogata dalla
saldatrice, e alla tensione nominale di alimentazione.

ATTENZIONE! Linosservanza delle regole sopraesposte
rende inefficace il sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe
1) con conseguenti gravi rischi per le persone (es. shock elettrico) e
per le cose (es. incendio).

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DITAGLIO

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI
COLLEGAMENTI ACCERTARSI CHE LA SORGENTE DI CORRENTE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

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

Allacciamento aria compressa (FIG. G).

- Predisporre una linea di distribuzione aria compressa con pressione
e portata minime indicate in tabella 2 (TAB. 2), nei modelli he lo
prevedono.

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
qualita dell'aria compressa a disposizione & 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
uno dei raccordi in dotazione da montare sul filtro aria d'ingresso, posto
sul retro della macchina.

Collegamento cavo di ritorno della corrente di taglio.

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 piu’ 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 allaciata 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"

6.TAGLIO AL PLASMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

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

Il plasma & 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 HF

Questo tipo di innesco & tipicamente usato su modelli con correnti
superiori a 50A.

La partenza del ciclo & determinata da un arco ad alta frequenza/alta
tensione ("HF”") che permette I'accensione di un arco pilota tra l'elettrodo
(polarita -) e 'ugello della torcia (polarita +). Avvicinando la torcia al pezzo
da tagliare, collegato alla polarita (+) della sorgente di corrente, I'arco
pilota viene trasferito instaurando un arco plasma tra elettrodo (-) ed il
pezzo stesso (arco di taglio). Arco pilota e HF vengono esclusi non appena
I'arco plasma si stabilisce tra elettrodo e pezzo.

Il tempo di mantenimento dell'arco pilota impostato in fabbrica &
di 2s; se il trasferimento non é effettuato entro questo tempo il ciclo
viene automaticamente bloccato salvo il mantenimento dellaria di
raffreddamento.

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

Innesco in corto

Questo tipo di innesco é tipicamente usato su modelli con correnti
inferiori a 50A.

La partenza del ciclo & determinata dal movimento dell'elettrodo
all'interno dell’'ugello della torcia, che permette I'accensione di un arco
pilota tra l'elettrodo (polarita -) e I'ugello stesso (polarita +).

Avvicinando 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 plasma si stabilisce tra
elettrodo e pezzo.

Il tempo di mantenimento dell'arco pilota impostato in fabbrica &
di 2s; se il trasferimento non & effettuato entro questo tempo il ciclo
viene automaticamente bloccato salvo il mantenimento dellaria 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. C-1) in base allo spessore e al tipo di materiale metallico che si

intende tagliare. In TAB.3 & riportata la velocita di taglio in funzione

dello spessore per i materiali alluminio, ferro e acciaio.

Premere e rilasciare il pulsante torcia dando luogo all'eflusso aria (=30

secondi di post-aria).

Regolare, durante questa fase, la pressione dell’aria sino a leggere sul

manometro il valore in “bar” richiesto in base alla torcia utilizzata (TAB.

2).

- Agire sul pulsante aria e far fuoriuscire I'aria dalla torcia.

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 (bar) sul manometro; spingere la manopola

per bloccare la regolazione.

Lasciare terminare spontaneamente leflusso aria per facilitare la

rimozione di eventuale condensa accumulatasi nella torcia.

Importante:

- Taglio a contatto (con ugello torcia a contatto del pezzo da tagliare):
& applicabile con corrente max di 40-50A (valori superiori di corrente
portano all'immediata distruzione di ugello-elettrodo-portaugello).

- Taglio a distanza (con distanziatore montato in torcia FIG. I): &
applicabile per correnti superiori a 35A;

- Elettrodo e ugello prolungato: & applicabile ove previsto.
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Operazione di taglio (FIG. L).

- Avvicinare I'ugello della torcia al bordo del pezzo (circa 2 mm), premere
il pulsante torcia; dopo circa 1 secondo (pre-aria) si ottiene linnesco
dell'arco pilota.

- Sela distanza é adeguata I'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 I'arco uscente dalla superficie inferiore del
pezzo assuma un'inclinazione di 5-10° sulla verticale in senso opposto
alla direzione dell’avanzamento.

- Un'eccessiva distanza torcia-pezzo o |'assenza del materiale (fine taglio)

causa l'immediata interruzione dell’arco.

Linterruzione dell’arco (di taglio o pilota) & ottenuta sempre al rilascio

del pulsante torcia.

Foratura (FIG. M)

Dovendo eseguire questa operazione od effettuare partenze in centro

pezzo, innescare con la torcia inclinata e portarla con movimento

progressivo in posizione verticale.

- 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.

7. MANUTENZIONE

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

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

TORCIA (FIG. N)

Periodicamente, in funzione dellintensita dimpiego o nella evenienza

di difetti di taglio, verificare lo stato d'usura delle parti della torcia

interessate dall’arco plasma.

1- Distanziatore.
Sostituire se deformato o ricoperto da scorie al punto da rendere
impossibile il corretto mantenimento della posizione della torcia
(distanza e perpendicolarita).

2- 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).

3- Ugello.
Controllare l'usura del foro di passaggio dellarco 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.

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

5- Elettrodo.
Sostituire l'elettrodo quando la profondita del cratere che si forma
sulla superficie emettitrice & di circa 1,5 mm (FIG. O).

6- 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 all'isolamento quali fratture, incrinature e bruciature oppure
allentamento delle condutture elettriche, la torcia non puo’ essere
ulteriormente utilizzata poiche’ 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.

per mantenere in efficenza torcia e cavo & necessario adottare alcune
precauzioni:

- non mettere 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.

- raccogliere il cavo in spire regolari se la sua lunghezza &
eccedente il fabbisogno.

- non transitare con alcun mezzo sopra il cavo e non calpestarlo.

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 I'arco pilota in aria al fine di non

aumentare il consumo dell’elettrodo, del diffusore e dell'ugello.

Non serrare l'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 poiche’ 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

Il filtro & 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.

ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA
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 allisolamento.

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
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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

NELLUEVENTUALITA" DI' FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA

DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO

CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

- Non sia acceso il led giallo segnalante lintervento 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 é 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).

DIFETTI DI TAGLIO 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).
- Portaugello danneggiato.
- Eccesso d'inneschi d'arco pilota in aria.
- Velocita eccessiva con ritorno di particelle fuse sui componenti
torcia.

(FR)

MANUEL D’INSTRUCTIONS

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

L'opérateur doit étre correctement informé sur l'utilisation des
systémes 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

dagealarc:| |} et utilisation »).

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

fournie par le systéme de coupe au plasma peut étre dangereuse

dans certaines circonstances.

La connexion des cables du circuit de coupe et les opérations de

contréle 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 r lacer les comp is a usure de la torche.

- Effectuer l'installation électrique conformément aux normes et a
la législation pour la prévention des accidents du travail.

- Le systéeme de coupe au pl doit excl étre connecté

a un systéme d’alimentation avec conducteur de neutre branché a

la terre.

Controler que la prise d'all

la mise a la terre de protection.

- Ne pas utiliser le systéme de coupe au plasma dans des lieux
humides, sur des sols mouillés ou sous la pluie.

- Ne pas utiliser de cables a lisolation défectueuse ou aux

connexions relachées.

- 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 bols, papier, chiffons, etc.)

branchée a

est correc

- Prévoir un d’air adé des locaux ou des
apparellsassurant"" ion des fumées dégagées par la coupe
au g une é ion sy e 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

ispensable.

- 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 général assuré au moyen de gants, de
ch 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 UNI EN 175.

Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés

(conformes a la norme UNI EN 11611) et des gants de soudage

(conformes a lanorme UNI EN 12477) en évitant toujours d’exposer

I'épiderme aux rayons ultraviolets et infrarouges produits par

I'arc; la protection doit étre é ad’autres per dans les
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environs de I'arc au moyen d'afficheurs ou de rideaux antireflets.

- Bruit: Si,du faltdoperatlonsde coupe particulierement intensives,
le niveau d'exp lle (LEPd) est égal
ou superleur a 85db (A), I'utilisation de moyens de protection

1l est obli ire (Tab. 1).

Hoeeee®

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

Ces champs électromagnétiques risquent 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 professionnel. La conformité aux limites de base
relatives a Iexposmon humaine aux champs électromagnétiques en

n’est pas g. i

ition quotidi per

envir

Loperateur doit utiliser les procedures sulvantes de fagon a réduire
I'exposition aux champs électr g :

- Fixer les deux cables I'un a I'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 coté du corps.

Connecter le cable de retour du courant de coupe a la piece a

couper, le plus prés possible de la coupe a exécuter.

- Ne pas coupera pr é, assis ou appuyé sur le sy de coupe
au plasma (distance minimale : 50cm).
- Ne pas laisser d’objets fer gnétiques a pr é du circuit de

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

- 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
gnétique 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 ;
- Dansdes 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 toujours
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 I'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 I'appareil.

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 inclinég, irrégulier, etc.),
risques de renversement.

UTILISATION INCORRECTE : il est dangereux d’utiliser le systeme
de coupe au plasma pour d’autres applications que celles prévues.
| si
jon n‘ont

1l est interdit de | le sy
tous les cables / tuyaux d'interc
pas été démontés au préalable.

éme de découpag
oudali

Il est interdit dutiliser la poignée comme moyen de suspension du
teé de déc au pl

Yy Pag

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Ces générateurs sont construits en utilisant la toute derniere technologie
d'inverseur IGBT et congus pour la coupe manuelle de téles métalliques
de tous types et pour la coupe de toles perforées (dans les cas prévus).
Le réglage du courant du minimum au maximum en mode continu
permet une haute qualité de coupe avec des épaisseurs et des types de
métal différents.

Le cycle de coupe est activé par un arc pilote pouvant, en fonction du
modéle : étre amorcé par le court-circuit électrode-buse ou par une
décharge haute fréquence (HF).

CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

- Dispositif de controle tension torche, pression d‘air, court-circuit
torche (dans les cas prévus).

- Protection thermostatique.

- Affichage de la pression de I'air (sur les modéles le prévoyant).

ACCESSOIRES DE SERIE
- Torche pour coupe plasma.
- Jeu de raccords pour raccordement air comprimé.

ACCESSOIRES SUR DEMANDE
- Jeu électrodes-buses de rechange.
- Jeu de rallonges électrodes-buses (sur les modéles le prévoyant).

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 I'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 : Courant maximal absorbé par la ligne.

1max

-l :Courant effectif d'alimentation
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
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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).
- AV-A/V : Indique la plage de régulation du courant de coupe
(minimum - maximum) a la tension d'arc correspondante.
Numéro d'immatriculation pour lidentification de la machine
(indispensable en cas de nécessité d'assistance technique, demande
de pieces détachées et recherche provenance du produit).
== : Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour la
protection de la ligne
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 systéme 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
réalisés sur circuits imprimés et optimisés pour une fiabilité extréme et
un entretien réduit.

(Fig. B)

1- Entrée ligne d‘alimentation monophasée, groupe redresseur et
condensateurs de nivellement.

2- 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.

3- Transformateur haute fréquence : I'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.

4- 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.

5- Partie électronique de contréle et de réglage : contréle 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, REGULATION ET CONNEXION
Panneau postérieur (Fig. C)

1-

Interrupteur général

| (ON) Générateur prét au fonctionnement, pas de tension sur la
torche. Générateur en pause.

O (OFF) Tous fonctionnements suspendus ; les dispositifs auxiliaires
et les voyants lumineux sont éteints.

Cable d'alimentation

Raccord air comprimé (non prévu sur la version Kompressor)
Connecter la machine a un circuit d'air comprimé d’un min. de 5 bars
et max. 8 bars (TAB. 2).

Réducteur de pression pour raccord air comprimé (modeéles le
prévoyant).

Panneau antérieur (Fig. D1)

1-

2-

Bouton de réglage courant de coupe.

Permet de configurer l'intensité du courant de coupe fourni par la

machine en fonction de I'application (épaisseur matériau/vitesse).

Se reporter aux INFORMATIONS TECHNIQUES pour le rapport

d'intermittence travail-pause correspondant au courant sélectionné.

DEL jaune de signalisation alarme générale :

- Allumée, indique la surchauffe d'un composant du circuit de
puissance ou une anomalie de la tension d‘alimentation en
entrée (surtension et sous-tension). Protection pour surtension
et sous-tension de ligne : bloque la machine : la tension
d‘alimentation est hors des limites de la plage +/- 15% par rapport

8-

a la valeur de plaque. ATTENTION : Ne pas dépasser la limite de
tension supérieure susmentionnée sous peine dendommager
sérieusement le dispositif.
Le fonctionnement de la machine est suspendu durant cette
phase.
- Lerétablissement est automatique (extinction de la DEL jaune) dés
disparition de I'anomalie et retour dans les limites autorisées.
DELjaune de présence tension sur torche.
Allumée, indique que le circuit de coupe est activé : Arc pilote ou
arc de coupe "ON".
Normalement éteinte (circuit de coupe désactivé) avec le poussoir
torche NON actionné (condition de pause).
- Eteinte, avec le poussoir torche actionné, dans les conditions
suivantes :
Durant la phase de POST AIR.
- Sil'arc pilote n'est pas transféré vers la piéce dans un délai max. de
2 secondes.
Si l'arc de coupe s'interrompt du fait d'une distance excessive
torche-piéce, usure excessive de I'électrode ou éloignement forcé
torche-piéce.
En cas d'intervention d'un systéme de SECURITE.
DEL verte présence tension réseau et circuits auxiliaires
alimentés.
Les circuits de controle et de service sont alimentés.
DEL rouge circuit air comprimé (sur les modéles le prévoyant).
Allumée, indique une surchauffe des enroulements du moteur
électrique a bord du compresseur d‘air.
Manomeétre.
Permet la lecture de la pression d'air.
Connecteur raccord torche.
Torche avec raccord direct ou centralisé.
- Le poussoir torche est le seul organe de contréle pouvant
commander le démarrage et I'arrét des opérations de coupe.
Encasdereldchementde la pression exercée sur le poussoir, le cycle
s'interrompt instantanément a toute phase de fonctionnement et
seul I'air de refroidissement (post-air) reste activé.
Manceuvres accidentelles : pour donner l'autorisation de début
cycle, actionner le poussoir durant quelques dixiémes de secondes
au minimum.
Sécurité électrique : la fonction du poussoir est suspendue si le
porte-buse isolant N'EST PAS monté —ou est monté de fagon
incorrecte - sur la téte de la torche.
Connecteur cable de masse

Panneau antérieur (Fig. D2)

1-

4-
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Bouton de réglage courant de coupe.

Permet de configurer l'intensité du courant de coupe fourni par la

machine en fonction de I'application (épaisseur matériau/vitesse).

Se reporter aux INFORMATIONS TECHNIQUES pour le rapport

d'intermittence travail-pause correspondant au courant sélectionné.

DEL rouge de si ion alarme générale :

- Allumée, indique la surchauffe cIun composant du circuit de
puissance ou une anomalie de la tension d‘alimentation en
entrée (surtension et sous-tension). Protection pour surtension
et sous-tension de ligne : bloque la machine : la tension
d‘alimentation est hors des limites de la plage +/-15% par rapport
a la valeur de plaque. ATTENTION : Ne pas dépasser la limite de
tension supérieure susmentionnée sous peine dendommager
sérieusement le dispositif.

- Le fonctionnement de la machine est suspendu durant cette

phase.

Le rétablissement est automatique (extinction de la DEL rouge)

dés disparition de I'anomalie et retour dans les limites autorisées.

DEL jaune de présence tension sur torche.

- Allumée, indique que le circuit de coupe est activé : Arc pilote ou
arc de coupe "ON".

- Normalement éteinte (circuit de coupe désactivé) avec le poussoir

torche NON actionné (condition de pause).

Eteinte, avec le poussoir torche actionné, dans les conditions

suivantes :

- Durant la phase de POST AIR.

- Si l'arc pilote n'est pas transféré vers la piéce dans un délai max.
de 2 secondes.

Si I'arc de coupe s'interrompt du fait d’'une distance excessive
torche-piece, usure excessive de |‘électrode ou éloignement
forcé torche-piece.

- En cas d'intervention d'un systéme de SECURITE.

DEL verte présence tension réseau et circuits auxiliaires




alimentés.

Les circuits de controle et de service sont alimentés.

5- DEL jaune absence phase dali ion (sur les
prévoyant).

Allumée, la DEL jaune indique le manque d’une phase d'alimentation,

le fonctionnement est suspendu et le rétablissement est automatique

4 secondes aprés retour a la normale.

6- Signalisation anomalie du circuit air comprimé (sur les modéles
le prévoyant).

DEL jaune (Fig. D2-6) ainsi que la DEL rouge d'alarme générale (figure

Fig.D2-2).

Allumée, indique que la pression d‘air ne suffit pas a assurer un

fonctionnement correct de la torche. Le fonctionnement de la

machine est suspendu durant cette phase.

Le rétablissement est automatique (extinction de la DEL jaune) dés

que la pression est rentrée dans les limites autorisées.

7- Poussoir d’air (sur les modéles le prévoyant).

Avec ce poussoir, I'air continue a sortir de la torche durant un temps

fixe.
Généralement utilisé comme suit :
- pour le refroidissement de la torche
- en phase de réglage de la pression sur le manomeétre.
8- Manomeétre.

Permet la lecture de la pression d'air.
9- Connecteur raccord torche.

Torche avec raccord direct ou centralisé.

- Le poussoir torche est le seul organe de contréle pouvant
commander le démarrage et |'arrét des opérations de coupe.
En casderelachementde la pression exercée sur le poussoir, le cycle
s'interrompt instantanément a toute phase de fonctionnement et
seul I'air de refroidissement (post-air) reste activé.
Manceuvres accidentelles : pour donner |'autorisation de début
cycle, actionner le poussoir durant quelques dixiemes de secondes
minimum.

- Sécurité électrique : la fonction du poussoir est suspendue si le
porte-buse isolant N'EST PAS monté —ou est monté de fagon
incorrecte - sur la téte de la torche.

10- Connecteur cable de masse

le

Yy

5.INSTALLATION

ATTENTION ! EFFECTUER TOUTES LES OPERATIONS
D’INSTALLATION ET DE RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE
SYSTEME DE COUPE AU PLASMA ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU
D’ALIMENTATION.

LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT EXCLUSIVEMENT
ETRE EFFECTUES PAR UN PERSONNEL EXPERT ET QUALIFIE.

INSTALLATION
Déballer la machine et procéder au montage des différentes parties
contenues dans I'emballage.

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

MODE DE SOULEVEMENT DE LA MACHINE

Toutes les machines décrites dans ce manuel doivent étre soulevées
par leur poignée ou par la courroie fournie (si prévue —montée comme
représenté a la FIG. F).

EMPLACEMENT DE LA MACHINE

Choisir pour la machine un lieu d‘installation dépourvu d'obstacles a
hauteur des ouvertures d'entrée ou de sortie de l'air de refroidissement
; contréler qu'aucune poussiére conductrice, vapeur corrosive, humidité,
etc., ne risquent d'étre aspirées.

Laisser un espace libre min. de 250mm autour de la machine.

ATTENTION ! Positionner la machine sur une surface plane
d’une portée correspondant au poids de la machine pour éviter tout
renversement ou déplacement dangereux.

CONNEXION AU RESEAU
Avant de procéder a tout raccordement électrique, controler que
les données de la plaque de la source de courant correspondent a la
tension et a la fréquence secteur du lieu d'installation.

- La source de courant doit exclusivement étre connectée a un systéme
d‘alimentation avec conducteur de neutre branché a la terre.

- Pour garantir la protection contre les contacts indirects. utiliser des
interrupteurs différentiels du type suivant :
-Type A (| ) pour machines monophasées ;

) pour machines triphasées.

En vue de répondre aux exigences de la norme EN 61000-3-11 (Flicker),
il est conseillé de connecter la source de courant aux points d'interface
du réseau d'alimentation présentant I'impédance la plus faible, voir
tableau 1 (TAB.1).

Le systéeme de coupe au plasma ne répond pas aux exigences de la
norme IEC/EN 61000-3-12.

En cas de raccordement de ce dernier & un réseau d‘alimentation
publique, linstallateur ou l'utilisateur sont tenus de vérifier la
possibilité de branchement du systeme de coupe au plasma (s'adresser
si nécessaire au gestionnaire du réseau de distribution).

-Type B

Fiche et prise

Les modeles monophasés avec courant absorbé inférieur ou égal a 16A
sont équipés de série d'un cable d'alimentation avec fiche normalisée
(2P+T) 16A \250V.

Les modéles monophasés avec courant absorbé supérieur a 16A et les
modéles triphasés sont équipés d’'un cable d’alimentation devant étre
branché a une fiche normalisée (2P+T) pour les modéles monophasés
et (3P+T) pour les modéles triphasés, de portée adéquate. Prévoir une
prise secteur équipée d'un fusible ou d'un interrupteur automatique ;
le terminal de terre doit étre connecté au conducteur de terre (jaune-
vert) de la ligne d'alimentation.

Le tableau 1 (TAB.1) indique les valeurs en ampéres conseillées pour les
fusibles a commande retardée de ligne en fonction du courant nominal
max. distribué par la machine et a la tension nominale d’alimentation.

ATTENTION ! La non-observation des régles énoncées plus
haut annule le systéme de sécurité prévu par le fabricant (classe I) et
comporte des risques graves de blessures (ex. choc électrique) et de
dommages matériels (ex. incendie).

CONNEXION DU CIRCUIT DE COUPE

ATTENTION ! AVANT DE PROCEDER AUX CONNEXION
SUIVANTES, S’ASSURER QUE LA SOURCE DE COURANT EST ETEINTE
ET DEBRANCHEE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

Le tableau 1 (TAB. 1) indique les valeurs conseillées pour le cable de retour
(en mm?) en fonction du courant max. distribué par la machine.

Raccordement air comprimé (FIG. G).

- Prévoir une ligne de distribution d'air comprimé avec la pression et
le débit min. indiqués dans le tableau 2 (TAB. 2), sur les modeles le
prévoyant.

IMPORTANT!

Ne pas dépasser la pression max. d'entrée de 8 bars. De l'air contenant
une quantité importante d’humidité ou d’huile peut entrainer une usure
excessive des parties de consommation ou endommager la torche. En cas
de doutes sur la qualité de I'air comprimé a disposition, il est conseillé
d'installer un sécheur d‘air en amont du filtre d'entrée. Au moyen d’une
conduite flexible, connecter la ligne d'air comprimé a la machine en
montant I'un des raccords fournis sur le filtre de I'air en entrée a l'arriére
de la machine.

Connexion cable de retour du courant de coupe.

Connecter le cable de retour du courant de coupe a la piéce a souder ou
au banc métallique de support en observant les précautions suivantes :
Vérifier qu'un contact électrique est établi, en particulier en cas de
coupe de t6les a revétement isolant, oxydées, etc.

Effectuer le branchement a la masse le plus prés possible de la zone de
coupe.

- Lutilisation de structures métalliques ne faisant pas partie de la piece
en cours de traitement comme conducteur de retour du courant de
coupe peut étre dangereuse et compromettre les résultats de coupe.
Ne pas effectuer de branchement a la masse sur la partie de la piéce
devant étre éliminée.

Connexion de la torche pour coupe plasma (FIG. H) (sur les modéles
le prévoyant).

Introduire I'extrémité male de la torche dans le connecteur centralisé
du panneau frontal de la machine en faisant correspondre la clé de
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polarisation. Serrer a fond dans le sens des aiguilles d'une montre le
collier de fixation pour garantir le passage de l'air et du courant sans
pertes.

Sur certains modeles, la torche est fournie déja raccordée a la source de
courant.

IMPORTANT!

Avant de débuter les opérations de coupe, vérifier que le montage des
parties soumises a usure est correct et inspecter la téte de la torche
comme indiqué au chapitre "ENTRETIEN TORCHE".

6. COUPE AU PLASMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

Arc au plasma et principe d’application pour la coupe au plasma.

Le plasma est un gaz chauffé a une température trés élevée et ionisé
de fagon a devenir conducteur électrique. Ce procédé de coupe utilise
le plasma pour transférer I'arc électrique a la piece métallique qui est
fondue par la chaleur et séparée. La torche utilise de I'air comprimé
provenant d'une alimentation unique pour le gaz plasma et pour le gaz
de refroidissement et de protection.

Amorcage HF

Ce type d'amorcage est généralement utilisé sur les modéles avec un
courant supérieur a 50A.

Le départ du cycle est déclenché par un arc haute fréquence/haute
tension ("HF”) permettant 'amorcage d'un arc pilote entre |électrode
(polarité -) et la buse de la torche (polarité +). En approchant la torche
a la piéce a couper, connectée a la polarité (+) de la source de courant,
I'arc pilote est transféré et instaure un arc plasma entre |'électrode (-) et la
piéce (arc de coupe). Arc pilote et HF sont exclus dés que I'arc plasma se
stabilise entre |'électrode et la piéce.

Le temps de maintien de l'arc pilote configuré en usine est de 2s ;
si le transfert n'est pas effectué avant la fin de ce délai, le cycle est
automatiquement bloqué tandis que I'air de refroidissement reste activé.
Pour reprendre le cycle, relacher le poussoir torche et I'enfoncer a
nouveau.

Amorgage en court-circuit

Ce type d'amorcage est généralement utilisé sur les modéles avec un
courant supérieur a 50A.

Le départ du cycle est déclenché par le mouvement de |électrode a
l'intérieur de la buse de la torche, qui permet I'amorgage d'un arc pilote
entre |'électrode (polarité -) et la buse (polarité +).

En approchant la torche de la piéce a couper, connectée a la polarité (+)
de la source de courant, I'arc pilote est transféré et instaure un arc plasma
entre I'électrode (-) et la piéce (arc de coupe).

L'arc pilote est exclus dés que I'arc plasma se stabilise entre Iélectrode
et la piece.

Le temps de maintien de I'arc pilote configuré en usine est de 2s ;
si le transfert n'est pas effectué avant la fin de ce délai, le cycle est
automatiquement bloqué tandis que I'air de refroidissement reste activé.
Pour reprendre le cycle, relacher le poussoir torche et I'enfoncer a
nouveau.

Opérations préalables

Avant de débuter les opérations de coupe, vérifier que le montage des

parties soumises a usure est correct et inspecter la téte de la torche

comme indiqué au chapitre "ENTRETIEN TORCHE".

- Allumer la source de courant et configurer le courant de coupe (FIG.
C-1) en fonction de Iépaisseur et du type de matériau métallique
devant étre coupé. Le TAB.3 indique la vitesse de coupe en fonction de
I'épaisseur pour les matériaux aluminium, le fer et I'acier.

- Enfoncer et relacher le poussoir torche pour déclencher la sortie de I'air
(=30 secondes de post-air).

- Durant cette phase, réguler la pression de I'air jusqu’a affichage sur le
manomeétre de la valeur en bars requise selon la torche utilisée (TAB. 2).

- Actionner le poussoir d'air et faire sortir I'air de la torche.

- Actionner le bouton: la tirer vers le haut pour la débloquer et la tourner
pour réguler la pression a la valeur indiquée dans les INFORMATIONS
TECHNIQUES TORCHE.

- Lire la valeur requise (bars) sur le manométre ; pousser le bouton pour
bloquer le réglage.

- Laisser la sortie dair se terminer spontanément pour faciliter
I'élimination de la condensation accumulée a l'intérieur de la torche.

Important :

- Coupe par contact (avec buse torche en contact avec la piéce a couper)
: convient a un courant max. de 40-50A (des valeurs supérieures de
courant entrainent 'endommagement irrémédiable et immédiat de la
buse, de Iélectrode et du porte-buse).

- Coupe a distance (avec montage d'un écarteur sur la torche FIG. |) :
convient a des courants supérieurs a 35A ;

- Rallonge électrode et buse : sur les modéles le prévoyant.

Opération de coupe (FIG. L).

- Approcher la buse de la torche du bord de la piéce (env. 2 mm),
enfoncer le poussoir torche ; aprés un délai d'environ une seconde
(pré-air), I'arc pilote s'amorce.

- Siladistance est correcte, I'arc pilote se transfére immédiatement vers

la piece et amorce I'arc de coupe.

Déplacer la torche sur la surface de la piéce le long de la ligne idéale de

coupe en progressant régulieérement.

- Adapter la vitesse de coupe a I'épaisseur et au courant sélectionné et
vérifier que I'arc sortant de la surface inférieure de la piéce est incliné a
5-10° a la verticale en direction opposée a I'avancement.

- Une distance excessive entre la torche et la piéce ou l'absence de

matériau (fin de coupe) entraine l'interruption immédiate de I'arc.

Linterruption de I'arc (de coupe ou pilote) est toujours entrainée par le

reldachement du poussoir torche.

Pergage (FIG. M)

Pour percer ou procéder au départ au centre de la piéce, amorcer avec la

torche inclinée et la porter progressivement en position verticale.

- Cette procédure évite que des retours d’arc ou de particules en
fusion nendommagent l'orifice de la buse et compromettent son
fonctionnement.

- Les percages de piéces d'une épaisseur max. de 25% prévue dans la
gamme d'utilisation peuvent étre effectués directement.

7.ENTRETIEN

ATTENTION ! AVANT DE PROCEDER AUX OPERATIONS
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. N)
En fonction de lintensité d'utilisation ou en cas de défauts de
coupe, vérifier périodiquement I'état d’'usure des parties de la torche
intéressées par l'arc plasma.
Distanceur.
Le remplacer en cas de déformation ou de dépét de laitier rendant
impossible le maintien de la position de la torche (distance et aspect
perpendiculaire).
2- Porte-buse.
Le dévisser manuellement de la téte de la torche. Effectuer un
nettoyage approfondi ou le remplacer en cas d'endommagement
(bralures, déformations ou fissures). Vérifier I'état du secteur métallique
supérieur (actionneur sécurité torche).
3- Buse.
Controler I'usure de l'orifice de passage de I'arc plasma et des surfaces
internes et externes. Si l'orifice s'est élargi ou déformé, remplacer la
buse. Si les surfaces sont particulierement oxydées, les nettoyer avec
du papier abrasif trés fin.
4- Anneau de distribution dair.
Vérifier I'absence de brialures ou de fissures et que les orifices de
passage de l'air ne sont pas obstrués. En cas d'endommagement, le
remplacer immédiatement.
5- Electrode.
Remplacer I'électrode si la profondeur du cratére formé sur la surface
d'émission est d'environ 1,5 mm (FIG. O).
- Corps torche, poignée et cable.
Généralement, ces composants n'exigent aucun entretien particulier
en-dehors d’une inspection périodique et d’'un nettoyage approfondi
(sans aucun type de solvant). En cas dendommagement de l'isolement
comme fractures, fissures et bralures 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 aprés la réparation.
pour garantir |'efficacité de la torche et du cable, certains précautions
sont nécessaires :
- ne pas mettre la torche et le cable en contact avec des parties a haute
température.
- ne pas soumettre le cable a des efforts de traction excessifs.
- ne pas faire passer le cable sur des angles aigus, coupants ou sur des

-
T
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surfaces abrasives.

- disposer le cable en spires régulieres si sa longueur est supérieure a
celle nécessaire.

- ne pas rouler sur le cable ni le piétiner.

Attention.

- Avant toute intervention sur la torche, la laisser refroidir au minimum

durant le temps de "post-air” prévu.

Sauf exception, il est conseillé de remplacer simultanément |'électrode

etla 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 I'air sans nécessité afin de ne pas accélérer

la consommation de |électrode, du diffuseur et de la buse.

Ne pas serrer excessivement I'électrode sous peine d'endommagement

de la torche.

Des controles 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 d'endommagement de l'isolement comme fractures, fissures
et bralures 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 aprés la
réparation.

Filtre air comprimé

- Lefiltre est équipé d'une évacuation automatique de la condensation a
chaque déconnexion de la ligne d'air comprimé.

- Inspecter périodiquement le filtre, en cas d'eau dans le godet, effectuer
une purge manuelle en poussant le raccord d'évacuation vers le haut.

- Si la cartouche filtrante est particuliérement encrassée, la remplacer
pour éviter toute perte de charge excessive.

ENTRETIEN CORRECTIF

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN CORRECTIF DOIVENT
EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUEES PAR UN PERSONNEL EXPERT ET
QUALIFIE DANS LE SECTEUR ELECTRIQUE ET MECANIQUE.

ATTENTION ! AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DE
LA 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 poussiéres déposées
sur le transformateur, le redresseur, I'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.

- Apreés 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 Iétaient 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. DETECTION DES PANNES

EN CAS DE FONCTIONNEMENT INCORRECT, ET AVANT DE PROCEDER

A TOUT CONTROLE SYSTEMATIQUE OU DE S'ADRESSER AU CENTRE

D'ASSISTANCE, CONTROLER LES POINTS SUIVANTS :

- La DEL jaune signalant l'intervention de la protection thermique pour

sous-tension, surtension ou court-circuit n'est pas allumée.

S'assurer d'avoir respecté le rapport d'intermittence nominal ; en

cas dintervention dela protection thermostatique, attendre le

refroidissement de la machine et vérifier le fonctionnement du

ventilateur.

Controler la tension de ligne : si la valeur est trop basse ou trop élevée,

la machine se bloque.

Controler quaucun court-circuit ne sest produit en sortie de la

machine : dans ce cas, résoudre le probléeme.

- Les connexions du circuit de coupe sont correctes et la pince du cable
de masse est connectée a la piéce sans interposition de matériau
isolant (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 cable de retour.
c- Interruption de I'arc de coupe :
- Vitesse de coupe trop basse.
- Distance excessive torche-piece.
- Electrode usée.
- Intervention d’une protection.
d- Coupe inclinée (non perpendiculaire) :
- Position torche incorrecte.
- Usure asymétrique de lorifice buse et/ou montage incorrect
composants torche.
- Pression d‘air incorrecte.
e- Usure excessive de la buse et de I'électrode :
- Pression d‘air insuffisante.
- Air contaminé (humidité-huile).
Porte-buse endommagé.
Exces d'amorcage arc pilote en lair.
- Vitesse excessive avec retour de particules en fusion sur les
composants torche.
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MANUAL DE INSTRUCCIONES

{ATENCION! jANTES 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 relacionados con los procedimi Idad

de a
porarcoy relativas técnicas, las relativas medidas de proteccién y los
procedii de emergencia

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

- Evitar los contactos directos con el circuito de corte; la tension 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
comprobacion y de reparacion 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

i6n antes de ituir los el desg; dos del
soplete.

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

- 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

ividual adecuados (Tab. 1).

LO®AO®O®

- El paso de la corriente de corte hace que se produzcan campos

electr éticos (EMF) localizad Irededor del circuito de
corte.
Los campos elect gnético: d interferir con algunos

p
aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores, prétesis
metalicas, etc).

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

Este si de corte al pl isface los requisitos del
técnico de producto para su uso exclusivo en ambientes industriales
y con objetivos profi les. No se g el cumplimi de
los limites de base relativos a Ia exp: 6n humana a los campos

os en

P

electr g

El operador debe adoptar los sigui proc

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 ejecucion.

No cortar cerca, o apoyados en el de corte al

para reducir

- El sistema de corte al plasma debe conectarse exclusi a
un sistema de alimentacion 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

hi his dos o

I (di ia minil 50cm).
No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de corte.
Distancia minima d= 20cm (Fig. P).

(

mojados o bajo la lluvia.
- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal
realizadas.

- Aparato de clase A:

Este si de corte al pl e los req del estand
técnico de producto para su uso exclusivo en ambiente industrial y
con objetivos profesionales. No se asegura el cumplimiento de la
compatibilidad electromagnética en los edificios domésticos y en los
directamente conectados a una red de al ion de baja

que alimenta los edificios para el uso doméstico.

o

- No cortar sobre c dores, recipi o tuberias que
C gan o hayan c ido productos infl bles liquidos o
gaseosos.

- Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disolvent:

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

- 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
“responsable experto” y deben efectuarse siempre con la

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 funcion de su
composicion, concentracion y duracion de la exposicion.

POL@®

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto a la boquilla
del soplete de corte al pl la pieza en elaboracion y posibles
partes metalicas puestas a tierra colocadas en las cercanias
(accesibles).

Esto normal sec g dolosg calzado, cascos
e indumentaria previstos para este objetivo y mediante el uso de
plataformas o tapetes aislantes.

Siempre 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.

p ia 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 ida por el operador (por ejemplo, con
correas).
- DEBEN prohibirse las operaciones de corte mientras el operador
esté elevado del suelo, excepto si se usan plataformas de
seguridad.
JATENCION! 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
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peligros para la seguridad fisica de usuario y dafiar el aparato.

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

USO IMPROPIO: es peligrosa la utilizacion del sistema de corte para
cualquier elaboracion 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
i6n o de ali

interc

Se prohibe utilizar la manilla como medio de suspension del
i de corte de pl

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Estos generadores estdn fabricados con la mas reciente tecnologia
Inverter con IGBT y disefiados para el corte manual de chapas de cualquier
metal y para el corte de chapas con rejillas perforadas (si esta previsto).
La regulacién de la corriente del minimo al maximo en modo continuo
permite asegurar una elevada calidad de corte cuando varia el espesor
y el tipo de metal.

El ciclo de corte se activa con un arco piloto que dependiendo del
modelo: puede ser cebado por el cortocircuito de electrodo de boquilla o
por una descarga de alta frecuencia (HF).

PRINCIPALES CARACTERISTICAS:

Dispositivo de control de tension en soplete, presion de aire,
cortocircuito de soplete (si esta previsto).

Proteccion termostatica.

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

ACCESORIOS DE SERIE

Soplete de corte al plasma
Kit de racores para la conexion del aire comprimido.

ACCESORIOS BAJO SOLICITUD

Kit electrodos-boquillas de recambio.
Kit de electrodos-boquillas prolongadas (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.
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).

Simbolo de la linea de alimentacion:

1~: tension alterna monofasica

3~:tension alterna trifasica

Grado de proteccion del envoltorio.

Datos caracteristicas de la linea de alimentacion:

-U,  :Tensién alterna y frecuencia de alimentacion de la maquina
(limites admitidos +10%):

-1 : Corriente maxima absorbida por la linea.

1 max

-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

-X

permanece en stand-by hasta que su temperatura vuelve a
los limites admitidos).
- A/NV-A/V: Indica la gama de regulacién de la corriente de corte
(minimo - méaximo) a la correspondiente tension de arco.
Numero de matricula para la identificacion de la maquina
(indispensable para la asistencia técnica, solicitud de recambios,
busqueda del origen del producto).

10- == : Valor de los fusibles de accionamiento retardado que se

11-

deben preparar para la proteccion 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 indicacion del significado

de
de|
dir

los simbolos y de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos
| sistema de corte al plasma en su posesion deben controlarse
ectamente 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 estd formada esencialmente por mdédulos de potencia

realizados sobre circuitos impresos y optimizados para obtener la maxima
fiabilidad y un mantenimiento reducido.

1-

2-

3-

3-

5-

(Fig. B)
Entrada de la linea de alimentacién monofasica, grupo rectificador y
condensadores de nivelacion.
Puente switching de transistores (IGBT) y drivers: cambia la tension
de linea rectificada en tension alterna de alta frecuencia y efectda la
regulacion de la potencia en funcion de la corriente/tension de corte
requerida.
Transformador de alta frecuencia: el bobinado primario es alimentado
con la tension convertida del bloque 2; éste tiene la funcion de adaptar
la tension y la corriente a los valores necesarios para el procedimiento
de corte y al mismo tiempo aislar galvdnicamente el circuito de corte
de la linea de alimentacion.
Puente rectificador secundario con inductancia de nivelacién: cambia
la tension/corriente alterna suministrada por el bobinado secundario
en corriente / tension continua de bajisima ondulacion.
Electronica de control y regulacion: controla instanténeamente el valor
dela 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

Pa
1-

Pa
1-
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nel posterior (Fig. C)
Interruptor general
1 (ON) Generador preparado para el funcionamiento, no hay tension
en el soplete. Generador en Stand By.
O (OFF) Inhibido algun funcionamiento; los dispositivos auxiliares y
las sefiales luminosas estan apagados.
Cable de alimentacion
Racor de aire comprimido (no presente en la version Kompressor)
Conectar la maquina a un circuito de aire comprimido con un minimo
de 5 bary un max. de 8 bar (TAB. 2).
Reductor de presion para racor de aire comprimido (si esta previsto).

nel anterior (Fig. D1)

Asa de regulacién de la corriente de corte.

Permite predisponer la intensidad de corriente de corte suministrada

por la maquina que se debe adoptar en funcion de la aplicacion

(espesor del material / velocidad). Consulte los DATOS TECNICOS para

el correcto funcionamiento de la relacién de intermitencia trabajo-

pausa a adoptar en funcién de la corriente seleccionada.

Led amarillo de sefalacion de alarma g |

- Cuando esta encendido, indica un recalentamiento de algin
componente del circuito de potencia, o anomalia de la tension de
alimentacion de entrada (subida o bajada de tension). Proteccion
para subidas y bajadas de la tensién de linea: bloquea la MAQUINA:
la tension de alimentacion esta un +/- 15% fuera respecto al valor
de chapa. ATENCION: Superar el limite de tensién superior, antes
citado, danara seriamente el dispositivo.

- Durante esta fase se inhibe el funcionamiento de la maquina.

- El restablecimiento es automatico. (apagado del led amarillo)
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después de que una de las anomalias antes citadas vuelva a los
limites admitidos.
Led amarillo de sefialacion de presion de en

de alimentacion, el funcionamiento se inhibe y el restablecimiento es
automatico después de 4 segundos de la eliminacion de la anomalia.

- Cuando esta encendido indica que el circuito de corte estd
activado: arco piloto o arco de corte "ON".

- Normalmente esta apagado (circuito de corte desactivado) con

pulsador de soplete NO accionado (condicién de stand by).

Esta apagado, con pulsador de soplete accionado, en las siguientes

condiciones:

- Durante la fase de POST AIRE.

- Sielarco piloto no se transfiere a la pieza en el tiempo méximo de
2 segundos.
Si el arco de corte se interrumpe por una distancia excesiva
entre el soplete y la pieza, excesivo desgaste del electrodo o
alejamiento forzado del soplete de la pieza.

- Si ha intervenido un sistema de SEGURIDAD.

Led VERDE de sefalacion de presencia de tensén de red y

circuitos auxiliares alimentados.

Los circuitos de control y servicio estan alimentados.

Led ROJO de seiialacion de circuito de aire comprimido (si se ha

previsto).

Cuando esté encendido indica un recalentamiento de los bobinados

del motor eléctrico a bordo del compresor de aire.

Manémetro.

Permite la lectura de la presion del aire.

Conector del racor del soplete.

Soplete con conexion directa o centralizada.

El pulsador de soplete es el unico 6rgano de control en el que

puede controlarse el inicio y el paro de las operaciones de corte.

- Al parar la accion en el pulsador, el ciclo se interrumpe

instantaneamente en cualquier fase, excepto el mantenimiento

del aire de enfriamiento (post-aire).

Maniobras accidentales: par dar el consentimiento del inicio de

ciclo, la accién en el pulsador debe ser ejercida durante un tiempo

minimo de unas décimas de segundo.

Seguridad eléctrica: la funcion del pulsador se inhibe si el porta-

boquilla aislante NO estd montado en el cabezal del soplete o su

montaje no es correcto.

Conector del cable de masa

Panel anterior (Fig. D2)

1-

Asa de regulacion de la corriente de corte.

Permite predisponer la intensidad de corriente de corte suministrada

por la maquina que se debe adoptar en funcién de la aplicacion

(espesor del material / velocidad). Consulte los DATOS TECNICOS para

el correcto funcionamiento de la relacién de intermitencia trabajo-

pausa a adoptar en funcién de la corriente seleccionada.

Led rojo de sefialacion de alarma general:

- Cuando estd encendido indica un recalentamiento de algin
componente del circuito de potencia, o anomalia de la tension de
alimentacién de entrada (subida o bajada de tension). Proteccion
para subidas y bajadas de la tension de linea: bloquea la maquina:
la tension de alimentacion estd un +/- 15% fuera respecto al valor
de chapa. ATENCION: Superar el limite de tensién superior antes
citado danara seriamente el dispositivo.

- Durante esta fase se inhibe el funcionamiento de la maquina.

El restablecimiento es automatico. (apagado del led rojo) después

de que una de las anomalias entre las antes indicadas ha vuelto a

los limites admitidos.

Led amarillo de sefialacion de presencia de tension en soplete.

- Cuando estd encendido indica que el circuito de corte estd
activado: arco piloto o arco de corte "ON".

- Normalmente esta apagado (circuito de corte desactivado) con

pulsador de soplete NO accionado (condicién de stand by).

Esta apagado, con pulsador de soplete accionado, en las siguientes

condiciones:

- Durante la fase de POST AIRE.

- Sielarco piloto no se transfiere a la pieza en el tiempo méximo de

2 segundos.

Si el arco de corte se interrumpe por una distancia excesiva
entre el soplete y la pieza, excesivo desgaste del electrodo o
alejamiento forzado del soplete de la pieza.

- Si ha intervenido un sistema de SEGURIDAD.

Led verde de sefialacion de presencia de tenson de red y circuitos

auxiliares alimentados.

Los circuitos de control y servicio estén alimentados.

Led amarillo de sefalacion de falta de fase (si esta previsto).

Cuando esté encendido el led amarillo se indica la falta de una fase

Sefalacion de lia del circuito aire comprimido (si se ha
previsto).

Led AMARILLO (Fig. D2-6) junto al led ROJO de alarma general. (Fig.
D2-2).

Cuando esta encendido indica que es insuficiente la presion de aire
para el correcto funcionamiento del soplete. Durante esta fase se
inhibe el funcionamiento de la maquina.

El restablecimiento es automético (apagado de los leds) después de
que la presion ha vuelto al limite admitido.

Pulsador de aire (si se ha previsto).

Apretando este pulsador, el aire continta saliendo del soplete
durante un tiempo fijo.

Tipicamente se usa:

- para enfriar el soplete

- en fase de regulacion de la presion en el manémetro.
Manémetro.

Permite la lectura de la presion del aire.

Conector del racor del soplete.

Soplete con conexidn directa o centralizada.

El pulsador del soplete es el tnico 6rgano de control en el que
puede controlarse el inicio y el paro de las operaciones de corte.

- Al parar la accién en el pulsador, el ciclo se interrumpe
instantaneamente en cualquier fase, excepto el mantenimiento
del aire de enfriamiento (post-aire).

Maniobras accidentales: par dar el consentimiento del inicio de
ciclo, la accion en el pulsador debe ser ejercida durante un tiempo
minimo de unas décimas de segundo.

Seguridad eléctrica: la funcién del pulsador se inhibe si el porta-
boquilla aislante NO estd montado en el cabezal del soplete o su
montaje no es correcto.

10- Conector del cable de masa

5.

INSTALACION

{ATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE

INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON EL SISTEMA DE
CORTE RIGUROSAMENTE APAGADO Y DESCONECTADO DE LA RED
DE ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES

ELECTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS

EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

PREPARACION
Desembalar la maquina, efectuar el montaje de las partes que estan
separadas, contenidas en el embalaje.

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

MODALIDAD DE ELEVACION DE LA MAQUINA

Todas las maquinas descritas en este manual deben levantarse utilizando
el asa o la correa incluidas si esta prevista para el modelo (montada tal y
como se describe en FIG. F).

UBICACION DE LA MAQUINA

Busque el lugar de instalaciéon de la maquina de manera que no haya
obstaculos cerca de la apertura de entrada y de salida del aire de
enfriamiento; asegurese al mismo tiempo que no se aspiren polvos
conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc..

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

{ATENCION! Colocar la maquina encima de una superficie

plana con una capacidad adecuada para la masa, para evitar que se

desnl
que o se desg

e peligr

CONEXION A LA RED
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Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, comprobar que los
datos de la chapa de la fuente de corriente correspondan a la tension y
frecuencia de red disponibles en el lugar de instalacion.

La fuente de corriente debe conectarse exclusivamente a un sistema
de alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.

Para garantizar la protecciéon contra el contacto indirecto usar
interruptores diferenciales de tipo:

-Tipo A ) para maquinas monofasicas;

) para maquinas trifasicas.

-Tipo B




- Para satisfacer 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 lared de alimentacién que presentan una impendancia menor que,
véase tabla 1 (TAB.1).

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

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

Enchufe y toma

Los modelos monofasicos con corriente absorbida inferior o igual a
16A estan dotados en origen de cable de alimentacién con enchufe
normalizado (2P+T) 16A \250V.

Los modelos monofasicos con corriente absorbida superior a 16A
y trifasicos estan dotados de cable de alimentacion a conectar a un
enchufe normalizado (2P+T) para los modelos monofasicos y (3P+T)
para los modelos trifasicos, con capacidad adecuada. Preparar una
toma de red dotada de fusible o interruptor automatico; el relativo
terminal de tierra debe estar conectado 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 de acuerdo con la méx. corriente nominal
distribuida por la maquina, y a la tensién nominal de alimentacion.

{ATENCION! La falta de respeto de las reglas antes citadas
hace que el sistema de seguridad previsto por el fabricante (clase 1)
no sea eficaz con los consiguientes graves riesgos para las personas
(por ejemplo, descarga eléctrica, y para las cosas (por ejemplo,
incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE CORTE

{ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES
CONEXIONES ASEGURARSE DE QUE LA FUENTE DE CORRIENTE ESTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

LaTabla 1 (TAB. 1) indica los valores aconsejados para el cable de retorno
(en mm?) en base a la maxima corriente distribuida por la maquina.

CONEXION DE AIRE COMPRIMIDO (Fig. G).

- Prepare una linea de distribucion de aire comprimido con presion y
caudal minimos como se indica en la tabla 2 (TAB. 2), en los modelos
que lo prevén.

iIMPORTANTE!

No superar la presion maxima de entrada de 8 bar. Un aire que contenga
unas cantidades notables de humedad o aceite puede causar un
desgaste excesivo de las partes de consumo o dafiar el soplete. Si existen
dudas sobre la cantidad de aire comprimido a disposicion se aconseja
la utilizaciéon de un secador de aire, a instalar antes del filtro de entrada.
Conectar, con una tuberia flexible, la linea de aire comprimido a la
maquina, utilizando uno de los racores incluidos para montar en el filtro
de aire de entrada, colocado en la parte posterior de la maquina.

Conexion del cable de retorno de la corriente de corte.

Conecte el cable de retorno de la corriente de corte a la pieza a cortar
o al banco metélico de sostén respetando las siguientes precauciones:
Comprobar que se establezca un buen contacto eléctrico en especial si
se cortan chapas con revestimientos aislantes, oxidadas, etc.

Efectuar la conexion de masa lo mas cerca posible de la zona de corte.
La utilizacion de estructuras metalicas que no son parte de la pieza en
elaboracién, como conductor de retorno de la corriente de corte puede
ser peligrosa para la seguridad y dar unos resultados insuficientes en el
corte.

No efectuar la conexién de masa en la parte de la pieza que debe
quitarse.

Ce del de corte al pl (Fig. H) (si se ha previsto).
Introducir el terminal macho del soplete en el conector centralizado
colocado en el panel frontal de la méaquina, haciendo que se curve la llave
de polarizacién. Atornillar a fondo, en sentido horario, la abrazadera de
bloqueo para garantizar el paso de aire y corriente sin pérdidas.

En algunos modelos, el soplete se suministra ya conectado a la fuente
de corriente.

ilIMPORTANTE!
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Antes de iniciar las operaciones de corte, comprobar que las partes de
consumo estén correctamente montadas inspeccionando el cabezal del
soplete tal y como se indica en el capitulo "MANTENIMIENTO SOPLETE".

6. CORTE AL PLASMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

El arco de plasma y el principio de aplicacion en el corte de plasma.
El plasma es un gas que se calienta a temperatura extremadamente
elevada y se ioniza para convertirse en conductor eléctrico. Este
procedimiento de corte utiliza el plasma para transferir el arco eléctrico
a la pieza metélica que debido al calor se funde y se separa. El soplete
utiliza aire comprimido proveniente de una Unica alimentacion tanto
para el gas plasma como para el gas de enfriamiento y proteccion.
Cebado HF

Este tipo de cebado se usa tipicamente en los modelos con corrientes
superiores a 50A.

El inicio del ciclo esta determinado por un arco de alta frecuencia/
alta tension ("HF”) que permite el encendido de un arco piloto entre el
electrodo (polaridad -) y la boquilla del soplete (polaridad +). Acercando
el soplete a la pieza a cortar, conectado a la polaridad (+) de la fuente de
corriente, el arco piloto se transfiere instaurando un arco plasma entre
el electrodo (-) y la misma pieza (arco de corte). El arco piloto y HF se
excluyen apenas el arco plasma se establece entre el electrodo y la pieza.
El tiempo de mantenimiento del arco piloto fijado en fébrica es de 2
segundos; si la transferencia no se efectta en este intervalo de tiempo
el ciclo se bloquea automéaticamente excepto el mantenimiento del aire
de enfriamiento.

Para comenzar de nuevo el ciclo es necesario soltar el pulsador del
soplete y volver a pulsarlo.

Cebado en corto

Este tipo de cebado se usa tipicamente en modelos con corrientes
inferiores a 50A.

Elinicio de ciclo esta determinado por el movimiento del electrodo en el
interior de la boquilla del soplete, que permite el encendido de un arco
piloto entre el electrodo (polaridad -) y la misma boquilla (polaridad +).
Acercando el soplete a la pieza a cortar, conectado a la polaridad (+) de
la fuente de corriente, el arco piloto se transfiere instaurando un arco
plasma entre el electrodo (-) y la misma pieza (arco de corte).

El arco piloto se excluye en cuanto el arco plasma se establece entre el
electrodo y la pieza.

El tiempo de mantenimiento del arco piloto fijado en fébrica es de 2
segundos; si la transferencia no se efectta en este intervalo de tiempo
el ciclo se bloquea automéaticamente excepto el mantenimiento del aire
de enfriamiento.

Para comenzar de nueve el ciclo es necesario soltar el pulsador del
soplete y volver a pulsarlo.

Operaciones preliminares.

Antes de iniciar las operaciones de corte, comprobar que las partes de

consumo estén correctamente montadas inspeccionando el cabezal del

soplete tal y como se indica en el parrafo “"MANTENIMIENTO SOPLETE".

Encender la fuente de corriente y fijar la corriente de corte: (Fig. C-1)

de acuerdo con el espesor y el tipo de material metélico que se quiere

cortar. EnlaTAB.3 se indica la velocidad de corte en funcion del espesor
para los materiales aluminio, hierro y acero.

Pulsar y soltar el pulsador del soplete dado lugar al flujo de aire (=30

segundos de post-aire).

Regular, durante esta fase, la presion del aire hasta leer en el

mandémetro el valor en “bar” necesario segun el soplete utilizado (TAB.

2).

Usar el pulsador del aire y hacer que salga aire del soplete.

Usar el asa: tirar hacia arriba para desbloquear y girar para regular la

presion en el valor indicado en los DATOS TECNICOS SOPLETE.

Leer el valor necesario (bar) en el manémetro; empuje el asa para

bloquear la regulacion.

Dejar terminar espontaneamente el flujo de aire para facilitar la

eliminacion de la posible condensacion que se haya acumulado en el

soplete.

Importante:

- Corte por contacto (con boquilla del soplete en contacto con la
pieza a cortar): se puede aplicar con una corriente max. de 40-50A
(valores superiores de corriente llevan a la inmediata destruccion de la
boquilla-electrodo-portaboquilla).

- Corte a distancia (con distanciador montado en soplete Fig.. I): se
puede aplicar para corrientes superiores a 35A;

- Electrodo y boquilla prolongados: se puede aplicar cuando estd
previsto.



Operacion de corte (Fig. L).

- Acercar la boquilla del soplete al borde de la pieza (unos 2 mm.), pulsar
el pulsador de soplete; después de aproximadamente 1 segundo (pre-
aire) se obtiene el cebado del arco piloto.

- Sila distancia es adecuada, el arco piloto se transfiere inmediatamente

a la pieza dando lugar al arco de corte.

Desplazar el soplete sobre la superficie de la pieza a lo largo de la linea

ideal de corte con avance regular.

- Adecuar la velocidad de corte en base al espesor y a la corriente
seleccionada, comprobando que el arco de salida de la superficie
inferior de la pieza asuma una inclinacién de 5-10° sobre la vertical en
sentido opuesto a la direccién del avance.

- Una excesiva distancia soplete-pieza o la ausencia del material (final de

corte) causa la inmediata interrupcion del arco.

La interrupcion del arco (de corte o piloto) se obtiene siempre al liberar

el pulsador del soplete.

Perforado (Fig. M)

Si se debe realizar esta operacion o efectuar inicios en el centro de la
pieza, cebar con el soplete inclinado y ponerlo con un movimiento
progresivo en posicion vertical.

- Este procedimiento evita que retornos de arco o particulas fundidas
dafien el agujero de la boquilla reduciendo répidamente la
funcionalidad.

Perforados de piezas que tengan un espesor hasta el 25% superior
al maximo previsto en la gama de utilizacién pueden ser efectuados
directamente.

7. MANTENIMIENTO

{ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
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.

SOPLETE (Fig. N)
Periddicamente, en funcion de la intension de empleo o si se producen
defectos de corte, comprobar el estado de desgaste de las partes del
soplete afectadas por el arco de plasma.
1- Distanciador.
Sustituir si esta deformado o cubierto de restos que hacen imposible
mantener la posicion del soplete (distancia y perpendicularidad).
2- Portaboquilla.
Desenroscarlo manualmente del cabezal del soplete. Efectuar
una cuidadosa limpieza o sustituirlo si estd danado (quemaduras,
deformaciones o grietas). Comprobar que el sector metélico superior
(actuador de seguridad del soplete) esté integro.
Boquilla.
Controlar el desgaste del agujero de paso del arco de plasma y de las
superficies internas y externas. Si el agujero esta ensanchado respecto
al diametro original, o deformado, sustituir la boquilla. Si las superficies
estan especialmente oxidadas limpiarlas con papel de lija finisimo.
4- Anillo distribuidor del aire.
Comprobar que no haya quemaduras o grietas o que no estén
obstruidos los agujeros de paso del aire. Si estd dafado sustituirlo
inmediatamente.
5- Electrodo.
Sustituir el electrodo cuando la profundidad del crater que se forma en
la superficie emisora es de unos 1,5 mm. (Fig. O).
6- Cuerpo del soplete, mango y cable.
Normalmente estos componentes no necesitan mantenimiento
excepto una revision periddica y una limpieza cuidadosa que debe
realizarse sin utilizar disolventes de ningun tipo. Si se detectan
danos en el aislamiento como fracturas, grietas, o quemaduras o el
aflojamiento de los conductos eléctricos, el soplete no puede utilizarse
ya que las condiciones de seguridad no se cumplen.
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.
Para mantener en eficiencia el soplete y el cable es necesario adoptar
algunas precauciones:
- no poner en contacto el soplete y el cable con partes a alta
temperatura o al rojo vivo.

w
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- no someter el cable a excesivos esfuerzos de traduccion.

- no hacer pasar el cable por aristas, esquinas cortantes o superficies
abrasivas.

- recoger el cable en espiras regulares si su longitud exceden lo que
sea necesario.

- no pasar con ninguin medio por encima del cable ni pisarlo.

Atencién.

Antes de efectuar cualquier intervencion 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 enroscandolo a fondo manualmente

con un ligero forzado.

No montar en ningun 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 danar

el soplete.

- Larapidezy 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 dafios 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 de aire comprimido

El filtro esta provisto de descarga automatica de la condensacion cada
vez que se desconecta de la linea de aire comprimido.

- Revisar periédicamente el filtro; si se detecta la presencia de agua en el
depésito debe efectuarse una purga manual empujando hacia arriba el
racor de descarga.

Si el cartucho filtrante esta especialmente sucio, es necesario efectuar
la sustitucion para evitar pérdidas de carga excesivas.

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN
SER EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O
CUALIFICADO EN EL AMBITO ELECTRICO-MECANICO.

{ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA
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.

Periédicamente 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 electrénicas;
limpiarlas con un cepillo muy suave o disolventes apropiados.
Aprovechar la ocasion para comprobar que las conexiones eléctricas
estén bien ajustadas y que los cableados no presenten daros en el
aislamiento.

- Comprobar la integridad y la sujecion de las tuberias y los racores del
circuito de aire comprimido.

Al final 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 atencion a mantener bien separadas las
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conexiones del primario de alta tension 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 SE DETECTA UN FUNCIONAMIENTO NO SATISFACTORIO Y ANTES DE

EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O DE DIRIGIRSE A SU

CENTRO DE ASISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- No esté encendido el led amarillo que indica que ha intervenido la
seguridad térmica de subida o bajada de tension o de corto circuito.

- Asegurese de que se ha respetado la relacion de intermitencia nominal;
en caso de intervencion de la proteccion termostética esperar a que la
maquina se enfrie de manera natural y comprobar la funcionalidad del
ventilador.

- Controlar la tension de linea: si el valor es demasiado elevado o

demasiado bajo, la maquina queda bloqueada.

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

este caso elimine el inconveniente.

- Las conexiones del circuito de corte estén correctamente efectuadas,
especialmente que la pinza del cable de masa esté efectivamente
conectada a la pieza y sin ninguna interposicion de materiales aislantes
(por ejemplo, pinturas).

DEFECTOS DE CORTE MAS COMUNES
Durante las operaciones de corte pueden presentarse defectos de
ejecucion que normalmente no se deben atribuir a anomalias de
funcionamiento de la instalacién sino a otros aspectos operativos:
a)-Penetracidn 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.

- Intervencién de una proteccion.
d)-Corte inclinado (no perpendicular):

- Posicion del soplete no correcta.

- Desgaste asimétrico del agujero de la boquilla y/o montaje no

correcto de los componentes del soplete.

- Presién del aire no adecuada.
e)-Desgaste excesivo de la boquillay el electrodo

- Presion de aire demasiado baja.

- Aire contaminado (humedad-aceite).

- Portaboquilla danado.

- Exceso de cebados de arco piloto en aire.

- Velocidad excesiva con retorno de particulas fundidas en los

componentes del soplete.

(DE)

BETRIEBSANLEITUNG

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 Geb hderPI
hinreichend unterwiesen sein. Er muss iiber die Risiken in
Verbindung mit den LichtbogenschweiBverfahren und verwandten
Techniken, iiber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im
Notfall unterwiesen sein.

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

hneid 1

L i

- Vermeiden Sie den direkten K mit dem Sch omkreis.
Die von der PI; h berei i
Leerlaufspannung kann unter bestimmten Umstanden gefahrllch
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

g

Pl hneideanl. haltet und vom Ver:
genommen werden.

- Die Elekt lage ist im Einkl mlt den einschldgigen
Vorschriften und Unfallverhii b 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
Umgebung, noch im Regen benutzt werden.

Keine Kabel mit abgenutzter Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

Nicht auf Containern, GefaBen oder Rohrleitungen schneiden, die

entfl bare Fliissigk oder Gase enthalten oder enthalten

haben.

Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten

Loésungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in

der Ndhe dieser Losungsmittel.

Nicht an Behéltern schneiden, die unter Druck stehen.

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

Stofffetzen).

Sorgen Sie fiir ausreichenden Luft h oder geeig

Hilfsmittel zur Abfiihrung der beim PI 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.

POL@®

- 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 kleidung (nach der Norm
UNI EN 11611) und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI EN
12477), um zu vermeiden, dass die Haut der vom Lichtbogen

Schut
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hend I i

ultravioletten und infraroten St t
W|rd Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen smd mit
nicht reflektierenden Schirmen und Vorh@ngen 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).

QEREOX®

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

Die elektromagnetischen Felder

entstehen
Nahe des

konnen 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; hneidanl den
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen

gewerblichen Bereich und fiir berufliche Zwecke. Die Ei

technischen
Gebrauch im

der Str lle, 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.

RESTRISIKEN
- UMKIPPEN: Stellen Sie die St quelle fiir den PI; hnitt auf
einer waagerechten Flache 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

der Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer
Felder auf den Menschen im héauslichen Umfeld gelten, ist nicht
sichergestelit.

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

- Die beiden Kabel sind méglichst nahe beieinander zu fixieren.

Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie maoglich 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 Schneidstromriickleit kabel moglichst nahe
der Schnittstelle an das Werkstiick an.

Nicht nahe neben der Plasmaschneidanlage, auf der Anlage

I d

sitzend oder an die Anlage gelek chneiden (Mi
50 cm).
- Keine fer gnetischen  Objel in der Nihe des

Schneidstromkreises lassen.
Mindestabstand d=20cm (Abb. P).

- Geratder Klasse A:

Diese Pl hneidanl. den  Anforderungen
des technischen Produktstandards fiir den ausschlieBlichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beruflichen Zwecken.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngebauden
einschlieBlich solcher Gebiude, die direkt iiber das o6ffentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

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

- dort, wo entfl k oder explosionsgefahrliche Stoffe
vorkommen;
MUSS ein “verantwortlicher Fach ” 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

Rod.

mit

9

nicht zuvor alle verbindenden oder zufiihrenden Kabel und
Rohrleitungen abgebaut wurden.

- Es st untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhdngen der

pl hneid b

P zu

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese Stromquellen werden mit der neuesten Invertertechnik und
Bipolartransistoren mit isolierter Gateelektrode (IGBT) hergestellt. Sie sind
zum manuellen Trennen aller Arten von Metallblechen und zum Trennen
gegitterter Lochbleche vorgesehen (falls entsprechend ausgeristet).

Die stufenlose Stromregelung im Bereich zwischen dem Mindest-
und dem Hochstwert gewahrleistet eine hohe Schnittqualitat bei
Veranderungen der Materialstarke und der Metallart.

Der Schneidvorgang wird von einem Pilotbogen eingeleitet, der je nach
Modell durch den Kurzschluss zwischen Elektrode und Diise oder durch
eine Hochfrequenzentladung (HF) geziindet wird.

HAUPTEIGENSCHAFTEN

- Kontrolleinrichtung fir Brennerspannung, Druckluft,
Brennerkurzschluss (falls vorhanden).

- Thermostatischer Schutz.

- Druckluftanzeige (falls vorhanden).

SERIENMASSIGES ZUBEHOR
- Plasmaschneidbrenner.
- Satz Verbindungsstiicke fiir den Druckluftanschluss.

SONDERZUBEHOR

- Satz Austauschelektroden / -diisen.

- Satz Elektroden / Diisen mit Uberldnge (bei entsprechender
Ausriistung).

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 fir den inneren Aufbau der Maschine.

3- Symbol fir das Plasmaschneidverfahren.

4-  Symbol S: Es bedeutet, dass Schneidarbeiten in Umgebungen mit
erhohter Stromschlaggefahr ausgefiihrt werden kénnen (etwa in
néchster Néhe zu groBen Metallmassen).

5- Symbol der Versorgungsleitung:
1~: Einphasige Wechselspannung
3~: Dreiphasige Wechselspannung

6- Schutzart der Hiille.

7- Kenndaten der Versorgungsleitung:

-U,  :Wechselspannung und Versorgungsfrequenz der Maschine
(zuldssige Grenzwerte £10%):

-1 : Maximale Stromaufnahme von der Leitung.

-1 : Tatsachlicher Betriebsstrom.
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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: Fir diese Dauer kann die Maschine den

zugehorigen Strom bereitstellen (gleiche Spalte). Sie
wird auf der Grundlage eines zehnmindtigen 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 zugehorigen
Lichtbogenspannung.

9- Seriennummer fiir die Identifizierung der Maschine (unbedingt
erforderlich  fur die Inanspruchnahme des technischen
Kundendienstes, die Ersatzteilbestellung oder die Ruckverfolgung
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 mussen
unmittelbar vom Typenschild der Maschine abgelesen werden.

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

- STROMQUELLE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

- BRENNER: siche Tabelle 2 (TAB. 2)

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 groBtmdogliche

Zuverlassigkeit und Wartungsfreundlichkeit optimiert sind.

(Abb. B)

1- Eingang einphasige Versorgungsleistung, Gleichrichteraggregat und
Glattungskondensatoren.

2- 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.

3- Hochfrequenz-Transformator: Die Priméarwicklung 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.

4- Sekundédre  Gleichrichterbriicke mit  Glattungsdrossel: Wandelt
die von der Sekundérwicklung bereitgestellte Wechselspannung
/ Wechselstrom in Gleichstrom / Gleichspannung mit geringster
Welligkeit um.

5- 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 wéahrend des
Schneidvorgangs und Gberwacht die Sicherheitssysteme.

UBERWACHUNGS-; REGELUNGS- UND

ANSCHLUSSEINRICHTUNGEN

Riickwértiges Paneel (Abb. C)

1- Hauptschalter
I (ON) Generator betriebsbereit, der
spannungsfiihrend. Generator im Stand-by.
O (OFF) Alle Betriebsfunktionen sind gesperrt; die Hilfseinrichtungen
und die Leuchtsignalgeber sind aus.

2- Versorgungskabel

3- Druckluftanschluss (in der Kompressorversion nicht vorhanden)
SchlieBen Sie die Maschine an einen Druckluftkreislauf mit
mindestens 5 bar und maximal 8 bar an (TAB. 2).

4- Druckminderer fiir Druckluftanschluss (falls vorhanden).

Brenner ist nicht

Vorderes Paneel (Abb. D1)
1- Reglerknopf fiir den Schneidstrom.

Ermoglicht die Vorgabe der von der Maschine bereitgestellten

Schneidstromstdrke, die anhand der Anwendung gewdhlt wird

(Materialstérke / Geschwindigkeit). Fur die korrekte Einschaltdauer,

also das Arbeits-Pausen-Verhiltnis, das sich nach der gewahlten

Stromstarke richtet, siehe die TECHNISCHEN DATEN.

2- Gelbe Led-Anzeige - Allgemeiner Alarm:

- Wenn sie aufleuchtet, ist eine Komponente
des Leistungsschaltkreises tberhitzt oder die
Eingangsversorgungsspannung ist nicht korrekt (Uber- und
Unterspannung). Sicherung gegen Uber- und Unterspannung
der Leitung: Stérabschaltung der Maschine - die Speisespannung
weicht um mehr als +/- 15% vom Wert laut Typenschild ab.
ACHTUNG: Wenn der vorgenannte obere Spannungswert
tiberschritten wird, nimmt das Gerét ernsthaften Schaden.

- Wahrend dieser Phase ist die Maschine fiir den Betrieb gesperrt.

Die Riickstellung erfolgt selbsttatig (die gelbe Led erlischt),
nachdem eine der vorgenannten Stérungen behoben und der
Wert wieder in den zuldssigen Bereich eingetreten ist.

3- Gelbe Led-Anzeige fiir anlieg Brennersg

- Wenn sie aufleuchtet, ist der Schneidkreislauf aktiviert:
Pilotlichtbogen oder Schneidlichtbogen "ON’.

- Sie ist bei NICHT betdtigtem Brennerknopf
normalerweise erloschen (Schneidkreislauf deaktiviert).
Bei betdtigtem Brennerknopf ist sie unter den folgenden
Bedingungen erloschen:

- Wihrend der LUFTNACHSTROMUNGSPHASE.

- Wenn der Pilotlichtbogen nicht innerhalb von hochstens
Sekunden auf das Werkstiick tibergeht.
Wenn der Schneidlichtbogen wegen eines zu grofen
Abstandes zwischen Brenner und Werkstiick, zu starken
Elektrodenverschleiles oder gewollter Entfernung des Brenners
vom Werkstlick unterbrochen wird.

(Stand-by)

Wenn das SICHERHEITSSYSTEM eingeschritten ist.

4- Griine Led-Anzeige fiir gende Sy am Netz und den
gespeisten Hilfsschaltkreisen.

Die Kontroll- und Hilfsschaltkreise sind gespeist.

5- Rote Led-Anzeige fiir Druckluftkreislauf (falls vorhanden).
Leuchtet sie auf, sind die Wicklungen des Elektromotors tiberhitzt,
mit dem der Druckluftverdichter ausgestattet ist.

6- Manometer.

Auf ihm kann der Luftdruckwert abgelesen werden.

7- Brenneranschlussstift.

Brenner mit Direkt- oder Zentralanschluss.

- Der Brennerknopf ist das einzige Bedienelement, mit dem sich der

Beginn und das Ende der Schneidvorgange steuern lassen.

- Beim Loslassen des Knopfes wird der Zyklus in jeder Phase
augenblicklich  unterbrochen.  Nur  die  Kuhlluftzufuhr
(Luftnachstromung) wird aufrecht erhalten.

Ungewollte Bedienung: Fiir die Freigabe des Zyklusbeginns muss

der Knopf mindestens einige Zehntelsekunden lang betatigt

werden.

Elektrische Sicherheit: Die Funktion des Knopfes ist gesperrt, wenn

der isolierende Dusenhalter NICHT oder nicht korrekt auf dem

Brennerkopf montiert ist.

8- Stecker des Massekabels

Vorderes Paneel (Abb. D2)
1- Reglerknopf fiir den Schneidstrom.

Gestattet die Vorgabe der von der Maschine bereitgestellten

Schneidstromstérke, die anhand der Anwendung gewahlt wird

(Materialstarke / Geschwindigkeit). Die korrekte Einschaltdauer, also

das Verhdltnis zwischen Arbeits- und Pausenzeit, die in Abhangigkeit

vom eingestellten Strom zu waéhlen ist, geht aus den TECHNISCHEN

DATEN hervor.

2- Rote Led-Anzeige fiir allg Alarm:

- Wenn sie aufleuchtet, ist eine Komponente des
Leistungsschaltkreises tiberhitzt oder es besteht ein Problem mit
der Eingangsversorgungsspannung (Uber- und Unterspannung).
Sicherung gegen Uber- und Unterspannung der Leitung:
Stérabschaltung der Maschine - die Speisespannung weicht um
mehr als +/- 15% vom Wert laut Typenschild ab. ACHTUNG: Wenn
der vorgenannte obere Spannungswert tiberschritten wird, nimmt
das Gerét ernsthaften Schaden.

- Wahrend dieser Phase ist die Maschine fiir den Betrieb gesperrt.

- Die Rickstellung erfolgt selbsttatig (die rote Led erlischt),
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nachdem eine der vorgenannten Stérungen wieder in den
zuldssigen Bereich zuriickgefiihrt worden ist.
3- Gelbe Led-Anzeige fiir anlieg

- Wenn sie aufleuchtet, ist der Schneidkreislauf aktiviert:

Pilotlichtbogen oder Schneidlichtbogen "ON".

- Sieist bei NICHT betatigtem Brennerknopf (Standby-Zustand)
normalerweise erloschen (Schneidkreislauf deaktiviert).

Bei betétigtem Brennerknopf ist sie unter den folgenden

Bedingungen erloschen:

- Wahrend der LUFTNACHSTROMUNGSPHASE.

- Wenn der Pilotlichtbogen nicht innerhalb von hochstens 2
Sekunden auf das Werksttick tibergeht.
Wenn der Schneidlichtbogen wegen eines zu gro3en
Abstandes zwischen Brenner und Werksttick, zu starken
Elektrodenverschleies oder gewollter Entfernung des Brenners
vom Werkstiick unterbrochen wird.

- Wenn das SICHERHEITSSYSTEM eingeschritten ist.

4- Griine Led-Anzeige fiir anliegende S am Netz und den

gespeisten Hilfsschaltkreisen.
Die Kontroll- und Hilfsschaltkreise sind gespeist.
5- GelbeLed-A fiir Ph fall (falls vorhanden)

Das Aufleuchten der gelben Led zeigt den Ausfall einer.

Versorgungsphase an, der Betrieb ist gesperrt und die Ruckstellung

erfolgt automatisch 4 Sekunden nach Behebung der Stérung.
6- Storungsanzeige fiir Druckluftkreislauf (falls vorhanden).

GELBE Led (Abb. D2-6) gemeinsam mit der ROTEN Led (allgemeiner

Alarm) (Abb.D2-2).

Bei ihrem Aufleuchten reicht der Luftdruck fiir den einwandfreien

Brennerbetrieb nicht aus. Wahrend dieser Phase ist die Maschine fiir

den Betrieb gesperrt.

Die Ruickstellung erfolgt selbsttatig (Erléschen der Leds), nachdem

der Druckwert wieder in den zuldssigen Bereich zurtickgekehrt ist.
7- Druckluftknopf (falls vorhanden).

Bei der Betatigung dieses Knopfes tritt weiterhin fir eine bestimmte

Zeit Luft aus dem Brenner aus.

Dies wird typischerweise verwendet:

- zur Brennerkiihlung

- bei der Einstellung des Druckes auf dem Manometer.

8- Manometer.
Auf ihm kann der Luftdruckwert abgelesen werden.
9- Brenneranschlussstift.
Brenner mit Direkt- oder Zentralanschluss.
- Der Brennerknopf ist das einzige Bedienelement, mit dem sich der
Beginn und das Ende der Schneidvorgange steuern lassen.

- Beim Loslassen des Knopfes wird der Zyklus in jeder Phase
augenblicklich  unterbrochen.  Nur  die  Kuhlluftzufuhr
(Luftnachstromung) wird aufrecht erhalten.

Ungewollte Bedienung: Fiir die Freigabe des Zyklusbeginns muss
der Knopf mindestens einige Zehntelsekunden lang betétigt
werden.

Elektrische Sicherheit: Die Funktion des Knopfes ist gesperrt, wenn
der isolierende Dusenhalter NICHT oder nicht korrekt auf den
Brennerkopf montiert ist.

10- Massekabelstecker

Brennersp

5.INSTALLATION

ACHTUNG! WAHREND DER ARBEITEN ZUR INSTALLATION
UND ZUR HERSTELLUNG DER ELEKTRISCHEN ANSCHLUSSE MUSS DIE
PLASMASCHNEIDEANLAGE UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN SEIN.
DIE ELEKTRISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
ERFAHRENEN ODER QUALIFIZIERTEN LEUTEN VORGENOMMEN
WERDEN.

VORBEREITUNGEN
Die Maschine von der Transportverpackung befreien und die im
Lieferumfang enthaltenen separaten Teile anbringen.
M des Riicklei kabels und der M kl

(Abb. E)

ANLEITUNG ZUM ANHEBEN DER MASCHINE

Alle in diesem Handbuch beschriebenen Maschinen miissen am Handgriff
oder dem mitgelieferten Riemen angehoben werden, wenn das Modell
entsprechend ausgestattet ist (die Montage ist in ABB. F dargestellt).

STANDORT DER MASCHINE

Wahlen Sie den Installationsort der Maschine so aus, dass die Eingangs-
und Ausgangsoffnungen fiir die Kuhlluft hindernisfrei sind; stellen Sie
gleichzeitig sicher, dass keine leitenden Stdube, korrosiv wirkenden
Dampfe, Feuchtigkeit oder Ahnliches angesaugt wird.

Lassen Sie um die Maschine einen Freiraum von mindestens 250 mm.

ACHTUNG! Stellen Sie die Maschine auf einer ebenen
Flache auf, die das Gewicht tragen kann, um das Umkippen oder
gefdhrliche Verlagerungen auszuschlieBen.

NETZANSCHLUSS

- Bevor elektrische Anschliisse vorgenommen werden, ist zu priifen, ob

die Daten auf dem Typenschild der Stromquelle mit der Netzspannung

und der Netzfrequenz am Installationsort tibereinstimmen.

Die Stromquelle darf ausschlieBlich an ein Versorgungssystem mit

geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

- Um den Schutz gegen indirekten Kontakt sicherzustellen, miissen
Leistungsschalter folgenden Typs verwendet werden:

-TypA( ) fiir einphasige Maschinen;
-TypB( ) fur dreiphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu
geniigen, wird angeraten, die Stromquelle an die Schnittstellen des
Versorgungsnetzes anzuschlieBen, welche die geringste Impedanz
aufweisen (siehe Tabelle 1).

Die Plasmaschneidanlage gentigt nicht den Anforderungen der Norm
IEC/EN 61000-3-12.

Wenn sie an ein offentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird,
hat der Installierende oder der Betreiber pflichtgemaR unter seiner
Verantwortung zu priifen, ob die Plasmaschneidanlage angeschlossen
werden darf (falls erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des
Verteilernetzes zurate).

Stecker und Dose
- Die einphasigen Modelle mit einer Stromaufnahme von 16 A oder
weniger 16A besitzen im Lieferzustand ein Versorgungskabel mit
Normstecker (2P+T) 16A \250V.
- Die Einphasenmodelle mit einer Stromaufnahme Gber 16A und die
Dreiphasenmodelle sind mit einem Versorgungskabel ausgestattet.
Dieses Kabel muss bei den einphasigen Versionen mit einem
Normstecker (2P+T), bei den dreiphasigen Modellen mit einem
Normstecker des Typs (3P+T) verbunden werden. Beide Steckerarten
missen entsprechend elektrisch belastbar sein. Vorzusehen ist
eine Netzdose mit Schmelzsicherung oder Leistungsschalter;
der Erdungsanschluss ist mit dem Erdleiter (gelbgriin) der
Versorgungsleitung zu verbinden.
In Tabelle 1 (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der tragen
Leitungssicherungen fiir den jeweiligen Hochstwert des von
der Maschine bereitgestellten Nennstroms und der jeweiligen
Nennversorgungsspannungen ausgewiesen.

ACHTUNG! Bei Missachtung der obigen Regeln wird
das vom Hersteller vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1)
ausgehebelt. Schwere Gefahren fiir die beteiligten Personen (z. B.
Stromschldge) und Sachwerte (z. B. Brand) sind die Folge.

ANSCHLUSSE DES SCHNEIDSTROMKREISES

ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE
VORGENOMMEN WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN,
DASS DIE STROMQUELLE AUSGESCHALTET UND VOM

STROMVERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

In Tabelle 1 (TAB. 1) sind fir den jeweiligen von der Maschine
bereitgestellten Hochststrom die empfohlenen Werte fiir den Querschnitt
des Ruckleitungskabels (in mm?) ausgewiesen.

Druckluftanschluss (ABB. G).

- Bei den entsprechenden Modellen ist eine Druckluft-Verteilleitung
mit mindestens den Druck- und Durchsatzwerten erforderlich, die in
Tabelle 2 (TAB. 2) ausgewiesen sind.

WICHTIG!
Der maximale Eingangsdruck von 8 bar darf nicht Giberschritten werden.
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Druckluft, die erhebliche Mengen an Feuchtigkeit oder Ol enthélt, kann
zu frithzeitigem Verschleil der Verbrauchsteile fihren oder den Brenner
schéadigen. Sollten Zweifel zur Qualitdt der verfligbaren Druckluft
bestehen, empfiehlt sich der Einsatz eines Drucklufttrockners, der dem
Eingangsfilter vorgeschaltet wird. Die Druckluftleitung ist Gber einen
Schlauch mit der Maschine zu verbinden. Montieren Sie eines der
mitgelieferten Verbindungsstiicke auf den Eingangsluftfilter, der sich auf
der Maschinenriickseite befindet.

Anschluss des Kabels fiir die Riickleitung des Schneidstroms.

Das Kabel fur die Ruckleitung des Schneidstroms zum Werkstiick oder
dem metallischen Auflagetisch ist unter Beachtung der folgenden
Vorkehrungen anzuschlieBen:

Uberpriifen Sie, ob ein einwandfreier elektrischer Kontakt hergestellt
wird, insbesondere wenn Bleche mit isolierenden, oxidierten oder
dhnlich beeintrachtigenden Beldagen geschnitten werden.

Die Masse ist moglichst nahe dem Schneidbereich anzuschlieBen.

Die Zweckentfremdung von Metallstrukturen, die nicht zum Werksttick
gehoren, als Schneidstrom-Riickleiter kann die Sicherheit gefdhrden
und zu mangelhaften Ergebnissen fiihren.

Die Masse darf nicht an dem Teil des Werkstiicks angeschlossen
werden, der zu entfernen ist.

Anschluss des Plasmaschneidbrenners (ABB. H) (falls vorhanden).
Den Anschlussstift des Brenners ist so in den Zentralsteckanschluss auf
der Fronttafel der Maschine einzufiigen, dass der Polschlissel richtig sitzt.
Den Feststellring im Uhrzeigersinn festdrehen, um den verlustfreien Luft-
und Stromdurchgang sicherzustellen.

Bei einigen Modellen ist der Brenner bei der Lieferung bereits an die
Stromquelle angeschlossen.

WICHTIG!

Vor Beginn der Schneidearbeiten muss durch Untersuchen des
Brennerkopfes gepriift werden, ob die Verbrauchsteile richtig montiert
sind. Siehe dazu die Ausfiihrungen im Kapitel "BRENNERWARTUNG".

6. PLASMASCHNEIDEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

Der Plasmalichtbogen und das Anwendungsprinzip beim
Plasmaschneideverfahren.

Plasma ist ein Gas, das durch Erhitzen auf duferst hohe Temperaturen
gebracht und durch lonisierung elektrisch leitend wird. Diese
Schneidetechnik bedient sich des Plasmas, um den elektrischen
Lichtbogen auf das metallische Werkstlick zu Ubertragen, das von
der Warme geschmolzen und getrennt wird. Der Brenner arbeitet mit
Druckluft, die sowohl fir das Plasmagas, als auch fir das Kihl- und
Schutzgas aus einer einzigen Speisequelle stammt.

HF-Ziindung

Diese Art der Ziindung wird typischerweise bei Modellen mit
Stromstérken von (iber 50 A verwendet.

Der Zyklusbeginn wird von einem hochfrequenten
Hochspannungslichtbogen eingeleitet ("HF”), der einen Pilotlichtbogen
zwischen Elektrode (Minuspol) und Brennerdiise (Pluspol) ziindet.
Néahert man den Brenner an das Werksttick an, das mit dem Pluspol (+)
der Stromquelle verbunden ist, wird der Pilotlichtbogen tibertragen
und schldgt einen Plasmabogen zwischen Elektrode (-) und Werkstiick
(Schneidlichtbogen). Pilotlichtbogen und HF werden ausgeschaltet,
sobald sich der Plasmabogen zwischen Elektrode und Werkstiick gebildet
hat.

Die Haltedauer des Pilotlichtbogens ist werkseitig auf 2 Sekunden
voreingestellt. Geht er nicht innerhalb dieser Dauer Uber, wird der
Schneidzyklus automatisch gesperrt und nur die Kuhlluftzufuhr aufrecht
erhalten.

Um den Zyklus wieder aufzunehmen, muss der Brennerknopf losgelassen
und erneut gedriickt werden.

Kurzschlussziindung

Diese Art der Ziindung ist typisch fiir Modelle mit Stromstarken unter
50A.

Der Zyklusbeginn wird durch die Bewegung der Elektrode innerhalb
der Brennerdise eingeleitet. Dabei wird ein Pilotlichtbogen zwischen
Elektrode (Minuspol) und Duse (Pluspol) geziindet.

Né&hert man den Brenner dem Werkstlck an, das mit dem Pluspol (+)
der Stromquelle verbunden ist, wird der Pilotlichtbogen Ubertragen
und schldgt einen Plasmabogen zwischen Elektrode (-) und Werkstlick
(Schneidlichtbogen).

Der Pilotlichtbogen erlischt, sobald sich der Plasmabogen zwischen
Elektrode und Werksttick gebildet hat.

Die Haltedauer des Pilotlichtbogens wird werkseitig auf 2 Sekunden
voreingestellt. Geht er nicht innerhalb dieser Dauer tiber, wird der Zyklus
automatisch gesperrt und nur die Kiihlluftzufuhr aufrecht erhalten.

Um den Zyklus wieder aufzunehmen, muss der Brennerknopf losgelassen
und erneut gedriickt werden.

Vorbereitende Schritte.

Vor Beginn der Schneidarbeiten muss durch Untersuchen des
Brennerkopfes tiberpriift werden, ob die Verbrauchsteile richtig montiert
sind. Die Vorgehensweise istim Abschnitt "lBRENNERWARTUNG" erldutert.
- Die Stromquelle einschalten und den Schneidstrom (ABB. C-1) an die
Dicke und die Art des zu trennenden Metallwerkstoffes anpassen. In
TAB. 3 ist die Schneidgeschwindigkeit in Abhédngigkeit von der Dicke
fiir die Werkstoffe Aluminium, Eisen und Stahl aufgefihrt.

Den Brennerknopf driicken und loslassen, um Druckluft ausstromen zu
lassen (=30 Sekunden Luftnachstromung).

Wahrend dieser Phase den Luftdruck so einstellen, dass auf dem
Manometer je nach verwendetem Brenner der gewiinschte Wert in
“bar” erscheint (TAB. 2).

- Den Druckluftknopf betatigen, damit Luft aus dem Brenner austritt.
Den Regler bedienen: Zum Entsperren nach oben ziehen und drehen,
um den Druck auf den Wert zu regeln, der unter den TECHNISCHEN
DATEN DES BRENNERS ausgewiesen ist.

- Wenn der gewiinschte Wert (bar) auf dem Manometer ablesbar ist, den
Regler wieder eindriicken, um ihn gegen Bedienung zu sperren.

Den Luftaustritt selbsttdtig enden lassen, damit das Kondensat
abgefihrt wird, das sich méglicherweise im Brenner angesammelt hat.
Wichtig:

Kontaktschnitt (Brennerdiise beriihrt das Werkstiick): Anwendbar bei
einem Strom von max. 40 bis 50 A (héhere Stromwerte wiirden die
Einheit aus Dise, Elektrode und Diisenhalter augenblicklich zerstéren).
Distanzschnitt (mit in den Brenner eingebautem Abstandhalter ABB. I):
Anwendbar bei Stromstarken tiber 35 A;

- Elektrode und Diise mit Uberlange: Anwendbar, falls vorhanden.

Schneidvorgang (ABB. L).

- Die Brennerdiise dem Werkstiickrand annahern (auf etwa 2 mm), dann

den Brennerknopf driicken. Nach etwa 1 Sekunde (Luftvorstromung)

ztindet der Pilotlichtbogen.

Wenn der Abstand angemessen

augenblicklich auf das Werkstick

Schneidlichtbogen.

Den Brenner - gleichméBig vorriickend - auf der Werkstiickoberflache

entlang der idealen Schneidlinie bewegen.

- Die Schneidgeschwindigkeit an die Werkstiickdicke und die

vorgegebene Stromstarke anpassen. Priifen Sie, ob der von der

unteren Werkstiickfliche abgehende Lichtbogen entgegen der

Vorschubrichtung einen Neigungswinkel von 5 - 10° zur Senkrechten

annimmt.

Bei einem zu grofBen Abstand zwischen Brenner und Werkstiick oder

wenn kein Werksttick mehr vorhanden ist (Ende des Schneidvorgangs),

wird der Lichtbogen sofort unterbrochen.

- Die Unterbrechung des Lichtbogens (Schneid- oder Pilotbogen) kann
auch jederzeit durch Loslassen des Brennerknopfes erreicht werden.

ist, geht der Pilotlichtbogen
tber und bildet den

Lochen (ABB. M)

Wenn diese Bearbeitung ansteht oder Starts in der Werkstiickmitte

erforderlich sind, muss mit geneigtem Brenner geziindet und der Brenner

fortlaufend in die senkrechte Lage bewegt werden.

- Durch diese Vorgehensweise wird vermieden, dass durch Riickschlage
des Lichtbogens oder geschmolzener Teilchen die Diisentffnung
zerstort und ihre Funktionsfahigkeit rasch verringert wird.

- Lochungen von Werkstticken mit einer Dicke von bis zu 25% des fiir den
Gebrauch vorgesehenen Hochstwertes konnen direkt vorgenommen
werden.

7.WARTUNG

ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN
IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PLASMASCHNEIDEANLAGE
AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ GETRENNT IST.

PLANMASSIGE WARTUNG
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGEN
MASCHINENBEDIENER AUSGEFUHRT WERDEN.

KONNEN VoM

BRENNER (ABB. N)

RegelméBig, in Abhangigkeit von der Gebrauchsintensitat oder beim
Auftreten von Schneidfehlern, muss der Verschleilzustand der vom
Plasmabogen erfassten Brennerteile Gberprift werden.
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1- Abstandhalter.
Austauschen, wenn er so stark verformt oder von Schlacken bedeckt
ist, dass die Brennerposition (Distanz und Rechtwinkligkeit) unméglich
gehalten werden kann.
Diisenhalter.
Drehen Sie ihn von Hand vom Brennerkopf ab. Er ist sorgféltig zu
reinigen und bei Schiden zu ersetzen (Brandspuren, Verformungen
oder Risse). Priifen Sie, ob das obere Metallteil intakt ist (Sicherheits-
Aktuator des Brenners).
3- Diise.
Priifen Sie die Offnung fiir den Durchgang des Plasmalichtbogens
sowie die Innen- und AuBenflachen auf VerschleiB. Ist das Loch weiter
als auf den urspriinglichen Durchmesser geweitet oder verformt, muss
die Duse ausgetauscht werden. Wenn die Oberflachen stark oxidiert
sind, miissen sie mit hochfeinem Schleifpapier gereinigt werden.
4- Luftverteilring.
Prufen Sie, ob Brandspuren oder Risse vorhanden sind oder ob die
Luftfiihrungsoffnungen zugesetzt sind. Bei Schaden sofort ersetzen.
5- Elektrode.
Die Elektrode muss ersetzt werden, wenn der Schweil3krater, der sich
auf der abgebenden Oberflache bildet, etwa 1,5 mm tief ist (ABB. O).
6- Aggregat aus Brenner, Griff und Kabel.
Normalerweise bedirfen diese Komponenten keiner aufwendigen
Wartung, sondern missen nur regelmaBig inspiziert und sorgfaltig
ohne Losungsmittel jedweder Art gereinigt werden. Wenn an der
Isolierung Schaden 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 (auBerplanmaBige Wartung)
nicht vor Ort ausgefiihrt werden, sondern ist einer autorisierten
Kundendienststelle zu ubertragen, die in der Lage ist, nach der
Instandsetzung spezielle Abschlusstests vorzunehmen.
Um Brenner und Kabel in einwandfreiem Zustand zu erhalten, miissen
einige Vorkehrungen ergriffen werden:
- Brenner und Kabel diirfen nicht mit heiBen oder glithenden Teilen in
Beriihrung gebracht werden.
- Das Kabel darf keinen tberméBigen Zugbelastungen ausgesetzt
werden.
- Das Kabel darf nicht an abstehenden, scharfen Kanten oder
schleifend wirkenden Oberflachen vorbeigefiihrt werden.
- Legen Sie das Kabel in gleichméBigen Windungen zusammen, wenn
es langer ist als notig.
- Nicht mit Fahrzeugen Uber das Kabel fahren oder darauf treten.
Achtung.
- Bevor Eingriffe am Brenner vorgenommen werden, muss er mindestens
fiir die gesamte Dauer der “Luftnachstromung” abkiihlen.
Von Sonderféllen einmal abgesehen, ist es ratsam, Elektrode und Diise
gleichzeitig auszutauschen.
Halten Sie die richtige Reihenfolge fur
Brennerkomponenten ein (die Demontage
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 VerschleiB 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.
- Die rechtzeitige und korrekte Kontrolle der Brennerverbrauchsteile
ist von grundlegender Bedeutung fiir die Sicherheit und die
Funktionsfahigkeit des Schneidsystems.
Wenn an der Isolierung Schaden wie Briiche, Risse oder Brandspuren
festgestellt werden, oder wenn elektrische Leiter gelockert
sind, kann der Brenner nicht weiterverwendet werden, weil die
Sicherheitsanforderungen nicht erfiillt sind. In diesem Fall kann die
Reparatur (auBerplanméBige Wartung) nicht vor Ort ausgefihrt
werden, sondern ist einer autorisierten Kundendienststelle zu
Ubertragen, die in der Lage ist, nach der Instandsetzung spezielle
Abschlusstests vorzunehmen.

N
b

die Montage der
geht umgekehrt

Druckluftfilter

- Der Filter fuhrt automatisch jedes Mal das gebildete Kondensat ab,
wenn er von der Druckluftleitung getrennt wird.

- Inspizieren Sie den Filter in regelmaBigen Zeitabsténden. Wenn Wasser

im Becher festgestellt wird, kann es von Hand abgelassen werden,
indem man den Entwdsserungsanschluss nach oben umlegt.

- Wenn der Filtereinsatz stark verschmutzt ist, muss er ausgetauscht
werden, um iberméaBigen Druckverlust auszuschlieBen.

AUSSERPLANMASSIGE WARTUNG

AUSSERPLANMASSIGE ~ WARTUNGEN DURFEN NUR VON
ERFAHRENEM ODER QUALIFIZIERTEM PERSONAL AUS DEM
ELEKTROMECHANISCHEN BEREICH VORGENOMMEN WERDEN.

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
spannungsfiihrenden 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 Burste und geeigneten
Losungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.

Gelegentlich ist zu prifen, ob die elektrischen Anschlusse 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 Umstdnden, bei geoffneter Maschine
Schneidarbeiten auszufiihren.

- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse
und Verkabelungen wieder in den urspringlichen Zustand zu
versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit beweglichen Teilen
oder solchen Teilen in Berithrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen konnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschliisse des Primartrafos
von den Niederspannungsanschliissen der Sekundartrafos getrennt
gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um
das Gehause wieder zu schlieBen.

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR SIE

SYSTEMATISCHE UNTERSUCHUNGEN ANSTELLEN ODER SICH AN IHRE

KUNDENDIENSTSTELLE WENDEN, FOLGENDES KONTROLLIEREN:

- Die gelbe Led, die das AuslGsen der thermischen Absicherung gegen
Uberspannung, Unterspannung oder Kurzschluss anzeigt, darf nicht
aufleuchten.

- Vergewissern Sie sich, dass sie die nominelle Einschaltdauer beachtet
haben. Bei Ansprechen der thermostatischen Absicherung muss
abgewartet werden, bis sich die Maschine auf natirlichem Wege
abgekuhlt hat. Dann priifen, ob der Ventilator funktioniert.

- Priifen Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu

niedrig ist, wird die Stérabschaltung der Maschine aufrecht erhalten.

Priifen Sie den Maschinenausgang auf Kurzschluss: Wird ein solcher

festgestellt, muss der Fehler behoben werden.

- Die Anschlisse des Schneidstromkreises mussen korrekt ausgefiihrt
sein, insbesondere muss die Klemme des Massekabels tatsachlich ohne
Zwischenschaltung von Isoliermaterial (z. B. Lacke) mit dem Werkstlick
verbunden sein.

DIE GANGIGSTEN SCHNEIDFEHLER
Waéhrend der Schneidarbeiten konnen Ausfiihrungsfehler auftreten, die
normalerweise nicht Betriebsstérungen der Anlage, sondern anderen
arbeitstechnischen Ursachen anzulasten sind, wie:
a-Unzureichender Einbrand oder iiberméaBige Schlackenbildung:

- Zu hohe Schnittgeschwindigkeit.

- zu starke Brennerneigung.

- Zu groBRe Werkstuickdicke oder zu geringer Schneidstrom.

- Druckwert / Durchsatz der Druckluft nicht angemessen.

- Elektrode und Brennerdiise verschlissen.
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- Dusenhalteraufsatz ungeeignet.
b-Der Schneidlichtbogen wird nicht iibertragen:
- Elektrode verbraucht.
- Die Klemme des Riickleitungskabels hat schlechten Kontakt.
c-Unterbrechung des Schneidlichtbogens:
- Zu geringe Schnittgeschwindigkeit.
- Zu groBer Abstand zwischen Brenner und Werkstuck.
- Elektrode verbraucht.
- Eine Absicherung ist ausgeldst worden.
d-Geneigter Schnitt (nicht rechtwinklig):
- Brennerposition nicht korrekt.
- Unsymmetrische Abnutzung der Disenéffnung oder fehlerhafte
Montage der Brennerkomponenten.
- Nicht angemessener Luftdruck.
e-UbermaBiger VerschleiB von Diise und Elektrode:
- Luftdruck zu niedrig.
- Druckluft ist verunreinigt (mit Feuchtigkeit - Ol).
- Dusenhalter ist schadhaft.
- Zu viele Luftziindungen des Pilotlichtbogens.
- Zu groBle Geschwindigkeit mit Rickschlag von geschmolzenen
Teilchen auf die Brennerkomponenten.

(RU)

PYKOBOACTBO MO 3KCMIYATALUU

BHUMAHME! NEPEL HAYAJIOM WCMOJZIb3OBAHMUA YCTAHOBKU
MNA3MEHHOW PE3KWN CNEAYET BHUMATEJIbHO O3HAKOMUTbBCA C
PYKOBOACTBOM MO 3KCNNYATALUN!

YCTAHOBKUW MIA3MEHHOW PE3KWU ANA MPOMBIWEHHOIO U
MPO®ECCUOHAJIBHOIO UCMOJIb30OBAHUA

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NMPU MJIASMEHHOW PE3KE
Pa6ouuii pomkeH 6biTb P c HbIM

nc yc nna N pesKM N O3HAKOMJIEH
C puckamm, c c np com Ayrnsoﬁ cBapKM, ¢
COOTBETCTBY 3auumTbl n P wawuTy

(Cm. Takxe :TaHAap'r ”EN 60974-9: O6opyfoBaHMe AnA Ayrosoi
cBapku. Yactb 9: Yc nuc "),

- Wsberatb HenocpeaACTBEHHOro KOHTaKTa C 3NeKTpuyeckum
KOHTYPOM CBapKu, TaK KakK B OTCYTCTBUWN Harpy3kn HanpsaxeHwe,
yc 7 i pesku, Bo3pacTaer M

MOoXeT 6bITb onacHo.
- OTcoeAuHATb BUIKY OT 3MeKTPUYECKO ceTu nepep

npoBeAeHnem no6bix paboT no coefuHeHuto Kabenein cBapku,

ponpuATUIA No Np PKe 1 pEMOHTY.
- BbIKnounTb cBap! i paT 1 oTC Tb NUTaHue nepen
Tem, Kak Tb AeTanu cBap it rop

- BbINONHWUTL 3MEKTPUYECKOIO YCTaHOBKY B COOTBETCTBUE C
[EeACTBYIOWMM 3aKOHO[ATeNbCTBOM 1 MpPaBUNAMN  TEXHUKN
6e3onacHocTL.

- CoefnHATb yCT y pesku TONbKO C CeTbio
NUTaHNA C HenTp p [ c
3asem/eHnem.

- Y6eautbcA, 4TO po3eTKa CeTW NpPaBWIbHO COefMHEHa C

AepeBo, Gymary, TPANKA N T. A.)
- O6ecneunTb [OCTATOYHYIO BeHTUAAUMIO paboyero mecta wam

TbCA  C BbIT ana
AbiMa, pasylowerocs B npouecce cBapku pAgoM C AYyroim.
Heo6xogumo  cucTemaTM4ecKu MpoOBepATb  BO3AeNCTBME
AbIMOB CBapKW, B 3aBMCUMOCTUN OT UX COCTaBa, KOHUEeHTpauum n
p ™ ncTBUA.

- MpuMeHATb  COOTBETCTBYIOWYIO  JNIEKTPOM3ONALMIO  conna

ropenkmn nnasmMeHHomn pe3sknu, CBaPMBaeMOﬁ Aetanmn n
MeTannnyecknx yYactein ¢ pac
no6nunsocTu (4OCTyNHbIX).
JTOro MOXHO [OCTMYb, HajeB nepyaTkn, OO6YBb, KacKy,
cneuopexay, NpPeAycMOTPEHHble ANA  Takux uenein, w
nocpeacTBOM  MCl n pytowy nnatpopm u
KOBPOB.

- Bcerpa iiTe rnasa, Wc y cooTBeTCTBYIOWME
$unbTpbl, cooTBeTCTBYIOWME TP cTaHpap UNI

EN 169 unn UNI EN 379, yctaHOBNEeHHble Ha MacKaxX unn Kackax,
cooTBeTCTBYIOWUX TpeGoBaHnaM ctaHgapTta UNIEN 175.

Ua nTe yI0 3alyMTHYI0O OFHEeCTOWKYI0 opaexay
(cooTBeTcTBYylOWIYyl0 TpeGoBaHmAm ctaHaapta UNI EN 11611)
W CcBapouyHble MepyaTku (cooTBeTcTBylowMne Tpe6oBaHMAM
craipapta UNI EN 12477), cnepa 3a Tem, u4To6bl 3nuaepmuc
He nopsepranca 6bl  BO3AEWCTBMIO YNbTpaduoneToBbiX W

¢dpakpacHbIx nyueii, usny pyromn; TaKxe

3aWuUTUTDL Noaei, A cBap Ayru,
nc HeoTp P WNWN TeHTDbI.

- YpoBeHb WyMma: ecnu Npyu NPoBeAEHNN 0COGEHHO MHTEHCUBHBIX

cBap: pa6or yp wy i HarpysKkm coc win

npesblwaer 85 AB(A), o6A3aTenbHO UcCNonb3oBaHWe CPeAacTB
nNYHOM 3awuTbi (Tab. 1).

- MpoxoxpaeHne ToKa
3IeKTPOMArHUTHbIX nonei
KOHTYPOM pesKu.

dneKTpOMarHuTHble

p Kne patbl

peskun np
(EMF), HaXOAiII.I.lMXCSl pagom ¢
nonAa MOryt oTpuuaTteibHO BJ/INATbD Ha
BoguTenb
CepAevHOro pUTMa, pecnupaTopbl, MeTainyeckne NpoTesbl N T. A.).
Heo6Xx0AMMO NPUHATL COOTBETCTBYIOINE 3alUTHble Mepbl B
oT niogei, patbl. Hanp P
cnepyert 3anpeTtuTb AOCTYyn B souy paboTbl CUCTEMbI NIa3MEHHON
peskun.
dTa cucTema NNasMeHHON Pe3KN YAOB/ETBOPAET TeXHUYECKUM
cTaHpapTam AnA  unc VCKNIOYNTENIbHO
B NpOMbBIWIEHHON cpefe B npodeccmoHanbHbiX uenax. He
rapaHTUpYeTcs COOTBETCTBME OC p Kac ]
NCTBUA Ha SNEeKTPOMarHMTHbIX nonei B 6bITOBbIX
ycnosunsax.

Onepatop uc Tb Cnepyiowy poueaypbl
4TO6bI COKPATUTb BO3/EICTBIE JNEKTPOMArHUTHBIX Nonei:

- MpuKpenuTb BMecTe Kak MOXKHO 6nmKe ABa Kabens.
- [epxaTb ronosy m T Kak

peskn.

Hukoraa He HamaTbIBaTb Kabenn BOKpyr Tena.

He BecTn pesKky, ecnu Bale Teno HaxoAWTCA BHYTPM KOHTypa
pesku. [lepkaTb 06a kabens c of4HON 1 TOI Xe CTOPOHbI Tena.

Tak,

OT KOHTypa

3aseM/IeHneM 3aluTbl.
- He TbCA paToMm B CbIpbIX U p n

He NPoM3BOAUTb CBapKY Nopj A0XKAEM. AeTanbio Kak
- He TbCA 4 W nam c

NIOXUM KOHTaKTOM coeiuHeHnA.

- He Tb CBap
win 'rpyﬁax, KoTopble Cf
ropioune BeujecTsa.

- He npoBogutb cBapouHbiX paboT Ha MaTepuanax, 4MCTKa
KOTOpbIX np b P pacTBopuTenamu
WM NO6/IN30CTY OT YKa3aHHbIX BeLecTs.

- He npouseoauTb cBapKy Ha pesepByapax noa

- Y6upatb cp 0 MecTa Bce rop mar

paboT Ha KOHTelHepax, eMKOCTAX
wam r 6

- Coep Tb o6GpaTHblIii Kabenb TOKa pesku ¢ paspesaemon
6numke K y paspesy.

- He BecTn pesKy pAafOM C CUCTEMOI pe3Ku, CUAA Ha Heil vunu
onupasacb Ha cuctemy i peskn (

paccrosiHme: 50 cm).

He octaBnatb depy
pesku.

- MuHumanbHoe paccroaHue d= 20 cm (Puc. P).

- O6opynoBaHMe Knacca A:

HUTHbIE NPeAMETbl PAAOM C KOHTYpOM

3ta cuctema il peskn TBOP: TP
TEXHUYECKOro  CTaHjapTa m ana  unc
NCKIoUn B np l cpefie B NpodeccnoHanbHbIX
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uensax. He rapaHTupyertca COOTBETCTBME Tpe6DBaHM’IM
BHEKTPOMarH“THOﬁ COBMECTUMOCTU B GbITOBbIX nomMmeLweHnax n
B npAamMmo coep C 31eKTpOoCeTbi0 HU3KOro

Hanps»eHus, ﬂOAaIOu.leﬁ nuTaHue B 6bIToBbIE nometlyeHun.

AOMONHUTEJIbHBIE MPEAOCTOPOXKHOCTU
OMEPAL NNA3MEHHOW PE3KU:
- B MOMELLEHUN C BbICOKUM PUCKOM 3N1eKTPUYeCKoro paspaaa.
- B MOrpaHNYHbIX 30HaX.
- npn BO3rOf v B3p p
HEOBXOAUMO, 4T06DbI «OTBETCTBEHHbIN JKCnepT»
npeABapuTenbHO OL@HN PUCK 1 PaboTbI AOMKHBI NPOBOANTHCA
B MPUCYTCTBUM APYFUMX NN, YMeWnX AeicTBoBaTb B
aBapUiHbIX CUTyauunAX.
HEOBXOAMMO mcnonbsoBaTb TeXHUYECKME CPeACTBaA 3aLMNTbI,
onucaHHble B pasgenax 7.10; A.8; A.10 craHpgapTa “EN 60974-
9: O6opyaoBaHune AnA Ayrosoii cBapku. Yactb 9: YcraHoBKa 1
ucnonb3osaHne”,
- HEOBXOAWUMO 3anpeTtuTthb i
ecnm p i AePXUT NC ToKa (Hany p, €
pemHen).
HEOBXOAAMMO 3anpetutb CBapKy, Korga paboumii npunogHAT
Haj, MONIOM, 3a WCK/IOYEHMEM CJlyyaeB, Korja WCMonb3ylTca
nnar$opmbi 6esonacHocTH.
BHUMAHUE! TNPABUJIA TEXHUKW BE3OMACHOCTU AnAa
MAA3SMEHHOW PE3KU
3¢ddeKkTMBHOCTD cucTeMbl 6e30MacHOCTN, NpPeAyCMOTPEHHON
npoussoauTenem (cuctema 6GNOKMPOBKM), rapaHTuMpyeTca
VCKNIOYNTENBHO NPU NC npepycmoTp i rop
11 COOTBETCTBYIOWEro UCTOUHMKA NNTAHMNA, YKa3aHHOTO Ha INCTKe
TEXHUYECKNX OAHHDbIX.
CTPOro 3AMPELWIAETCA unc rop
yacTeii APYroro NPONCXoXKAeHNA.
KATEFOPUYECKU 3AMPELLAIOTCA JIOBbIE MOMbITKU coeguuaTtb

ITbIX MaT

pesKku,

n pac

€ WCTOYHUKOM MUTAHMA Trop P ana
Apyrux Tunos peskn n CBAPKU, He npefycCMOTPEeHHbIX AaHHbIM
PYKOBOACTBOM.

HECOBJIIOAEHUE AAHHbIX NMPABWJ1 moxet cospats CEPbE3HYIO

yrposy 6esonacHoctm pabouyero nepcoHana W  BbI3BaTb
neHnsa o6
A OCTATOYHbIN PUCK
- OMPOKWUAbIBAHUE: uc ToKa Ana yc nna 7
pesku  [O/MKEH YCTaHaBNMBaTbCA Ha  FOPU3OHTaNbHYIO
I Tb C  rpy Ji) TblO, COOTBETCTBYIOLIEN
ero Becy; B NpOTUBHOM dCjy4ae ( P, npn X

nonax, C HePOBHON MNOBEPXHOCTbIO M T.N.) BO3HMKaeT PuUCK
ONpOKNUAbIBaHNA.
MPUMEHEHME HE MO HA3HAYEHWUIO: onacHo npumeHATb
YCTAaHOBKY Nna3meHHOW pe3ku Ana nobbix pabor, Kpome
npeaycMoTPEHHbIX.

3anpewaercAa NOAHUMATb CUCTEMYy MNJIa3MEHHON pesKu, ecnu
npeABapuTenbHO He O6bIIN CHATbI BCe COeAVHWTENIbHblE 1
nuTalowue Ka6enu/Tpy6bl.

3anpeLieHo NofBEWMBATb CUCTEMY MJ1Ia3MEHHOI Pe3Ku 3a PyuUKy.

2. BBEAEHWE U OBLLEE ONMUCAHUE

[laHHble YCTaHOBKM NPOW3BOAATCA C MCMONb30BaHNEM COBPEMEHHO
nHBepTOpHOW TexHonoruv Ha bTU3 (IGBT) n npegHasHaueHbl Ana pyyHoii
Pe3Ku Nto6oro NIMCTOBOro MeTanna v PeLeToK (ecnn npeaycmMoTpeHo).
MnaBHoe perynupoBaHue ToKa pe3kM OT  MWUHUMaNbHOro Ao
MaKCMManbHOTO 3HaueHKA obGecrneynBaeT BbICOKY TOUYHOCTb PesKu B
3aBUCMMOCTY OT TOALLVHbI U TUNA MeTanna.

LIkn peskn uHMLMMpyeTCca AeXypHOW Ayroi, KOTopas B 3aBUCUMMOCTY
OT MOJIeN MOXeT CO3[aBaTbCAA MO0 TOKOM KOPOTKOTO 3amMblKaHUA Ha
3/1eKTPOAE ropeskn NHOo BbICOKOUACTOTHbIM pa3psagom (HF).

OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKI:

- Pel’yﬂﬂTOp HanpAXeHnA Ha Tropefnke, [AaBneHusa BO3[4yXa, TOKa
KOPOTKOrO 3amMblKaHVA ropenku (rae npesycmMoTpeHo).

- TepmocTaTnyeckas 3aluTa.

- Busyanusauus aasneHus Bosgyxa (rae npeaycMoTpeHo).

MPUHAANEXHOCTU
- Topenka AnA nnasmeHHo pesKu.
- KomnnekT Ans nofKmioYeHns ©Katoro Bo3ayxa.

MPUHALANEXXHOCTU MO OTAE/IbHOMY 3AKA3Y
- KomnnekT 3anacHbix 2NeKTPOAOB-TOPEesioK.
- KOMMNEKT yanrHEHHbIX 3N1EKTPOAOB-TOPENOK (FAe NPeaycMOTPEHO).

3.TEXHUWYECKUNE AAHHbIE

TABJINYKA OAHHbIX

TexHnuyeckne AaHHble, XapakTepusupyiole paboTy U Mnonib3oBaHue

YCTaHOBKOW Ma3MeHHOW pe3Ku, MNpuBefieHbl Ha Tabnuuke C

TEXHNYECKMM AaHHBIMU, UX Pa3bACHEHWE [JAeTCA HUXe:

Puc. A

1- MpumeHnmas EBPOTMEMCKAA Hopma Mo TexHuKe 6e30macHOCTU
UCMO/b30BaHNA U U3TOTOBJIEHNIIO YCTAaHOBOK [INA IyrOBOIi CBAPKK 1
nnasmeHHoON pe3Ku.

2-  O603HaueHMe BHYTPEHHErO YCTPOIICTBA YCTaHOBKM.

3-  O6o3HaueHVe NopsAfKa BbINONHEHNA NNa3MeHHON Pe3Ku.

4-  CumBon S: yKasblBaeT, YTO MOXKHO BbIMOMHATb Pe3Ky B NOMeLeHUn
C MOBbLIWEHHbIM PUCKOM 3NEKTPUYECKOro LWoKa (Hanpuvep, B
HeMnocpeaCTBEHHON 6IM30CTY OT METANNNYECKX MaCcC).

5-  CMMBON NIMHWV 3NEKTPONUTAHUA:
1~ : nepeMeHHOe ofiHOpa3HOe HampsKeHne
3~ :nepemeHHoOe TpexdpasHoe HanpaxeHne

6- CreneHb 3awWuTbl KOpMyca.

7- TapameTpbl 31eKTPUYECKON CETU NUTaHUA:

- U, :nepeMeHHOe HampseHue n 4acToTa nuTalolen cetn
YCTaHOBKM a(MakcMmanbHbIi gonyck +£10%).
= Ly MAKCUManbHbIA TOK, NOTPe6IAEMbIN OT ceTn.

Tak

- | :9bGeKTBHbIN TOK, NoTpebnaemblii oT ceTu.

8- [apameTpbl CBAPOYHOTO KOHTYpa:

- U, :MakcumanbHoe HanpsKeHue XOnoCToro  Xxoaa
OTKPbITOV Pe3Ku).

- 1,/U, : TOK 11 HanpaxeHue, COOTBETCTBYIOLIME HOPMANIM30BaHHbBIM,
NPOK3BOAVIMbIE YCTAHOBKOW BO BPeMsA CBAPKU.

- X KO3hOMLMEHT NPEPLIBUCTOCTM PaboTbi: YKa3biBaeT Bpems, B
TeYeHNI KOTOPOro annapaT MoXeT o6ecrneunTb yKasaHHbI
B 3TON e KONOHKe Tok. KoadpduumeHT ykasbiBaeTcs
B % K OCHOBHOMY 10-MVWHYTHOMY UMKNy (Hanpumep,
60% paBHAeTCA 6 MUHYTam paboTbl C MoCneayWwmm
4-X MUHYTHbIM nepepbiBoM, ¥ T.A.). Mpu npesbieHnn
Ko3ddMLIMEHTa NCMONb30BaHNA (yKa3aHHOTO Ha Tabnuuke
ANA TemnepaTypbl oKpyXatolein cpefbl 40°C) BKNtovaeTca
cicTemMa  Tepmo3aluThl  (yCTaHOBKa  NepeBoauTca B
pe3epBHbIN PeXUM A0 Tex nop, noka ero Temnepatypa He
[OCTUTHET AONYCTUMOTO YPOBHS).

- A/V-A/V: yKkasblBaeT [Mana3oH PerynvpoBKM ToKa CBapKu
(i bliA/MaKc npy  COOTBETCTBYIOLIEM
HanpsXeHun ayru.

9-  CepwiHbIN HOMEP ANA WAEHTUGUKALMM YCTaHOBKW (Heobxoanm
npy obpalleHnn 3a TEXHNYECKON MOMOLLbIO, 3aMacHbIMI YacTAMY,
NPOBEPKI OPUTUHANIBHOCTU U3AENNA).

10- ==-: BenuunHa nnaBKWX nNpepoxpaHuTenemn
[efCTBNA, NpeaycMaTprBaeMbiX ANA 3aLUTbl IMHWN.

11- CumBoOnbl, COOTBETCTBYIOLIE MpaBunam 6e30MacHOCTY, 3HauyeHue
KOTOpbIX NpuBefeHo B rnase 1 «Obujan TexHNKa 6e3onacHoCTy Ana
[lyroBoWi CBapKu».

(KOHTYp

bHbIif)

3amefsieHHOoro

Mprmevanue: lprmep WAEHTUOMKALMOHHOM Tabnuuku ABnAeTCA
yKasaTeNibHbIM ANA 06bACHEHUA 3HAUYeHUA CYMBOJIOB U LMP: TOUHble
3HAYEHUA TEXHWNYECKMX [JaHHbIX Ballel YCTaHOBKY Ma3sMeHHON CBapKu
npriBeAeHbl Ha ee TabnnyKe C NaCNOPTHLIMU AaHHBIMU.

APYTUE TEXHUYECKUE AAHHDIE:

- WUCTOYHUK TOKA : cm. Tabnuuy 1 (TAB.1)

- TOPEJIKA : cm. Ta6nuuy 2 (TAB.2)

Bec yctaHOBKU npuBoauTca B Taén. 1 (TAB. 1).

4. ONMUCAHUE YCTAHOBKU MJIA3MEHHOW PE3KU
YcTaHOBKa MNa3MeHHOM pe3kn B OCHOBHOM COCTOUT U3 6GnokoB
MOLLHOCTU, BbIMOJIHEHHbIX U3 NeYaTHbIX MaT U ONTUMU3NPOBAHHbIX ANA

nony4yeHna MaKCUManbHoOM il OCTU U Cl Texobc Yy
(Puc.B)
1- BxoAg MOHOGMa3HOW NUHWM nUTaHWA, 6NOK  BbiNpAMUTENs 1

KOH/IEHCATOPbl ANA BblPaBHVBAHUA.
2- [epekniovatowuii moct ¢ TpaHsuctopamu (IGBT) u npusogamu:
V3MEHAET BbINPAMIEHHOE HamnpsKeHWe NIMHUM Ha NepeMeHHoe
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HanpsXeHue c BbICOKOV YacTOTOMN U BbIMONHAETCA perynnposaHune
MOLHOCTY, B 3aBUCKMOCTY OT TPeGYeMOro ToKa/HanpsAXKeHNA Pe3ku.
TpaHcpopmaTop BbICOKOW YaCTOTbI: MepBUYHaA 0OMOTKa nosyyaet
nuTaHne C nNpeobpa3oBaHHbIM HampsxeHnem OT 6noka 2; OH
BbINONHAET d)yHKLlI/HO afantaunn HanpaXeHUA N TOKa K 3Ha4YeHnAaMm,
HeO6XOﬂI/IMbIM ana BbINOJSIHEHNA pe3kn n OAHOBpPEMEHHO
OCYLLECTBAACT ranbBaHUYECKYl0 W3OMALUMIO KOHTypa CBapkn OT
JINHUN NUTaHUA.

BTOPWUHbBIN MOCT BLINPAMUTENA C VHAYKTUBHOCTBIO BbIPaBHUBAHUA:
nepeknioyaeT  nepemeHHoe  HanpsXeHue/ToK, Mo, oe

Mo3BonAeT cumTbiBaTb NOKa3aHUA AaBNeHnA CKaToro Bo3sgyxa.
CoeHeHMe ropenku.

ropenKa C NPAMbIM UNN LEHTPAIN30BaHHbIM COeJUHEHNEM

KHOMKa ropesiku ABnAeTcA e[UHCTBEHHbIM OPraHOM yrnpasieHnaA,
C NOMOLLbIO KOTOPOTO MOXHO [jaTb KOMaHZy Ha BbINOSIHEHUE U
npeKpaLyeHue onepaLun pesku.

npu npekpaweHun HaxaTva Ha KHOMKY pabounii  umkn
npepbiBaeTca B no6oi dase 3a nckmouyeHrem ¢asbl nogaun
BO3Jyxa oxnaxjeHus (post-aria).

BTOPUYHON OBMOTKOW, Ha MOCTOAHHBI TOK/HanNpsXeHne C OuYeHb
HU3KUMU KonebaHnAmu.

ONeKTPOHHble  YCTPOWCTBA  YNPaBNieHWA U PerynnpoBaHuA:
MrHOBEHHO KOHTPONMPYeT BeNUYMHY TOKa CBapKu W CpaBHUBaeT
ee C 3a/jaHHOI OnepaTopPoOM BENNYNHOW; MOAYNMPYET VMMMYSbCbl
ynpaenenua  npusopgamu  IGBT  ,KoTopble  ocyliecTBAAIT
perynmpoBaHue.

OnpepenaeT AUHaMNYeCcKnii OTBET TOKa BO BPEMEHUN pe3Kun 1 BefeT
HabniofeHVe 3a ccTemamu 6e3onacHoOCTH.

YCTPOWCTBA YNPABJIEHUA, PETYJIMPOBAHUA U COEAVUHEHUA
3apHAnA naHenb (Puc. C)

1-

4-

[MaBHbIiA BbIKNIOUaTENb

1 (ON) (BKJ1.) —leHepaTop roToB K paboTe, OTCYTCTBYET HanpsKeHe
Ha roperike. [eHepaTop B peXunme OXuaaHua.

O (OFF)(BbIKJ1,) —3anpeLueHbi niobble BUAbI paboT, BComoraTesibHble
YCTPOWCTBA U CBETOBbIE UHANKATOPbI BbIK/IOUEHbI.

Kabenb nutanua.

CoefiiHeHVe AN CKaToro Bo3ayxa (He MpeaycMOTPeHO B Moaenu
«Komnpeccop» (Kompressor)

CoepiHAET yCTaHOBKY C KOHTYPOM CKaToro BO3/jyXa C MUHMaNbHbIM
fAaBneHnem 5 6ap v makcumanbHbiv 8 6ap (TABJ. 2).

PerynaTtop aaBneHus cxatoro Bosayxa (rae npefycMoTpeHo)

Mepepnas navens (Puc. D1)

1-

6-

Perynatop ToKa pesku.

Mo3BonAeT perynnposaTb UHTEHCMBHOCTL TOKa pPe3Ku, NoAaBaeMoro

YCTaHOBKOW, B 3aBUCMMOCTM OT TWMa WUCMONb30BaHWA (TOMLIMHA

MmaTepuana/ckopocTb). ToUHOE COOTHOLUEHVE MeXay nepuoaamut

paboTbl U Nay3amyi B 3aBUCUMOCTY OT BbIGPAHHOTO 3HAaYeHUA CUMbl

Toka cnepyet cm. B TEXHUYECKUX JAHHbIX.

Xentaa nHaMKaTopHas namna o6ueil aBapuitHOI CUTyauumn:

3aXKeHHas Nlamna O3HayaeT neperpes Kakoro-nnbo KOMNoHeHTa

KOHTypa MOLWHOCTU WU aHOManbHOE HanpsXeHue nuTaHuA

(CNVILIKOM BbICOKOE WM CAULLKOM HU3KOe). 3alunTa OT C/IMLIKOM

HW3KOTO VN C/ILLKOM BbICOKOTO HanpsKeHUs ceTn: bnokupyetca

paboTa YCTaHOBKM: HaNpsKeHUe MUTaHWA BbIXOAUT 3a Npepaenb

yKa3aHHOro Ha Tabnuuke avanasoHa +/- 15%. BHVIMAHWE: Mpwn

NpeBbILEHNN BEPXHETO YPOBHA HaNpAXXeHUs, yKa3aHHOro Bbillle,

obopyaoBaHue byfeT cepbe3HO NOBPEXAEHO.

B 37011 dase 6nokmpyetca paboTa yCTaHOBKU.

- BoccTaHoBneHne paboTbl  OCYLECTBNAETCA  aBTOMAaTWUYeCKu
(BbIKNIOYAETCA XeNTasA MHAMKATOpHaA Nlamna), nocae Toro Kak
6yneT ycTpaHeHa OfjHO U3 Bbllle YKa3aHHbIX OTKNIOHEHWIA.

XKentaa wuH, p namna K Ha

ropenke.

3aXKeHHasA JlaMna O3HayaeT, UYTO FOTOBHOCTb KOHTypa pesKku K

pabore: aexypHas fiyra unu ayra pesku "ON” (BKJ1.).

- Kak NpaBu/Io BbIK/IoYeHa (KOHTYP pe3ku B Hepabouem CoCToAHUM),

koraa HE HAMKATA nyckoBas KHOMKa ropenku (pexum oxugaHus).

BbIK/IIOYEHA U MNPU HaXaTON MyCKOBOW KHOMKe ropenku npu

CneayioLLnX yCnoBusX:

- BO Bpems dasbl «<POST ARIA».

- eC/IM AeXypHaA Ayra He NpunoxeHa k obpabaTbiBaemoit feTanu
B TeYeHVe MaKCMYM 2 CeK.
ecnn iyra pe3ku npepbiBaeTcs BCieACTBIE CNWKOM 6onblioro
PacCTOAHUA MeX/ly FOPeNKoi U AeTanblo, Ype3MePHbIM U3HOCOM
3MeKTPoAa WU MPUHYAWTENbHLIM  yAaNeHnem ropenkn oT
fetanu.

- eC/I1 BKJTloYaeTcA cucTemMa 6€30MacHoCTY.

3eneHan UHANKATOPHaA laMNa HaMYNA HaNpPsXXeHUA B CeTU U

BCMOMOraTeNbHbIX KOHTypaX.

KOHTypbl ynpaBneHus nony4aior nutaHue.

KpacHasa p namna coc

BO3AyXa (rae npeAycMoOTpeHo).

Koraa paHHas namna 3axokeHa, 3TO O3HauaeT meperpes 06MOTKM

3NeKTpoABUraTens BO3yLHOro KoMnpeccopa.

MaHomertp.

KOHTYpa cXatoro

8-

CnyyaiiHble AeiCTBUA: ANA Nojaun KoMaHabl Hauyana pabouero
LMKna Heo6xoANMO, UTOObI HaXKaTue Ha KHOMKY NPOAoNKanoch He
MeHee HeCKOJIbKUX [IeCATbIX CEKYHAb.

- 3neKTpuyeckas 6Ge30macHOCTb: KHOMKa Gnokupyetcs, ecnn Ha
ronoske ropenku HE YCTAHOBJIEH wusonupyiowmin pepxatenb
COMMa UV OH YCTaHOB/EH HEMpPaBUIbHO..

C i 32XKum

MepepHasn navensb (Puc. D2)

1-

5-
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Perynatop Toka pe3ku.

Mo3BonAeT perynmpoBaTb MHTEHCMBHOCTb TOKa Pe3ku, MojaBaemMoro

YCTaHOBKOIi, B 3aBWCMMOCTW OT TuMa WUCMONb30BaHUA (TONILMHA

MaTepunana/ckopocTb). TouHoe COOTHOLIEHME Mexay nepuogamm

pPaboTbl U Nay3amut B 3aBUCUMOCTY OT BbIGPAHHOTO 3HAaYEHUA CUJlbl

ToKa cnegyet cm. B TEXHUYECKUX JAHHbIX.

KpacHas p! namna o6uwen I 1 cuTyauun:

- 3a)’KeHHaA namna o3HauaeT neperpes Kakoro-mbo KOMMOHEeHTa

KOHTYpa MOLWYHOCTA WM aHOManbHOE HaMnpsKeHUe nUTaHuA

(CAVLIKOM BbICOKOE MAM CAULLKOM HU3KOe). 3alluTa OT C/IMLIKOM

HUW3KOrO VN C/IMLLKOM BbICOKOTO HanpseHus ceTu: bnokupyetca

paboTa YCTaHOBKW: HanpsXXeHue MUTaHWA BbIXOAUT 3a npepaenbl

yKa3aHHOro Ha Tabnuuke guanasoHa +/- 15%. BHUMAHWE: Mpwn

NPeBbILLEHUN BEPXHETO YPOBHA HANPAXKEHUA, YKa3aHHOTO Bbille,

obopynoBaHuie 6yaeT cepbe3HO NOBPEXAEHO.

B 37011 dase bnoknpyetca paboTa ycTaHOBKU.

- BoccTaHoBnieHve  paboTbl  OCYL|eCTBAETCA  aBTOMAaTUYeCKu
(BbIKNIOYAETCA XenTas MHAMKATOpHaA Nlamna), nocsie Toro Kak
6yneT ycTpaHeHa OfiHO U3 Bbllle YKa3aHHbIX OTKNIOHEHWIA.

Kentaa p namna Ha

ropenke.

3aX>KEHHaA laMna O3HayaeT, YTO FOTOBHOCTb KOHTypa pesku K

paborte: aexypHas gyra unu gyra pesku "ON” (BKJ1.).

- KaK NpaBWusio BbIK/loYeHa (KOHTYp pe3Ku B Hepabouem cocToaHum),

koraa HE HAXKATA nyckoBas KHOMKa ropenku (Pexum oxuganus).

BbIK/IOYEHA U MPW HaXaTol MYCKOBOW KHOMKe ropesku npu

crieayioLLnX yCNoBMAX:

- BO Bpema dasbl «<POST ARIA».

- ecv AeXypHan Jyra He npunoxeHa k obpabatbiBaemolt eTann
B TeUEHMEe MaKCUMYM 2 CeK.
ecnun fiyra pesku npepbiBaeTcs BCeACTBIE CULWKOM 60NbLIOro
PacCTOAHUA MeXy FOPENKOii 1 AeTablo, Ype3mMePHbIM N3HOCOM
3NeKTpoAa WM NPUHYAWTENbHLIM  yAaneHnem ropenku oT

Aetanu.
- eC/In BKJTIOYAETCA cuctema 6e30macHoCTu.
3 WH, P namna BcetMmn
BCMoOMoraTesibHbIX KOHTYpax.
KOHTypbl ynpaBneHya nofyyaloT nuTaHme.
Xentaa wHAMKaTOpHaA namna oTcyTcTBuA  ¢asbl  (rpe
npeAycmMoTpeHo).

3aXOKEHHaA KeNTas MHAMKATOpHas flamna o3HauyaeT OTCYTCTBUE
ofiHOM 13 (a3 B NMHUM nUTaHWA; paboTa Grnokupyetca u
BOCCTaHOBJIEHE OCYILIECTBIACTCA aBTOMATUYECKN Yepe3 4 CeKyHAbl
nocse BO3BpaLleHVA CeTU B HOPMasibHOe COCTOAHNe.
CurHanusayna aHOMasIbHOrO COCTOAHWA KOHTypa CXaToro
BO3AyXxa (rae npefycmMoTpeHo).

KENTAA mHankatopHas namna (Puc. D2-6) Bmecte ¢ KPACHOW
VHAVKaTOPHOW Namnoii obLeii aBapuiHoii cutyaumm (Puc.D2-2).
Ecnn 3axuraiotcAa obe NamMnouky, 3TO O3HauyaeT, YTo [aBleHue
CKaToro BO3AyXa HE[OCTaTOUHO ANA  NpaBWUnbHOM  paboTbl
ycTaHOBKM. PaboTa yCTaHOBKY B JaHHOM COCTOAHUW BIOKMpPYeTCA.
BoccTaHoBNEHME OCYLIECTBNAETCA aBTOMATUYeCKn (MHAMKaTOpHas
namna  BbIKMKOYAaeTCcA) MoCne  BO3BpAlleHWA  f[aBneHus B
pa3pelueHHble Npeaenbi.

KHonka cxaTtoro Bosgyxa (rae npegycmoTpeHo).

Mpy HaXaT Ha JaHHYI0 KHOMKY U3 FOpenku B TeyeHue 3ajlaHHoro
BPEMEHW BbIXOAUT BO3AyX.

[aHHaa GyHKLMA 06bIYHO UCNONb3yeTCA:

- ANA OXNaXAeHUsA ropenKiu

- MpV PerynnpoBaHnu AaBieHNA Ha MaHOMeTpe.



8- MaHomeTp.

lMo3BonAeT cunTbIBaTb NOKa3aHUA aBNeHNA CKaToro Bo3ayxa.
9- CoepvHeHNe ropenku.

I'openKa C NPAMbIM UNW LeHTPaNN30BaHHbIM COeUHEeHEM

- KHOMKa ropesnkn AsnAaeTca eANHCTBEHHbIM OpraHoM yrnpasieHus,
C NOMOLL b KOTOPOro MOXHO [aTb KOMaHAy Ha BbiNOJIHEHWE unn
npeKpaLieHe onepaLun pesKi.
npu  NpeKkpaleHnn HaxaTua Ha KHOMKY pabounii  LuMKn
npepbiBaeTcA B M0G0 ¢ase 3a McKllouyeHnem ¢asbl nogaun
BO3yXa oxnaxaeHus (post-aria).
cnyqal?lele ,E[EIZCTBVIRZ AnAa nogaym KomaHgbl Havana pa6oqer0
uukna HQOGXO,E[VIMO, yTOGbI HaXaTune Ha KHOMKY NPOAoJ1Kanocb He
MeHee HeCKOMbKNX AECATbIX CEKYHAbI.
aneKkTpuyeckas 6e30MacHOCTb: KHOMKa GoKMpyeTcs, eciu Ha
ronoske ropenkun HE YCTAHOBJIEH wusonupylowmin gepxarens
conna nunu oH yCTaHOBJ1IEH HEMPABUIIbHO..
10- COEAVHUTENbHbBIN 3AXKUM KABENA 3A3EMNEHUA

5.YCTAHOBKA

BHUMAHME! BCE OMEPALUMN MO YCTAHOBKE WU
NOAKNIOYEHUIO SNEKTPUYECKOIO NMUTAHMA ANMAPATA AnA
MNASMEHHOW PE3KUW BbIMOJIHAIOTCA WCKNIOYUTENLHO NPU
BbIK/IIOYEHHOM AMMAPATE U OTK/TIOYEHUM OT CETU NUTAHUA.
SNEKTPUYECKNE COEQUHEHUA AONXKHbI BbIMNONIHATLCA TO/IbKO
OMbITHLIM N KBAINOULIMPOBAHHbBIM MEPCOHAJIOM

CBOPKA

CHATb  CO CBAapOYHOro annapaTta YMNakoBKY, BbIMNOJHUTb C60pKy
OTCOeANHEHHbIX l{aCTeIh, NMELWKNXCA B yNaKoBKe.

C6opka obpaTHoro 4 (Puc.E)

NOoPAAOK NOABEMA CBAPOYHOIO AMMAPATA

Bce CBapoY4Hble annapaTtbl AO/KHbI NOAHNMATbCA C MOMOLLbIO PYKOATKU
win cneunanbHOro pemMHs, ecsin OH BXOAUT B KOMMIEKTauuw moaenu
(NprcoeanHAETCA Kak NokasaHo Ha puc. F).

PACMOJIOXKEHUE AMMAPATA

Pacronaraiite annapar Tak, 4Tobbl He MepeKpbiBaTb MPUTOK W OTTOK
OoxNaxalLero Bosayxa K annapary, cneauTte TakKe 3a Tem, 4Tobbl He
NPONCXOANIO BCacbiBaHVe NPOBOAALLENA MblK, KOPPO3UIHBIX NapoB,
BRarM U T. A.

Bokpyr cBapouHOro annapata Cfnegyer OCTaBWUTb  CBOGOAHOe
NPOCTPAHCTBO MUHUMYM 250 MM.

BHUMAHUE! Yc Tb CBap! i pat cnepyet
Ha MJI0CKYI0 NOBEPXHOCTb C COOTBETCTBYIOL|E/ FPY30N0AbEMHOCTbIO,
4TO6bI Tb ONACHbIX C Vi nnu

p

NOAKNIOYEHUE K CETU SNIEKTPONMUTAHUA

- I'Iepe/:( noacoegnHeHVemM annaparta K BHGKTPMHGCKOIZ cetn, cnenyet
NpoBepPUTb COOTBETCTBME HANpPAXeHUA U 4acToTbl CeTU B MmecTe
YCTaHOBKM TEXHWYECKUM  XapaKTepucTuiKaM, MPUBEJEHHbIM  Ha
Tabnuuke annaparta.

- CBapouHblii annapaT AOMKEH COeAMHATbCA TONMbKO C CUCTEMOW
NNTaHUA C HyNeBbiIM NPOBOAHNKOM, NOACOEANHEHHbIM K 3a3eMNeHNI0.

- ﬂﬂﬂ obecneveHus 3aliKnTbl OT HENnpPAMOro KOHTaKTa MCNosb30BaTb
AnddepeHLmanbHble BbIKloyaTeny Tuna:
-Tun A ( ) AnA ofHoda3HbIX YyCTaHOBOK;

) AnA TpexdasHbIX yCTaHOBOK.

- [nsa ypoenetBopeHus Tpe6osaHwii Hopmbl EN 61000-3-11 (Flicker)
PEKOMEH/IYeTCA OCYLeCTBNATb MOAKMIOUEHNE WCTOYHMKA NUTaHUA
yepes TOUKM COeAIMHEHNA, MONIHOE CONPOTMUBIEHNE KOTOPbIX MeHbLLEe
yeMm... cm. Tabnuuy 1 (TAB.1).

- Cnctema nnasMeHHON pe3KM He COOTBETCTBYeT TpeboBaHUAM

ctanpapra IEC/EN 61000-3-12.
Ecnu annapat coeanHAETCA € 06LECTBEHHON CETbIO 3NEKTPONUTaHUS,
MOHTaXHUK WK MoNb3oBaTeNb 06A3aH MPOBEPUTb BO3MOXKHOCTb
COeAIMHEHNA CUCTeMbl Mna3sMeHHON pes3ku (ecim  Tpebyetcs,
MPOKOHCYNLTUPOBATLCA C KoMmnaHuen, ynpasnaoLyei
pacnpefenuTenbHom CeTbio).

-Tun B (

BWJIKA U PO3ETKA

- MoHodasHble mMogeny, noTpeGnAemMblii TOK KOTOPbIX paBeH Wu
MeHbLue 16 A oCHalleHbl Kabenem NUTaHWA Co CTaHAAPTHON BUNKOW (2
nontoca + 3asemnenve) 16A/250B.

- MoHodasHble Mofeny, NoTpebnsemblii TOK KOTOpbIX MpeBbiwaeT 16 A
n Tpe)(d)a3HbIE mogenun, oCHalleHbl kabenem NUTaHUA, pacCYUTaHHbIM
Ha nogKioyYeHre co CTaHAAPTHON BUAKOW (2 nonioca + 3a3emneHue)
AnAa MoHodasHbiX mopenen u (3 nonca + 3asemneHue) AnA
TpexdasHbIX MOAenein C COOTBETCTBYIOLLE MOLHOCTbI0. Heobxoanmo
nopKMioyaTb K CTaHAapTHOW CeTeBOW po3eTke, 060OPYAOBaHHOM
NIaBkUM MpeaoxpaHuTenem Win aBTOMaTUYeCKUM BblKoYaTenem;
cneyvanbHaa 3a3eMnAalwan  Knemma AOXKHa 6bITb coenHeHa
C 3a3eMNIAWYVM MPOBOAHUKOM (KEeNTo-3e/1eHOro LBeTa) NIMHAN
nuTaHuA.

- B Tabnuue 1 (TAB. 1) npviBefeHbl 3HauYeHWA B amnepax,
pekomeHayemblie AnAa I'IpeFlOXpaHVITel'IEIh 3amefnieHHoro ﬂeﬁCTBVIﬂ,
BblﬁpaHHbIX Ha OCHOBE MaKCMMasibHOro 3HayeHWA HOMWHANbHOro
TOKa, BblpaGaTblBaeMOFO CBAapOYHbIM annapaTtomMm, U HOMUHaNbHOro
HanpsXXeHA NUTaHNA.

BHUMAHME! Heco6 y Bbile nf
CYWIeCTBEHHO  CHMWKaeT  3¢pPeKTUBHOCTbL 3NeKTPO3aLnThl,
npeAycMOTpeHHON nsrotosutenem (knacc l) n moxeT npmsectu K

cep ™ y mogeii ( 3NeKTPUYECKNn WOK) u
HaHeCceHMIo MaTepuanbHoro yuwep6a ( K
noxapa).

COEQUHEHWE KOHTYPA CBAPKU

BHUMAHME! TMEPEL BbINOJMIHEHMEM CHEAYIOWNX
COEAVHEHWA CNEAYET YBEAUTbCA, YTO WUCTOYHUK TOKA
OTKJIOYEH U OTCOEAMHEH OT CETU MUTAHUA.

B Ttabnuue 1 (TAB. 1) NpvBOAATCA 3HAuYeHUs, PEeKOMEeHAyemble ANA
kabeneil cBapku (B MM?) B COOTBETCTBMM C MaKCUMAasbHbIM TOKOM
obopyAoBaHNA.

Coep ©KaTtoro ayxa (Puc. G).

- [na wmopenein, npeaycmMaTpyBaloWMX —UCMONb30BaHME — CKaToro
BO3Ayxa, cnegyetr noAroToBUTb pacrnpefenutesnbHylo NoABOAALLYO
JINHUIO C MUHUManbHbIM AaBneHnemMm W1 pacxofoM, yKasaHHbIMU B

Tabnvue 2 (TAB.2).

BAXKHO!

He ponyckaeTca npeBbilleHNe MaKCMMaNbHOrO BXOJHOTO [aBreHus,
coctaBnsowero 8 6ap. CAMWKOM BAAXHBI WAN  COAEPXKaLLnii
3HauMTeNbHble KONMYECTBa Mac/ia CKaTblii BO3[lyX MOXET MPUBECTU K
Ype3MepPHOMY M3HOCY PAaCXOAHbIX YacTel UNK MOBPEXAEHNIO TOPenKu.
Mpy HaNUUMM COMHEHUI B KayecTBe BO3/lyXa PeKOMEH/IyeTCA YCTaHOBUTb
Ha Bxode B GWUALTP CyWWnKy pAna Bo3gyxa. PacnpepenutenbHas
noABoAALAA NIMHUA CKaTOro BO3[yXa COEAUHAETCA C YCTaHOBKOW
C MOMOLLbIO TMOKUX LMAHTOB U BXOAALLErO B KOMIMIEKT YCTaHOBKM
nepexoAHVKa, yCTaHaBIMBAEMOrO Ha BXOAHOM GUILTPE, PACroNOKeHHOM
B 3a]Hel 4acTU YCTaHOBKM.

Coep o6parHoro TOKa pe3Ku.

CnepiyeT coefjHuTb 06paTHbI Kabenb Toka pes3kn C paspesaemoit

[ieTanbio 6O C MeTaNIMYECKON Onopo, cobntoaas crneayoLme Mepbl

NpeAoCTOPOXHOCTU:

- YbeguTbCA B HaMuMM  XOPOLIErO 3NEKTPUYECKOTO KOHTaKTa B

0COGEHHOCTW, eC/  BbINOMHAGTCA pe3Ka JINCTOBOTO »enesa ¢

N30JTALUNOHHbBIM NOKPbITNEM, C OKMCNEeHHoM MOBEPXHOCTbIO U T.M.

BbinonHutb coenHeHwune C CNCTEMOW 3a3eMSIEHVIS KaK MOXKHO BInXe K

30He pe3Kn.

- Wcnonb3oBaHue Apyrux  MeTanMYeCKUX —KOHCTPYKUWIA,  Kpome
nopBepraembix 06paboTke fetanen, Hanpumep, obpatHoro kKabens
TOKa Pe3kn, MOXET MPUBECTM K CO3AaHMI0 OMaCHbIX CUTyauuini u
CHM3UTb Ka4eCTBO PE3KN.

- He COeNHATDb 3a3emneHune c OTpe3aEMOIh 4acTblo.

C rop ansa peskn (Puc. H) (rpe
npeaycmMoTpeHo).

BcTaBUTb  KOHLEBYIO MypTy C HapyXHoW pe3bbon ropenkm B
PACMoONOXKEHHDIM Ha MepeAHeil MaHeny YCTaHOBKN pasbem, ciefa 3a
MPaBW/IbHBIM COBMELLEHEM MOJIIOCOB. 3aBUHTUTb [0 YrOpa Mo YacoBoM
CTpesnike 3aXVMHOE KOJbLO, YTOObI MPeAoTBPaTUTL MOTEpM BO3Ayxa U
ToKa.
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HekoTopble mMoAenu MnocTaBAATCA C FOPeNnKoW, NPUCOeAUHEHHON K
WNCTOYHVIKY TOKa.

BAXHO!

Mepes Tem Kak HauyaTb pe3Ky Heobxogumo y6eanTbca B NpasunbHOM
cOOpKe Bcex KOMMOHEHTOB, MPOBEPVIB FONIOBKY FrOPEeNk1 B COOTBETCTBIN
C yKasaHuamu pasgena «TEXHUYECKOE OBCTYKUBAHWE TOPEJTK».

6. MIA3SMEHHAA PE3KA. ONMUCAHUE XOAA PABOT

Mna3smeHHas pe3ka OCHOBaHa Ha MCMOMNb30BaHNV NIa3MEHHON Ayrit.
Mna3ma npeacTaBnaeT cobom ras, KOTOPbIA NPy 6ObLIOM HarpeBaHWM
CTAaHOBUTCA 3NEKTpUYeCKUM nNpoBOAHUKOM. anI nnasmeHHon pe3ke
BO3HMKaeT ny4y nnas3mbl C BbICOKOWA TeMnepaTypoPl N NNOTHOCTbO
SHepriK, KOTOpbI pacnnaBnfeT W OTAenAeT YaCTb MeTalNnyeckoro
n3nenus. flopenka MCNonb3yeT CKaTblil BO3/lyX, MOfjaBaeMblil 13 OffHOTO
WCTOYHVIKA, KaK [ N1a3Moobpasylowero rasa, Tak 1 Ana oXnaxaeHua n
CO3AaHVA 3aWUTHOM aTMoChepbl.

BbICOKOYACTOTHOE YCTPOCTBO 3aXKuUraHna ayru

yCTpOVICTBa 3aXuraHnA AaHHOro Tuna, Kak npaswuno, UCNONb3ylTCcA B
MoJIeNnAX C TOKOM, Bbilwe 50 A.

Pabounii LUMKN HauWHAeTCA C 3aKWUraHWA [eXypHOW Ayrv BbICOKOW
YacToTbl/BbicOKOro Hanpsxenus ("HF”), obecneumBatowlen 3axuraHue
[yrn MexXpy 3neKTpofom  (MOAAPHOCTb -) W COMIOM  TFOpenku
(nonApHOCTD +). Mpy NPUGAKEHNM FOPENKU K pa3pe3aemMoMy N3Leniuio,
COeINHEHHOMY C MNONOXUTEJIbHbIM MOTIIOCOM NCTOYHMKA TOKa, AeXypHaa
fyra KOHLEHTPMPYeT mnna3sMeHHylo Jyry mexay snektpogom (-) u
n3nenvem (ayra pesku). Kak TONbko Mexay 3neKTpoAoM U usaenviem
co3jjaeTca MnasmeHHasa Ayra, AeXypHaa W BblCOKOYAcTOTHas [yru
yRanawTca.

BpeMﬂ F\GVICTBI/IN FLe)KypHOVI Ayrv  3ajaetca npu  U3rotoBneHuun
YCTaHOBKU 1 COCTaBnAeT 2 CeKyHAbl. Ecnu B TeueHue 3toro BpemeHu He
3aXuraeTca ayra pesku, paboumnin LMKN aBTomaTyecku 6nokupyetcs, 3a
VCKIIOYEeHNeM NofJauy oxnaxaloLlero Bo3ayxa.

ﬂﬂﬂ Hayana HOBOro UuKkna cneayeT OTnyCcTUTb, @ 3aTéM BHOBb HaXaTb
MyCKOBYIO KHOMKY FOpesnKku.

3axuraHue KOPOTKVUM 3aMblKaHNeM 3n1eKTpoaa

ﬂaHHbII;I TUN 3aXXUraHWA, Kak NpaBuno, NCNosnb3yeTcAa B MOAeNAX C cunon
TOKa Huke 50 A.

Pabounii LUMKN HauMHaeTCcA [BWKEHVWEM 3NeKTpoga BHYTPU conna
ropenky, obecrneynBaloWMM 3axKuUraHue AEXKYPHON Ayrvi  Mexay
3N1eKTPOAOM (MONAPHOCTL -) U COMIOM rOpenKu (MONAPHOCTL +).

Mpy NPUGNNXKEHUN TOPENKU K paspe3aeMomy U3enuio, COeJUHEHHOMY
C NONOXUTENbHbIM  MOMIOCOM  UCTOYHMKaA TOKa, pAexypHaa nadyra
KOHLIEHTPUPYET MNa3sMeHHylo yry Mexay 3nekTpofom (-) n uspenviem
(ayra pesku).

Kak Tonbko MeXnay 3n1eKTpoaom n [ co3paetcan. Aayra,
AeXypHas 1 BbICOKOYACTOTHaA Ayrn yaanaiTca.

BpeMﬂ [ZLeVICTBI/Iﬂ [ZLe)KypHOIh Ayrn 3ajaetca  npu  MU3rotoBneHun
YCTaHOBKU U COCTaBNAeT 2 ceKyH/pl. ECnn B TeueHne 3Toro BpemeHmn He
obpasyeTca ayra pe3ku, pabounii LMKN aBToMaTUyeckn Gnokupyetcs, 3a
VCKMTIOYEHNeM MoJaum OxXJiaxaaloLLero Bosayxa.

ﬂﬂﬂ Havana HOBOro Uunkna cnefgyeTt OTNyCTUTb, a 3aTéM BHOBb Ha)aTb
MYCKOBYIO KHOTMKY ropenku.

MoaroTosuTenbHbie onepauynu

Mepes Tem Kak HauaTb pe3Ky Heobxogumo y6eanTbca B NpasunbHON

cOOopKe Bcex KOMMOHEHTOB, MPOBEPVIB FOSIOBKY FrOPENKN B COOTBETCTBIAN

C yKasaHuamu pasgena «TEXHUYECKOE OBCTYKUBAHWE TOPEJTKA».

- BknounTb WMCTOUHMK TOKa M 3afjaTb Tpebyemoe 3HaueHve ToKa
pe3kn (Puc. C-1) B 3aBUCMMOCTM OT TOMWMHBI W TUNa MeTanna,
noasepraemoro peske. B Tabnuue 3 npuBoaATCcA 3HaUYeHUA CKOPOCTU
Pe3KM B 3aBUCMMOCTY OT TONLLVHbI ANA aNiOMUHKSA, Xenesa v cTanu.

- Haxatb, a 3aTem OTNyCTUTb KHOMKY Ha ropenke A NosyyeHns noToka
Bo3Ayxa (=30 cekyHp).

- Ha 3Tom 3Tame cnepyeT oTperynvpoBaTb [aBfieHue BO3[yXa, Moka
MaHOMETp He TMOKaeT 3HayeHue B 6apax, COOTBeTCTByloLjee
ncnonb3yemomy Tuny ropenku (Tab. 2).

- HaxaTb Ha KHOMKy BO3/lyXa V1 BbiMyCTUTb BO3JYX 13 FOPenKu.

- PykoATka: NOTAHYTb PYKOATKY BBEpX, 4Tobbl pasbnokuposatb ee, a
3aTem NOBEPHYTb, YTOObI OTPErynMpoBaThb AaBJieHNe B COOTBETCTBUAN
€O 3HayeHueMm, ykasaHHbIM B TEXHUYECKUX JAHHbBIX.

- CHaTb nokasaHue B 6apax C MaHOMeTpa 1 NOTAHYTb PYKOATKY, YTOObI
3a610KNPOBaTL PEryINPOBKY.

- MMopoxpaTb OKOHYaHWA BbiIxofa BO3JyXa ANA yAaNeHnA KOHAeHcaTa,
KOTOPbIN MOT cO6paTbCA B ropeske.

BaxHo!

- KoHTaKTHaA pe3ka (comio ropenku npuikacaetca K paspesaemomy
V3[enuio): NPUMEHAETCA NPU  MakcumanbHoM  Toke  40-50A
(NpeBbllWeHVEe YKa3aHHbIX 3HAYEHUA BeAeT K Heme[SleHHOMY

paspyLUeHio conna-3neKkTpoaa/aepxatens conna).
- Pe3Ka Ha AncTaHUMM (C NPOMEXYTOUYHOW HacafKoM, yCTaHOBNEHHOM Ha
ropernke, Puc. I): npumeHsaeTca npu cune Toka, npesbiwaioLlein 35A;
neKkTpoa u yA 0e conno: np TCA, TAe NPelyCMOTPeHO.

BbinonHeHne pesku (Puc. L)

MoaBecTy conno ropenku K Kpaio usfenvs (Ha paccTosHme oKoso 2

MM), HaKaTb Ha KHOTKY FOpesKu 1 yepe3 npubnusutenbHo 1 cekyHay

ob6pasyeTca aexypHas Ayra.

- Ecnm  pacctosHve 3afjaHo MpaBUMbHO fieXypHaa pAyra GyaeT

HeMe/IeHHO NepeHeceHa Ha u3genne n obpasyeTca ayra pesku.

lMocne sToro cnepyeT HauaTb PaBHOMEPHOE MPOABIXKEHVIE FTOPESKIA MO

NOBepPXHOCTN MeTanna BAosb I/IFlEaﬂbHOIh JINHUN pe3Kn.

CKOpOCTb Pe3Kn 3ajaeTcAa B 3aBUCMMOCTU OT TOJIWWHDBI n3genna vn

CWnbl TOKa, Npy 3TOM crefyeT CnefnTb 3a Tem, 4TO6bI Ayra, Bbixoguna

13 HXKHE NOBEPXHOCTU U3AeNN A Nog Yriom 5-10° Mo oTHOWeHMIo K

BEPTUKaN B Hanpas/eHny, 06paTHOM HanpPaBEHMIO ABVKEHNA.

YpesmepHoe paccTosHVWe Mexay ropenkoir u usgenvem nn6o

OTCyTCTBME MaTepuana (KOHeLl pe3a) Bbi3blBaeT HemeasieHHoe

npepbiBaHne Ayru.

- [lyra (aexypHaa vnn pexyluasn) MoxeT GbiTb npepBaHa B nio6oi
MOMEHT OTrMyCKaH/eM KHOMKV FopenKi.

BbipesaHue (Puc. M)

Mpy Heo6XxoANMOCTU Bbipe3aTb OTBepCTME MO0 HauyaTb pe3 B LEeHTpe

n30enua cneayert 3axeyb Ayry, Aep»Ka ropesky B HaKNIOHHOM MONOXeHNV,

a 3aTem NocTeneHHO NPUBECTU ee B BEPTUKaNbHOE MOJOXKeHMe.
[llaHHble  feiicTBMA  MOMOraloT  MpefoTBPaTUTL — MOBpeX/eHue
OTBEPCTUA COMla 06PaTHO yroii VK pacnnasieHHbIMY YacTULamMm
meTanna.

- BblpesaHue oTBepcTUii B U3AENMAX, UMEIOWMNX TONWMHY A0 25% oT
MaKCMMarnbHO, MpeaycMOTPEHHON [Anana3oHOM  UCMOMNb30BaHWA,
MOXeT BbINOJHATbCA B 06bIYHOM NOpAAKe.

7. TEXOBCJTYKUBAHUE

BHUMAHUE! TMEPEJ  MPOBEAEHWEM  OMEPALNA
TEXOBCNY>KUBAHUA MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbLIA AMMAPAT
OTKJTIOYEH U OTCOEQMHEH OT CETU NMUTAHUA.

NJIAHOBOE TEXOBC/TYKUBAHUE
OMEPALUN TJIAHOBOIO TEXOBCNYKUBAHUA BbINOJIHAIOTCA
OMEPATOPOM.

TFOPEJIKA (Puc. N)

HEOﬁXOFlI/IMO nepuoanyeckun, B 3aBUCMMOCTM OT YaCTOTbl NCNONIb30BaHNA

nmbo npv BO3HUKHOBEHUN ﬂed)EKTOB Pe3Kkn NpoBepATb CTeNeHb U3HOCa

vacten ropenku, y4acteyoLwmx B 06pa3OBaHI/II/l nnasmeHHo ayrn.

1- MpomexxyTouHan HacapKa.

HemeanenHo 3ameHuTb Npu obHapyxeHun aedopmauuii nubo npw

HanMuun 6OMbLWOro KoNMyecTsa wnaka, genawwmx HeBO3MOXKHbIM

COXpaHeHne nMnpaBUbHOIO MONIOXKEHUA Tropenkn (paccmﬂume n

neprneHAnKYNAapHOCTD).

Depxatens conna.

OTBWHTUTL OT rONOBKM ropenku. TujaTenbHo ounCTUTL NGO

3aMeHWTb, NIV UMEIOTCA NOBPEeXAeHUA (Nporapsbl, Aedopmaymn unm

TpewmHbl). MpoBepuTb LeNOCTHOCTb BEPXHEN MeTanIMyeckon vactn

(I/ICI'IO}'IHI/ITeﬂbeIIh MeXaHM3M CUCTeMbl 6e30MacHOCTA I'OpeﬂKI/I).

3- Conno.
MpoBepuTb CTereHb W3HOCa OTBEPCTUA [1A NMPOXOAa Mia3MeHHOM
L[yri M BHYTPEHHUX W BHEWHUX noBepxHocTell. Ecnu puametp
OTBEPCTUA YBENNYMNCA MO CPABHEHMIO C WCXOAHbIM NnbO Kpas
oTBepcTnA [Z[E(bOpMI/IpOBaHbI, cnefyeTt 3aMeHUTb conno. I'Ipm CUNbHOM
OKucneHnm I'IOBEpXHOCTeVI HEO6)(OFU/IMO OUUCTUTD WX MENKON
HaxpaauHom Gymaron.

4- Pac AnAa

N
v

Y
Y6eAnTbCA B OTCYTCTBUM MPOrapoB WM TPELMH, MPOBEPUTb, 4TO
OTBEPCTUA AR NPOXoAa BO3fyXa He 3acopebl. pu 06Hapy)eHUN
nospex(/quvu?l HemMeNneHHO 3aMeHUTb

5- dnekTpop.
3ameHNTb 3MEeKTPOA, Koraa rybuHa KpaTepa, o6pasyloljeroca Ha
n3nyyaroLyeil NoBepPXHOCTU, AOCTUTHET okono 1,5 mm (Puc. O).

6- Kopnyc ropenku, pykosaTka u Ka6enb.

Kak npaBuno, AaHHble KOMMOHEHTbl He TpebyloT creumanbHoro
TeXHN4YeCckoro O6C!‘Iy)KVIBaHI/IH, 3a WCKNK4YeHnem nepuognyeckoro
KOHTpONA ”n TLI.[aTe}'IbHOVI YUCTKKY, KOTOpasa [AOJIKHA BbIMONHATLCA
6e3 MpUMeHeHUA Kakux 6bl TO HU 6bino pactBopwuTeneir. Mpu
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O6Hapy>KeHI/II/I HapyLLIeHI/IVI n30nAunmn, TaKNX Kak paspbiBbl, TPELWNHbI,
nporapbl, 60 NOBPEXAEHNI SNEKTPUYECKIX MTPOBOAOB ropesika He
MOXET MCroNb30BaTbCA, MOCKONbKY He cobniopalotca TpeboBaHUA
6e30nacHoCTW..
B Takmx Cnyyanax pemMoHT (BHEI‘II‘IBHOBOe TexHun4yeckoe 06CJ1y)KI/IBaHI/IE)
He MOXKeT BbINOJSIHATbCA Ha MecCTe. CnenyeT o6pam1bcn B CI'IEL[I/IaI'IbeIIZ
LIeHTp 06C/yX1BaHNA, B KOTOPOM MOC/e PeMOHTa by/IeT ocyLiecTBleH
TEXHUYECKNIN KOHTPOb YCTaHOBKM.
[nA obecneyeHns HaaeXHOM U [ONroit pPaboTbl ropenku v Kabensa
cnepyeT cobniofaTb HEKOTOPbIE MEPbI NPEAOCTOPOXKHOCTH:
- He OCTaB/ATb ropenky nin Kabesb Ha ropayux npegmertax.
- HE HaTArMBaTb C CUMOi Kabenb.
- He AonycKaTb KOHTaKTa Kabena ¢ OCTPbIMW, PEXYLNMN KpaaMmn nnu
abpa3snBHbBIMY MOBEPXHOCTAMM.
- ecnn anvHa Kabena npesblwaeT Tpebyemyio, cMoTaTb Kabenb B
aKKypaTHbI1 MOTOK.
- He CTaBWTb Ha Kabenb HuKakve npeameTbl N He HacTynaTb Ha Hero.
BHUMAHUE!
lMepen BbiNonHeHNeM Mio6bIX PaboT Ha ropesnike cneayeT NOAOKAaTb ee
OXNaX[IeHNA, XOTA Obl Ha NPOTAXEHNI BPEMEHU BbIXOAa BO3AyXa.
3a UCKNIOYEHEM OCOBbIX Clly4aeB PEKOMEH/YETCA 3aMEHATb SNeKTPOS,
N ropenky ogHOBpemMeHHO.
- C6opKa KOMMOHEHTOB ropenkn AO0/IKHa NMpOu3BOAUTLCA B NOpAAKe,
obpaTtHom pasbopke.
Obpatntb  ocoboe  BHWMaHWe  Ha
pacnpenenuTenbHOro KosbLa Bo3fyXa.
- lpw ycTaHOBKe fepxaTensa conna 3aBUHTUTb ero BPYUYHYIO 0 KOHLa C
HebonbWwum ycunuem.
He AonycKaeTca yCTaHOBKa fAepxaTtensa cornja A0 Toro, Kak 6y[:[yT
CMOHTMPOBaHbI 371EKTPO/, pacnpeaenuTeNnbHoe KOMbLO ¥ Comio.
- He pepxaTb 6e3 HaJOGHOCTN 3aXKEHHYIO AEXKYPHYIO apKy B BO3ayXe,
TaK Kak 3To BefieT K pacxogy anekTtpoga, anddysopa 1 conna.
He 3aBuHumBaTh 3NEKTPOA C M3NWHUM YCUINeM, MOCKOJIbKY 3TO
MOXeT NPUBECTU K NOBPEXAEHUIO rOpesikn.
- CBOeBpeMEHHOCTb n npaswibHoe ocyuliecTsneHune KOHTpOnAa
6bICTPOM3HALIMBAIOLVXCA AeTasiell Fopesikn NMeIoT NepBoCTeneHHoe
3HauyeHne AnA 6GesonacHoit n 3deKTUBHON PaboTbl YCTaHOBKM
nnasmeHHoOW pesKku.
Mpu obHapyXeHUn HapyweHUn W3oNALUMKU, Taknx Kak paspbiBbl,
TPeLYVHbBI, MPOrapbl, MM60 MOBPEXAEHN NEKTPUYECKUX NMPOBOAOB
ropesika He MOXeT WCMNOoNb30BaTbCA, MOCKO/bKY He COﬁﬂlOFLa'OTCﬂ
TpeboBaHVA 6e3onacHOCTW. B Takmx cyyasx pemMoHT (BHennaHoBoe
TeXHUYecKoe OGC/YXMBaHME) He MOXET BbINOMHATLCA Ha MecTe.
Cnepyet 06paTUTbCA B CneuuanbHbIA LEHTP O0OCyXMBaHUA, B
KOTOpPOM nocsie pemMoHTa 6yneT ocyuwecTsneH TEeXHUYECKNI KOHTpPONb
YCTaHOBKWU.

npasunbHyto YCTaHOBKY

QunbTp CKaToro Bosayxa

- OunbTp OCHalleH aBTOMaTU4YECKUM YCTPOWCTBOM OTBOAA KOH/eHcaTa,
OCyLeCTBAAEMOro nNpu KaXxgaom OTCOeAWHEHUN OT JINHMW nojayn
CKaToro Bo3gyxa

- CnepyeT perynapHo ocMaTpusatb GUILTP U NMpW 06HAPYKEHUU BOAbI

B KOH[IEHCaTOOTBOAUMKE MOXHO MPOW3BECTM CMycK KOH/eHcaTa

BPYUHYI0, NOTAHYB BBEPX [IPEHAXKHOE COeAHEHMe.

Mpu  3HaUMTENbHOM  3arpA3HEHWN  GUABTPOBANBHOTO  3eMeHTa

HEOo6XOAVMO 3aMeHUTb ero.

BHEMJIAHOBOE TEXHUYECKOE OBCJTY>KUBAHUE

BHEMJIAHOBOE = TEXHWYECKOE OBC/NYXUBAHUE  [OOJIXKHO
BbIMONIHATHLCA TOJIbKO OMbITHbIM U KBAJIMOULIMPOBAHHbIM B
SNEKTPOMEXAHUYECKUX PABOTAX MEPCOHAJIOM.

BHUMAHME! HUKOTAA HE CHUMAWTE MAHE/Ib U HE
NPOBOAUTE HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMMNAPATA, HE
OTCOEAVHUB MPEABAPUTEJIBHO BWIKY OT 3JIEKTPUYECKOM
CETW.

npon3BecTn UX OTYUCTKY OYeHb MArkon U.[eTKOIh nnn cneunanbHbIMU
pactBopuTensmu.
MpoBepUTb MPU OYNCTKE, YTO IMEKTPUUECKME COEAMHEHUA XOPOLLO

3aKpy4eHbl UM Ha KabenenpoBojke OTCYTCTBYIOT MOBPeXAeHUA
vsonaumu.
- MNpoBepuTb COCTOAHWE 1 TEPMETUYHOCTb  TPy6GONpoBOAOB U

COe/JUHEeHNIN CKaToro BO3AyXa.

Mocne OKOHYaHWA omepauuu TeXoBC/yKMBaHUA BEpPHWUTE MaHenn
anrnapara Ha 1 XOpOLUO 3aKpyTUTE BCe KPeneXHble BUHTbI.

Hukoraa He npoBoaunTe pe3ky Npu OTKPbITON MallUVHe.

Mocne BbiNnonHeHus Texoﬁcnyx(vlsauvm Wnn pemoHTa nogcoeanHUTe
06paTHO CoeanHEeHUA 1 Kabenu Tak, Kak OHW 6biin MOACOeAUHEHbI
V3HauanbHO, CfleflA 3a TeMm, 4TOObl OHU He ComMpuKacanmcb ¢
NOABWKHBIMI YaCTAMW WAW YacTAMY, TemnepaTypa KOTOPbIX MOXET
3HAYUTENbHO MOBbICUTBLCA. 3a|<per|vne BCe nMnpoBoAda CTAXKaMu,
BEpPHYB UX B I'IEpBOHaHa}'IbeIVI BUA, Cneaa 3a 1em, 4TO6bI coeguHeHna
I'IepBVI‘IHOVI O6MOTKM BbICOKOTO HanpaxeHua 6bi Gbl AOJIKHbIM
0o6pa3om OTAeneHbl OT COeAUHEHUIA BTOPUYHON OBMOTKU HU3KOrO
HanpsXeHuA.

[1NA 3aKpbITUA METaNNOKOHCTPYKLMM YCTaHOBUTE 06PATHO BCE raiku u
BUHTDI.

8. MOUCK HEUCMPABHOCTEN

B CJIYYAAX HEYOOBNETBOPUTE/IbHOW PABOTbI AMMAPATA, MEPES
MPOBEAEHNEM CUCTEMATUYECKOW MPOBEPKWN U OBPALLEHWEM B
CEPBWCHbI LIEHTP, MPOBEPLTE CJIEAYIOLLEE:

- lNpoBepwnTb, He 3aropenacb N XenTas NHANKAaTOPHaA Namna, Kotopas
curHanmnsmpyert o cpa6an:|BaHv||/| 3awmnTbl OT NepeHanpaXeHua nan ot
He[OoCTaTOYHOro HaNpPAXeHNA NN KOPOTKOro 3amMblKaHWA.

Y6eanTbcs, YTo COBNIOAAETCA HOMUHAMbBHBIA BPEMEHHbBIN PEXUM, T.
e. [lenaTb nepepbiBbl B paboTe AnA oxnaxaeHna annapara. B cnyuyasx
cpaGaTblsaHm TePMO3alunTbl NOJOXKANTE, MOKa annapat He OCTbIHET
eCcTeCTBEHHbIM 06pasoM, M npoeepbTe COCTOAHNE BEHTUNATOPA.

- lMpoBeputb HanpskeHve cetn. Ecnu HanpsikeHue 06CTyXMBaHWA
CIVWKOM BbICOKOE WM CAUWKOM HWU3KOeE, TO annapart He 6yneT
pabotatb.

Y6eaunTbCsa, UTo Ha BbIXOAE anmnapata HeT KOPOTKOro 3amblKaHuisA, B
Clyyae ero Haimuus, ycTpaHuTe ero.

I'Iposepvn'b KayectBO U nNpasubHOCTb COeAVIHeHI/IVI CBapo4HOro
KOHTYypa, B 0COBEHHOCTM 3aXKNM Kabesns MacCbl AONKeH 6bITb coeqnHeH
C fieTanblo, 6e3 HanoXeHWA M30NMpylolLero Matepuana (Hanpumep,
Kpacok).

HANBOJEE PACMIPOCTPAHEHHbIE JE®EKTbI PE3A
B xopie pesKku MOryT BO3HUKHYTb paboune aedekTbl, 3aBUCALLME He OT
PaboTbl CaMON YCTAHOBKY MIa3MeHHOM pe3Ku, a OT Apyrux GakTopoB:
a-HepocraTouHoe unn
OKanuHbl
- CnvWKOM BbICOKaA CKOPOCTb Pe3KU.
- CnnwKom GONbLLOW HAKIIOH ropenkn
- W3nuwHAA ToNwmHa N3[enna uam CWKOM HU3KUI TOK.
- He otBevalowwe Tpe6oBaHVAM AaBNIEHME WU PACXO BO3AyXa
- VI3HOWeHHOCTb 3M1eKTPO/a 1 CoMnMa ropenku.
- He otBevalowwii TpeboBaHUAM fiepaTesnb conna.
6-He npoucxoauT 3aXuraHmne ayru pesku:
- V3HOLWeHHbIN aneKTpoa.
- Tnoxoit KOHTAKT 3ax1Ma 06paTHOro Kabens.
B-MpepbiBaHne fyrn pesku:
- CnVWKOM HI3Kasa CKOPOCTb Pe3Ku.
- YpesmepHoe paccToaHne Mex/ly FOpenkoi v nssenvem.
- V3HoLWeHHbIN aneKTpoa.
- BknioyeHne cucTembl 3aLuThl.
r- Hak! i pe3s (He nep in):
- HenpasunbHoe NonoxeHe ropenku.
- ACCMETPUYHBIA W3HOC OTBEPCTWA Comia W/WAW HenpasubHbI
MOHTa KOMMOHEHTOB ropesnku.
- He otBevalowve Tpe6oBaHNAM AaBNieHNe BO3/yXa.

B p p nop MoXeT np ™ A-
K  Cepbe3sHblM  3/IeKTPOTpaBMaM, TaK KaK  BO3MOMeH
Henocpeacr I KOHTAKT C ) YactAMu annapara un/

N NOBpeXAEHNAMM BCeACTBME KOHTaKTa C YacTAMM B ABMKEHNUN.

- PerynapHo ocmaTpvBaiiTe BHYTPEHHIOO 4acTb annapata, B
3aBMCMMOCTY OT YacTOTbl UCMO/Ib30BaHNA U 3aMbleHHOCTU paboyero
MecTa. YaanaiTe HakonmBLIYIOCA Ha TpaHCOPMaTOpPe, CONPOTUBNIEHNN
1 BbINPAMUTENE MbiNb NPY MOMOLLIW CYXOro CKaToro BO3fyxa C HU3KUM
fasneHviem (makc 10 6ap)

- He HanpaBnATb CTpylo COKaTOro BO3[yXa Ha 3NeKTpUYeckne nnarbl;

ip i1 U3HOC 3NeKTpoAa 1 conna:
- C/IMWKOM H13Koe AaBneHne Bo3ayxa.
- 3arpA3HeHHOCTb BO3Ayxa (BNaXHOCTb —Macso)
- lMoBpexpaeHue aepxaTens conna.
- Cnuwkom cunbHasa aexypHas ayra.
- YpesmepHan CKOPOCTb pesku,
pacnnasfieHHbIX YacTUL Ha ropenky.

Bbi3blBawOLWana nageHune
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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 alimentacao.

- 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

e P

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 operagdes 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
protecdes ou cortinas nao reﬂexivas.

Ruido: Se por causa de operagdes 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
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uma superficie horizontal com capaadade adequada a massa,
caso contrario (p. ex. pavi ¢bes inclinad d
etc...) existe o perigo de tombamento.

USO IMPROPRIO: é

para qualquer proc

perigosa a utilizagdao 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
interligagdes ou de allmenta;ao.

E proibido utilizar a alca como meio de suspensao do sistema de
corte plasma.

2.INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

Estes geradores sdo fabricados com a mais recente tecnologia Inversor
com IGBT e projectados para o corte manual de chapas de qualquer metal
e para o corte de chapas gradeadas furadas (onde previsto).

A regulacédo da corrente do minimo ao maximo de modo continuo
permite de garantir uma qualidade elevada de corte com a variagao da
espessura e do tipo de metal.

O ciclo de corte é activado por um arco piloto que, conforme o modelo:
pode ser desencadeado pelo curto-circuito eléctrodo bico ou por uma
descarga de alta frequéncia (HF).

CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

- Dispositivo de controlo de tensdao na tocha, pressdao do ar, curto-
circuito tocha (onde previsto).

- Proteccéo termostatica.

- Visualizagao da pressao de ar (onde previsto).

ACESSORIOS DE SERIE
- Tocha para corte plasma.
- Kit de conexdes para ligagao de ar comprimido.

ACESSORIOS SOB ENCOMENDA
- Kit de eléctrodos-bico sobressalente.
- Kit de eléctrodos-bicos prolongados (onde previsto).

3. DADOS TECNICOS

PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e aos desempenhos do sistema

de corte plasma estdao resumidos na placa de caracteristicas com o

significado a seguir:

Fig.A

1-  Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricacao das
méaquinas de soldadura a arco e corte plasma.

2- Simbolo da estrutura interna da maquina.

3-  Simbolo do procedimento de corte plasma.

4-  Simbolo S: indica que podem ser executadas operagdes de corte
num ambiente com risco acrescentado de choque eléctrico (p. ex.
muito proximo a grandes massas metalicas).

5-  Simbolo da linha de alimentagao:
1~:tensao alternada monofasica
3~: tensao alternada trifasica

6-  Grau de proteccao do invélucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentagao:

- U, :Tenséo alternada e frequéncia de alimentacédo da maquina
(limites admitidos +10%):
-1 : Corrente méxima absorvida pela linha.

1 max

- I‘e: : Corrente efectiva de alimentagao

8- Desempenhos do circuito de corte:

- U, :Tensdo maximaem vécuo (circuito de corte aberto).

- /U : Corrente e tensédo correspondente normalizada que podem
ser distribuidas pela maquina durante o corte.

- X :Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a

maéquina 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
assim por diante).
Se os factores de utilizacdo (da placa, referidos a 40°C
ambiente) forem superados, entrard em acgao a intervengao
da protecgdo térmica (a maquina permanece em stand-by
até a sua temperatura voltar nos limites admitidos.

- A/V-A/V:Indica a gama de regulacéo da corrente de corte (minimo
—maximo) a tensao correspondente de arco.

9-  Numero de série para a identificagdo da maquina (indispensavel para
assisténcia técnica, pedido de pecas sobressalentes, busca da origem

do produto).
10- == :Valor dos fusiveis com accionamento retardado a prever para
a protecgdo da linha
11- Simbolos referidos a normas de seguranga 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. DESCRIGAO DO SISTEMA DE CORTE PLASMA

A maquina é essencialmente composta por modulos de poténcia

realizados sobre circuitos impressos e optimizados para obter a maxima

fiabilidade e manutengéo reduzida.
(FIG. B)

1- Entrada da linha de alimentagdo monofasica, conjunto rectificador e
condensadores de nivelamento.

2- Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers; comuta a tensao de
linha rectificada em tensao alternada de alta frequéncia e efectua a
regulagdo da poténcia em fun¢do da corrente/tensao de corte exigida.

3- Transformador de alta frequéncia: o enrolamento primario é
alimentado com a tensdo convertida pelo bloco 2; o0 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 alimentagao.

4- Ponte rectificadora secundaria com indutancia de nivelamento:
comuta a tensdo/corrente alternada fornecida pelo enrolamento
secundério em corrente/ tensao continua com baixissima ondulagéo.

5- 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 seguranga.

DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO

Painel traseiro (Fig. C)

1- Interruptor geral
| (ON) Gerador pronto para o funcionamento, ndo esta presente a
tensao na tocha. Gerador em Stand-by.
O (OFF) Inibido qualquer funcionamento; os dispositivos auxiliares e
os sinais luminosos estao apagados.

2- Cabo de alimentacéo

3- Conexdo de ar comprimido (ndo presente na versao Kompressor)
Conectar a maquina a um circuito de ar comprimido com minimo 5
bar e max 8 bar (TAB. 2).

4- Redutor de pressdo para conexao de ar comprimido (onde previsto).

Painel dianteiro (Fig. D1)
1- Manipulo de regulagao da corrente de corte.

Permite de predispor a intensidade de corrente de corte fornecida

pela maquina a adoptar em fungdo da aplicagéo (espessura do

material/velocidade). Consultar os DADOS TECNICOS para a relagio
correcta de intermiténcia trabalho-pausa a adoptar em fun¢do da
corrente seleccionada.

2- Led amarelo de sinalizagao alarme geral:

- Quando aceso indica superaquecimento de algum componente
do circuito de poténcias, ou anomalia da tensao de alimentacao
de entrada (excesso e falta de tensao). Proteccdo por excesso e
subtensao de linha: bloqueia a maquina: a tensao de alimentacéo
estd fora da faixa +/- 15% em relagdo ao valor de placa. ATENCAO:
Ultrapassar o limite de tensdo superior, acima citado, danificara
seriamente o dispositivo.

Durante esta fase é inibido o funcionamento da méaquina.

- A restauragdo é automadtica (apaga o led amarelo) depois que
uma das anomalias entre aquelas indicadas acima volta no limite
admitido.

3- Led amarelo de sinalizagdo presenca tenséao na tocha.

- Quando aceso indica que o circuito de corte esta activado: Arco
Piloto ou Arco de Corte "ON".

Normalmente esta apagado (circuito de corte desactivado) com o
botdo da tocha NAO accionado (condigao de stand-by).
- Estd apagado, com o botdo da tocha accionado, nas seguintes
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condigdes:
- Durante a fase de POS AR.
- Se o arco piloto nao for transferido a peca no tempo méaximo de
2 segundos.
Se o arco de corte se interrompe devido a excessiva distancia
tocha-peca, desgaste excessivo do eléctrodo ou afastamento
forgado da tocha da pega.
- Se interferiu um sistema de SEGURANCA.
Led verde de sinalizagdo presenca tensao rede e circuitos
auxiliares alimentados.
Os circuitos de controlo e servigo sao alimentados.
Led vermelho de sinalizagao circuito de ar comprimido (onde
previsto).
Qunado aceso indica superaquecimento dos enrolamentos do motor
eléctrico instalado no compressor de ar.
Manémetro.
Permite a leitura da pressao do ar.
Conector conexao tocha.
Tocha com acoplamento directo ou centralizado.
- O botédo tocha é o Unico 6rgao de controlo por onde pode ser
comandado o inicio e a paragem das operacdes de corte.
Ao terminar a acgdo no botdo o ciclo é interrompido
instantaneamente em qualquer fase, salvo a manutencgao do ar de
arrefecimento (pds-ar).
Manobras acidentais: para dar o consenso de inicio ciclo, a accdo
no botéo deve ser exercida durante um tempo minimo de alguns
décimos de segundo.
Seguranca eléctrica: a fungdo do botéo é inibida se o porta-bico
isolante NAO estiver montado no cabecote da tocha, ou sua
montagem nao esté correcta.
Conector cabo de massa

Painel dianteiro (Fig. D2)

1-

Manipulo de regulagao da corrente de corte.

Permite de predispor a intensidade de corrente de corte fornecida

pela méaquina a adoptar em fungao da aplicacdo (espessura do

material/velocidade). Consultar os DADOS TECNICOS para a relagéo
correcta de intermiténcia trabalho-pausa a adoptar em fungdo da
corrente seleccionada.

Led vermelho de sinalizagao alarme geral:

- Quando aceso indica superaquecimento de algum componente

do circuito de poténcia, ou anomalia da tensao de alimentacao

de entrada (excesso e sub-tenséo). Proteccao por excesso e sub-
tensao de linha: bloqueia a méaquina: a tensao de alimentagao
estd fora da faixa +/- 15% em relagdo ao valor de placa. ATENCAO:

Ultrapassar o limite de tensdo superior, acima citado, danificara

seriamente o dispositivo.

Durante esta fase é inibido o funcionamento da maquina.

- A restauracao é automdtica (apaga o led vermelho) depois que
uma das anomalias entre aquelas indicadas acima volta no limite
admitido.

Led amarelo de sinalizagao presenca tensao na tocha.

- Qunado aceso indica que o circuito de corte estd activado: Arco

Piloto ou Arco de Corte "ON".

Normalmente estd apagado (circuito de corte desactivado) com o

botéo da tocha NAO accionado (condigéo de stand-by).

Esta apagado, com o botdo da tocha accionado, nas seguintes

condigoes:

- Durante a fase de POS AR.

- Se 0 arco piloto n&o for transferido a peca no tempo méximo de
2 segundos.

Se o arco de corte se interrompe devido a excessiva distancia
tocha-peca, desgaste excessivo do eléctrodo ou afastamento
forgado da tocha da pega.

- Seinterferiu um sistema de SEGURANCA.

Led verde de sinalizagao presenca tensao rede e circuitos

auxiliares alimentados.

Os circuitos de controlo e servigo sao alimentados.

Led amarelo de sinalizagao de falta de fase (onde previsto).

Quando esté aceso o led amarelo indica-se a falta de uma fase de

alimentacao, o funcionamento é inibido e a restauragao é automética

apos 4 segundos da solugdo da anomalia.

Sinalizacdo de anomalia do circuito de ar comprimido (onde

previsto).

Led AMARELO (Fig. D2-6) junto com o led VERMELHO de alarme geral

(Fig.D2-2).

Quando esta aceso indica que a pressao de ar para o funcionamento

correcto da tocha é insuficiente. Durante esta fase é inibido o

funcionamento da méaquina.

A restauragdo é automatica (apagam-se os leds) depois que a pressao
voltar no limite admitido.

Botdo de ar (onde previsto).

Carregando este botdo, o ar continua a sair pela tocha durante um
tempo fixo.

Tipicamente usa-se:

- para arrefecer a tocha

- nafase de regulagao da pressao no manémetro.

Manoémetro.

Permite a leitura da presséo do ar.

Conector conexao tocha.

Tocha com acoplamento directo ou centralizado.

- O botdo tocha é o Unico 6rgao de controlo por onde pode ser
comandado o inicio e a paragem das operagdes de corte.

Ao terminar a accdo no botdo o ciclo é interrompido
instantaneamente em qualquer fase, salvo a manutencéo do ar de
arrefecimento (pds-ar).

Manobras acidentais: para dar o consenso de inicio ciclo, a acgao
no botdo deve ser exercida durante um tempo minimo de alguns
décimos de segundo.

Seguranca eléctrica: a fungao do botéo ¢é inibida se o porta-bico
isolante NAO estiver montado no cabecote da tocha, ou sua
montagem ndo esta correcta.

10- Conector cabo de massa

5. INSTALAGAO

ATENGAO! EXECUTAR TODAS AS OPERACOES DE

INSTALAGAO E LIGACOES ELECTRICAS COM O SISTEMA DE CORTE
PLASMA RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE
DE ALIMENTAGAO.

AS

LIGAGOES  ELECTRICAS DEVEM SER  EXECUTADAS

EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO.

PREPARACAO
Desembalar a maquina, executar a montagem das partes soltas, contidas
na embalagem.

Montagem do cabo de retorno-pinga de massa (Fig. E)

MODALIDADE DE ICAMENTO DA MAQUINA

Todas as maquinas descritas neste manual devem ser levantadas
utilizando a al¢a ou a correia fornecida, se prevista para o modelo
(montada como descrito na FIG. F).

ASSENTAMENTO DA MAQUINA

Identificar o lugar da instalacao da maquina de forma que nédo haja
obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar
de arrefecimento; verificar ao mesmo tempo que nao sejam aspiradas
poeiras condutivas, vapores corrosivos, humidade, etc.

Manter no minimo 250mm de espaco livre ao redor da maquina.

ATENGAO! Posicionar a maquina sobre uma superficie

plana com capacidade adequada ao peso para evitar o seu
b ou desloc per'
LIGAGAO A REDE
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Antes de efectuar qualquer ligagao eléctrica, verificar que os dados
da placa da fonte de corrente correspondam a tensao e frequéncia de
rede disponiveis no lugar da instalagao.

A fonte de corrente deve ser ligada exclusivamente a um sistema de
alimentagao com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a protecgao contra o contacto indirecto usar interruptores
diferenciais do tipo:

-Tipo A ( ) para maquinas monofasicas;

) para maquinas trifasicas.

A fim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
recomenda-se a ligagdo da fonte de corrente nos pontos de interface
da rede de alimentagédo que apresentam uma impedancia menor, ver a
tabela 1 (TAB. 1).

O sistema de corte plasma nao contém os requisitos da norma IEC/EN
61000-3-12.

Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagao publica, o instalador

-Tipo B (




ou o utilizador sao responsaveis para controlar que o sistema de corte
plasma possa ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede
de distribuicdo).

Ficha e tomada

- Os modelos monofasicos com corrente absorvida inferior ou igual
a 16A sao dotados na origem com fio de alimentacdo com ficha
normalizada (2P+T) 16A \250V.

- Os modelos monofésicos com corrente absorvida superior a 16A e os
trifasicos sdo dotados com fio de alimentagéo a ligar com uma ficha
normalizada (2P+T) para os modelos monofasicos (3P+T) para os
modelos trifasicos, com poténcia adequada. Predispor uma tomada de
rede dotada de fusivel ou interruptor automatico; o terminal de terra
especifico deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da
linha de alimentagéo.

- A tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados em ampére
dos fusiveis retardados de linha escolhidos segundo a corrente max.
nominal fornecida pela maquina e a tensao nominal de alimentagao.

ATENGAO! A falta de observagao das regras expostas acima
torna ineficaz o sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe
1) com, por conseguinte, graves riscos para as pessoas (p. ex. choque
eléctrico) e para as coisas (p. ex. incéndio).

CONEXOES DO CIRCUITO DE CORTE

ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGAGCOES
VERIFICAR QUE A FONTE DE CORRENTE ESTEJA APAGADA E
DESLIGADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

A Tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para o cabo de
retorno (em mm?) segundo a corrente maxima fornecida pela maquina.

Ligacao de ar comprimido (FIG. G).

- Predispor uma linha de distribuicao de ar comprimido com pressao
e capacidade minimas indicadas na tabela 2 (TAB. 2), nos modelos
previstos.

IMPORTANTE!

Né&o ultrapassar a pressao maxima de entrada de 8 bar. Ar que
contém quantidades altas de humidade ou de dleo 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 no filtro
de entrada. Ligar, com uma tubagem flexivel, a linha de ar comprimido a
maquina, utilizando uma das conexées fornecidas a montar no filtro de ar
de entrada, situado na parte traseira da maquina.

Ligagao do cabo de retorno da corrente de corte.

Ligar o cabo de retorno da corrente de corte a pega a cortar ou a bancada

metdlica de suporte observando as seguintes precaugoes:

- Verificar que seja estabelecido um bom contacto eléctrico,
principalmente se forem cortadas chapas com revestimentos isolantes,
oxidadas, etc.

- Executar a ligagdo de massa o mais proximo possivel a zona de corte.

- A utilizagdo de estruturas metélicas que nao fazem parte da peca em
processamento, como condutor de retorno da corrente de corte, pode
ser perigosa para a seguranca e dar resultados insuficientes no corte.

- Naéo executar a ligacao de massa na parte da peca que deve ser
removida.

Ligacao da tocha para corte plasma (FIG. H) (onde 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 correcta
das partes de consumo inspeccionando o cabegote da tocha, conforme
indicado no capitulo “"MANUTENGAO DA TOCHA".

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 electricamente condutor. Esse
procedimento de corte utiliza o plasma para transferir o arco eléctrico

a peca metdlica que é fundida pelo calor e separado. A tocha utiliza ar
comprimido proveniente de uma alimentagao simples tanto para o gas
plasma como para o gas de arrefecimento e protecgao.
Desencadeamento HF

Este tipo de desencadeamento é usado tipicamente em modelos com
correntes superiores a 50A.

O arranque do ciclo ¢ causado por um arco de alta frequéncia/alta tensao
("HF") que permite o acendimento de um arco piloto entre o eléctrico
(polaridade - ) e o bico da tocha (polaridade + ). Aproximando a tocha a
peca a cortar, ligado na polaridade (+) da fonte de corrente, o arco piloto
é transferido instaurando um arco plasma entre o eléctrodo (-) e a prépria
peca (arco de corte). Arco piloto e HF sdo excluidos tao logo o arco plasma
se estabelece entre o eléctrodo e a peca.

0O tempo de manutencéo do arco piloto configurado na fabrica é de 2s; se
a transferéncia nao for efectuada nesse tempo o ciclo é automaticamente
bloqueado, salvo a manutencao do ar de arrefecimento.

Para iniciar de novo o ciclo é necessario soltar o botao tocha e carregar
de novo.

Desencadeamento em curto

Este tipo de desencadeamento é usado tipicamente em modelos com
correntes superiores a 50A.

A partida do ciclo é causada pelo movimento do eléctrodo dentro do bico
da tocha, que permite o acendimento de um arco piloto entre o eléctrodo
(polaridade -) e o préprio bico (polaridade +).

Aproximando a tocha a peca a cortar, ligado na polaridade (+) da fonte de
corrente, o arco piloto é transferido instaurando um arco plasma entre o
eléctrodo (-) e a propria pega (arco de corte).

0 arco piloto é excluido tdo logo o arco plasma se estabelece entre o
eléctrodo e a peca.

0O tempo de manutencgéo do arco piloto configurado na fébrica é de 2s; se
atransferéncia nao for efectuada nesse tempo o ciclo é automaticamente
bloqueado, salvo a manutencao do ar de arrefecimento.

Para iniciar de novo o ciclo é necessario soltar o botdo tocha e carregar
de novo.

Operagdes preliminares.

Antes de iniciar as operagdes de corte, verificar a montagem correcta

das partes de consumo inspeccionando o cabecote da tocha, conforme

indicado no capitulo “MANUTENCAO DA TOCHA".

- Ligar a fonte de corrente e configurar a corrente de corte (FIG. C-1)

segundo a espessura e o tipo de material metalico que se quer cortar.

Na TAB. 3 esta reproduzida a velocidade de corte em fun¢do da

espessura para os materiais aluminio, ferro e ago.

Carregar e soltar o botdo da tocha causando o fluxo do ar (=30

segundos de pos ar).

- Regular, durante esta fase, a pressao do ar até ler no manémetro o

valor em “bar” exigido segundo a tocha utilizada (TAB. 2).

Agir no botao de ar e fazer sair o ar da tocha.

- Agir no manipulo: puxar para cima para desbloquear e virar para

regular a pressao no valor indicado nos DADOS TECNICOS DA TOCHA.

Ler o valor exigido (bar) no manémetro; empurrar o manipulo para

bloquear a regulagdo.

- Deixar terminar naturalmente o fluxo de ar para facilitar a remocao de
eventual condensado que se acumulou na tocha.

Importante:

- Corte em contacto (com bico da tocha em contacto com a pega
a cortar): pode ser aplicado com corrente max de 40-50A (valores
superiores de corrente levam a imediata destruicao de bico-eléctrodo-
porta bico).

- Corte a distancia (com espacador montado na tocha FIG. I): pode ser

aplicado para correntes superiores a 35A;

Eléctrodo e bico prolongado: é aplicavel onde previsto.

Operacéo de corte (FIG. L).

- Aproximar o bico da tocha na beirada da peca (cerca de 2 mm), carregar
o botado tocha; depois de cerca 1 segundo (pré-ar) é executado o
desencadeamento do arco piloto.

- Se adistancia for adequada ao arco piloto transfere-se imediatamente

a peca efectuando 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

seleccionada, controlando que o arco que sai pela superficie inferior

da pega assuma uma inclinagao de 5-10° na vertical em sentido oposto
adireccéo de avanco.

Uma distancia excessiva tocha-pega ou a auséncia do material (fim de

corte) causa a imediata interrupgéo do arco.

- Alinterrupgéo do arco (de corte ou piloto) é obtida sempre ao soltar o
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botéo da tocha.

Furagao (FIG. M)

Tendo que efectuar esta operacdo ou partidas no centro da pega,

desencadear com a tocha inclinada e colocd-la em movimento

progressivo na posi¢do vertical.

- Este procedimento evitar que retornos de arco ou de particulas
fundidas estraguem o furo do bico reduzindo rapidamente a
funcionalidade.

- Furagoes de pecas com espessura até 25% do maximo previsto na faixa
de utilizagdo podem ser executadas directamente.
utilizagao podem ser executadas directamente.

7. MANUTENGAO

ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERACOES DE
MANUTENGAO, VERIFICAR QUE O SISTEMA DE CORTE PLASMA
ESTEJA RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE
DE ALIMENTAGAO.

MANUTENGAO ORDINARIA
AS OPERACOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER
EXECUTADAS PELO OPERADOR.

TOCHA (FIG.N)
Periodicamente, em funcéo da intensidade de uso ou se houver defeitos
de corte, verificar o estado de desgaste das partes da tocha envolvidas
pelo arco plasma.
1- Espacador.
Substituir, se estiver deformado ou coberto de escérias a ponto
de tornar impossivel a manutencao correcta da posicdo da tocha
(distancia e perpendicularidade).
Porta-bico.
Desparafusar manualmente pelo cabecote da tocha. Executar uma
limpeza cuidadosa ou substituir se estiver danificado (queimaduras,
deformacdes ou rachaduras). Verificar a integridade do sector metalico
superior (actuador de segurancga da tocha).
3- Bico.
Controlar o desgaste do furo de passagem do arco plasma e das
superficies internas e externas. Se o furo estiver alargado em relagao
ao diametro original ou deformado, substituir o bico. Se as superficies
estiverem muito oxidadas, limpa-las com papel abrasivo finissimo.
4- Anel distribuidor do ar.
Verificar que ndo haja queimaduras ou rachaduras ou que ndo tenham
sido obstruidos os furos de passagem de ar. Se estiver danificado,
substituir imediatamente.
5- Eléctrodo
Substituir o eléctrodo quando a profundidade da cratera que se forma
na superficie de emisséo é de cerca 1,5 mm (FIG. O).
6- Corpo tocha, pega e cabo.
Normalmente estes componentes ndo necessitam de manuten¢ao
especial, salvo uma inspeccao periédica e uma limpeza profunda a
executar sem utilizar solventes de qualquer tipo. 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¢des de seguranga ndo sao satisfeitas.
Neste caso a reparagao (manutencao extraordinaria) néo pode ser
efectuada no lugar mas confiada a um centro de assisténcia autorizado,
capaz de efectuar as provas especiais de ensaio apds a reparagao.
Para manter a tocha e o cabo eficientes, é necessario adoptar algumas
precaugoes:
- ndo colocar em contacto a tocha e o cabo com partes quentes ou
incandescentes.
- ndo submeter o cabo a esforgos excessivos de tracgao.
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 ndo pisar por
cima.
Atengao.
- Antes de executar qualquer intervenc¢do na tocha deixar que esfrie no
minimo durante todo o tempo de “pés-ar”.
- Salvo casos especiais, é recomendavel substituir eléctrodo e bico
simultaneamente.
- Respeitar a ordem de montagem dos componentes da tocha (inverso
em relagdo a desmontagem).

N
v

Prestar atencdo 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 nao
aumentar o consumo do eléctrodo, do difusor e do bico.

- Nao apertar o eléctrodo com forga excessiva, pois arrisca-se de danificar
atocha.

A tempestividade e o procedimento correcto dos controlos nas partes
de consumo da tocha sao 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¢des de seguranga
n&o séo satisfeitas. Nesse caso a reparagao (manutencao extraordinaria)
ndo pode ser efectuada no lugar mas deve ser confiada a um centro de
assisténcia autorizado, capaz de efectuar as provas especiais de ensaio
apos a reparagao.

Filtro de ar comprimido

- O filtro possui a descarga automatica do condensado todas as vezes

que for desligado da linha de ar comprimido.

Inspeccionar periodicamente o filtro; se houver presenca de agua no

copo, pode ser executada descarga manual empurrando para cima a

conexao de descarga.

- Se o cartucho filtrante estiver muito sujo é necessaria a substituicdo
para evitar perdas excessivas de carga.

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGCOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU
QUALIFICADO NO SECTOR ELECTRICO-MECANICO.

ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA E
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 fun¢do da

utilizagdo 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 fixacdo.
Evitar absolutamente de executar operagdes de corte com a maquina
aberta.
- Depois de ter efetuado a manutengdo ou a reparagao restaurar as
conexdes e as fiagdes 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 secundérios em baixa tensao.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da

caldeiraria.

8.LOCALIZAGAO DE AVARIAS

SE PORVENTURA HOUVER UM FUNCIONAMENTO INSATISFATORIO, E

ANTES DE EXECUTAR VERIFICAGOES MAIS SISTEMATICAS OU PROCURAR

O PROPRIO CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- NJao esteja aceso o led amarelo que sinaliza a intervengdo da seguranca
térmica de excesso ou subtensdo ou de curto-circuito.

- Verificar de ter observado a relagao de intermiténcia nominal; em caso
de intervencdo da protec¢do termostatica esperar o arrefecimento
natural da maquina, verificar a funcionalidade do ventilador.
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- Controlar a tensdo de linha: se o valor estiver muito alto ou muito baixo
amaquina permanece em bloqueio.

- Controlar que ndo haja um curto-circuito na saida da maquina: nesse
caso, proceder a eliminagao do inconveniente.

- As ligagdes do circuito de corte estejam efectuadas correctamente,
principalmente que a pinga do cabo de massa esteja efectivamente
ligada a peca e sem interposicao de materiais isolantes (por ex. Tintas).

DEFEITOS DE CORTE MAIS COMUNS
Durante as operacdes de corte podem apresentar-se defeitos de
execugao que normalmente ndo devem ser atribuidos a anomalias de
funcionamento da instalagao mas a outros aspectos operacionais, tais
como:
a- Penetracao 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.
Falha de transferéncia do arco de corte:
Eléctrodo consumido.
- Mau contacto do borne do cabo de retorno.
c-Interrupgéo do arco de corte:
- Velocidade de corte muito baixa.
Distancia tocha-pega excessiva.
- Eléctrodo consumido.
- Intervengdo de uma protecgéo.
d- Corte inclinado (nao perpendicular):
- Posicao da tocha nao correcta.
- Desgaste assimétrico do furo do bico e/ou montagem néo correcta
dos componentes da tocha.
- Pressao inadequada de ar.
e- Desgaste excessivo de bico e eléctroco:
- Pressao de ar muito baixa.
Ar contaminado (humidade-6leo).
Porta-bico danificado.
- Excesso de desencadeamentos de arco piloto no ar.
Velocidade excessiva com retorno de particulas fundidas nos
componentes da tocha.

L

(EL)

ETEIPIAIO XPHIHX

MPOXOXH! MPIN XPHZIIMOMOIHIETE TO XYITHMA KOMHI ME
MAAZMA AIABAZTE MPOZEKTIKA TO EFXEIPIAIO XPHZHE!

ZYITHMATA KOMHX ME MNAAZIMA NOY TMPOBAEMONTAI TIA
ENATTEAMATIKH KAl BIOMHXANIKH XPHXZH

1.TENIKH AZOAANEIA TIA THN KOMH TO=Z0Y ME MAAZMA

O XEPIOTAG TPEMEL va Eival EMOPKWG EVNHEPWHEVOG OGOV
agopd TNV ac@alr] XPHOoN TWV GUOTHHATWV KOMNG ME MAAGHA
Kat 1POPOPNHEVOG Yia TOUG Uvoug Tou fovTal pE TIC
S1adikacisc GUYKOAANGNG TOEOU KAt TIG GXETIKEG TEXVIKEG, TA OXETIKA
HéTpa MpooTaciag Kat emépBaocng EKTAKTOU KivoU

(Kavte avagopda kat otov Kavoviopué “EN 60974-9: ZuoKevég yia
GUYKOAAnon T6€ou. Mépog 9: Eykataotaon Kat Xprion”).

ATOQEVYETE TIC AUECEC eMAPEC PE TO KUKAwpa Komfc. H taon
O€ AVOIKTO KUKAWHA TTOU TTAPEXETAL OO TO TO GUTNHA KOTIG HE
mAdopa propei, o€ opIopéves UVBORKEC, va givatl emKovSuvn.

H o0vdeon Twv KaOAwSiwV TOU KUKAWHATOG KOTING, Ol EVEPYELEC
EAEYXOU Kal EMOKEVNG TIPEMEL VA EKTEAOUVTAL HE TO GUOTHHA
KoOm¢ oBnopévo Kat depévo amo to Siktuo tpoodoaiag.
IBoTE TO OUOTNHA KOTHG HE MAGONA Kol amocuvdéoTte and To
SiKTUO TPOPOSOTIag MPIV AVTIKATAOTHOETE Ta e§apTHpaTa Adyw
@B0pdag TNG Adpmag.

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKI) EYKATACTAON TNPWVTAC TOUG IGXVUOVTEG
VOHOUC Kal KAVOVIGHOUE ATOPUYIG ATUXNHATWV.

To cuoTnpa Kom¢ MAAONATOG TIPETIEL VA CUVSEETAL ATTOKAEIOTKA
o€ 0UOTNPA TPOPOSOGiag HE YEIWHEVO OUSETEPO aywyo.

- BeBawBsite 61 n mpila Tpoodociag gival cwotd cuvdedepévn
o1t yeiwon mpoctaciag.

Mn xpnowpomolsite To oUCTNHA KOMG TAAGHATOC OF ULypd
nepiBaiiovran Katw anoé ﬂpoxn

- Mnv xpnow ite ue @Bapuévn pé 1 A He
xahupwpsvsc ouvdéoelg.
an Koﬁn'z o€ Soxsla ] An ¢ TIOU TEPIEXOUV 1| TIOU

pLEiy ponyoupévwe eVPAEKTA VYpA 1} aépla IpoiovTa.

Anogevyete va epyalecte ot UAIKG mou KaBapiotnkav pe

¥AwpoUxa SIAAUTIKA I} KOVTA OE TTAPOHOIEG OUGIEG.

Mnv koBete oe Soxeia umo mison.

- AMOMOKPUVETE aMé TNV MEPIOXN £PYACiag OAEG TIG £UPAEKTEC

ougigg (m.x. E0Mo, xapTi, mavid KAm.)

E&ampq)u(ara TNV KatdAAnAn Kuko@lopia aépa KamMn)\u péca
pPECNC TWV WV KOG mAdopatoc. Eivat itnto va

hapBuvsts uTIOYPN HE CUCTNHATIKOTNTA Ta Opla £kBEonG oToug

KamvouUg Komrg avaloya He T oUVOESH, TN CUYKEVTPWGON Kai Tn

Siapkela €kOeong.

POL OO

- Yio0zeteite pia KatdAAnAn nAEKTPIK HOVWON Of OXEONn ME TO
MMEK TG Adumag Komng mAdoparog, To pétallo emefepyaciag
Kat evéexopeva yeliwpéva HETaAAIKA pépn TomoBetnpéva Kovtd
(mpoatta).

AuTo EmITUYXAVETAL QOPWVTAG YAvVTIa, UmoShpata, KAAuppa
Ke@aAlov Kai evéupata mou mpoBAEémovTal yla T0 CKOTIO auTo Kat
HEOW TNE XPHONG SaméSwv Kat HOVWTIKWV TATTNTWV.

- MNpooTateveTE MAVTA TA PHATIO ME TA EISIKA PIATPA AVTATTIOKPIVOpEVA
og UNI EN 169 1} UNI EN 379 tomo@stnpéva mavw o PAGKEC N
Kpavn avtamokpivopeva e UNIEN 175.
Xpnoipomoleite £181KA MPOCTATEVTIKA EVEUHATA KATA TNG QWTIAG
(avramokpivopeva o UNI EN 11611) kat yavtia cuyk6AAnong
(avramokpivopeva ag UNI EN 12477) anoq)suvovtuc va ekBétete
mv e pHida oTig Kat PUBPEC akTiveq moU
mapdayovtat andé 1o té&o. H TIPOCTACIA TIPEMEL VO EMEKTEIVETAL
Kat g GAAa TPOGWTIA KOVTA 0TO TOE0 S1a HEGOU TOIXWHATWY 1} BN
AVTAKAAVOOTIKWY KOUPTIVWV.

- Oopufotnta: Av efaitiaq épyaciwv KOMHG EEAIPETIKA EVTOVWV
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mpokaleitat éva emimedo atop | ¢k@eonc (LEPd) oto
B6pufo ico 1} avwTepo TWV 85db(A), slval UMOXPEWTIKA N XpAon
KataAAfAwV péowv atopikig mpootaciag (M. 1).

m@@@@@

- H 8ié\euon tou pevpHATOG KOMAG SNHIOUPYED NAEKTPOHAYVNTIKA
nedia (EMF) yopw amé 1o KUKAWHa KOG,

Ta nAekTpopayvnTika media pmopolv va mapépp HE op

LOTPIKEC ¢ (mx. Pac ker, avamvevoTtipsg, pamMu(e:

TPOCONKEG KAL),

MNpénel va Aappavovtal KatdAAnAa TPOCTATEVTIKA péTpa WG TPOG

T ATOMA TTOU PEPOUV TETOLOU £i60UG OUOKEVEG. MNa mapdadetypa va
yopeUeTan n MpoGBacn oTnv MEPLOXK XPHGNG TOU CUCTHHATOC

KOTN ¢ MAdaoparog.

AuTO 10 GUGTNHA KOTIIG TAGCHATOC IKAVOTIOIE( TA TEXVIKA GTAVTAPVT

TIPOIGVTOG yia AmOKAEIOTIKI} XPrioN G Blopn)aviké mepiBailov yia

EMAYYEAHATIKO OKOTIO. AEV EYYUATAL ) AVTATIOKPIOH 0Ta BacIKA 6pla

Tou apopolv TNV £kBeon Tou ave, OTa NAEKTPOHAYVNTIKA

nedia o€ oIKIaKO MePIBAAAov.

O X£1p1oTHG PEMEL va £Qappolel TiC akoAouBe¢ Siadikacisg WoTe va

nepropiletal n ékOeon oTa nAeKTpopayvnTIKa media:

- Itepewvetete pali 600 To Suvatov Mo Kovtd Ta Suo Kakwdia Tou
GUOTHHATOG KOTNG.

- Alatnpeite 1o KEPAAL Kal TOV KOPHO TOU GWHATOG 600 TO Suvatov

MO HAKPUA amd To KUKAWHA KOTIHG.

Mnv TUliyeTe TOTE Ta KAAWSIO TOU GUGTHHATOG KOTG YUPW amo To

owpa.

- MnvV eKTENEITE TNV KOTTH) HE TO CWHA AVAPECA GTO KUKAWHA KOTTAG.

Awatnpeite appotepa ta KAAWSIa 6TV iSla MAEUPE TOU CWHATOG.

Zuvdéote To KAAWSIO EMOTPOPNG TOU PEUMATOC KOTMHG OTO

pétallo mMPog Komj 660 TO SuvaATOV MO KOVTA GTO OnpEio umod

eKtéheon.

Mnv ekte)eite TRV KOTIH KOVTd, Kabiopévor iy HMOH

070 cUGTNHA KoM TAdopaTog (EAaxioTn anéotaon: 50cm).

- Mnv a@iVETE GIGNPONAYVNTIKA AVTIKEIMEVA KOVTA 0TO KUKAwpaA

KOTING.

EAaxiotn anéctaon d=20cm (EIK. P).

- Zuokeun Katnyopiag A:

Auté TOo OUOTNUA KOTIG TMAGOMATOG IKAVOTIOIEL TIC OMAITHOELG
TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT TPOIOVTOG yla OMOKAEIOTIKY Xprion
o€ Blopnxaviké mepIBAAlov Kal yla emayysAHATIKO OKomo. Asv
£YYUdTal n avtamoKpion 6TV NAEKTPOUAYVNTIKH cuppatoétnta o
OIKIaKG TEPIBANAOV Kal OTIOU UTIAPYXEL GpESH oUvdeon o Siktuo
TPoYodooiag XaunAg TAoNE mov TPo@odoTei KATOoIKiEC.

navw

ZYMMNAHPQMATIKA MPOAHMNTIKA METPA
Ol ENEPTEIEXZ KOMHZ MAAZMATOX:
- og mepiBaAdov pe avénpévo kivduvo nAektpominéiac,
- OE TIEPIOPIGHEVOUG XWPOUG,
- Mapoucia EVPAEKTWV I} EKPNKTIKWV VAIKWV,
MPEMEI mponyoupévwg va €Xouv ekTiundei and "memeipapévo
unevBuvo TMPOCWTO” Kal va EKTEAOUVTAL TAvVTa TapouGia
AA\WV ATOPWV EKMTAISEVPEVWV WG TIPOG TA HETPO TTOU TIPETIEL VA
An@Touv og mepinTwon Kivduvou.
MPEMEl va uvioBsTolvtal Ta TEXVIKA MHéCA MPOCTACIOG TTOU
nepypagovtatl oto 7.10; A.8; A.10 tou kavovicpou “EN 60974-
9: ZUCGKEVEG yla BUYKOAANon to&ou. Mépog 9: Eykatrdactacn Kat
xenon”
- MPENEI va yopevovtat ot £PYEIEC KOMNAG OTav n mnyn
pevpaTog oTnpileTal amd To XEIPIoTH (TT.X. ME IMAVTEG).
MNPENEI va YOPEVOVTAL Ol EVEPYEIEG KOTIG OTAV O XEIPIOTHC
gival avuPwpévog amd To £8aPog, EKTOC av Xpnotpomolovvrat
TAATPOPHES aoPalEiag.
NMPOZOXH! AXDAANEIA ZYITHMATOZ A KOMH MAAZMATOX.
Mévo TO TIPOBAEMOpEVO HOVTEAO AGUIAG KAl O OXETIKOG
ouVSUAOPOC pE TNV TINYR PEUMATOC OMWG EVSeikvutal oTa
"TEXNIKA ZITOIXEIA” gyyvatai 61t ot mMPoPAenopeveg amdé Tov
KATACKEVAOTH) TIPOCTAGIEC E€ival OmMOTEAEGHATIKEG (GUoThHA
amokA&lopou Aettoupyiag).
MHN XPHZIMORMOIEITE AGumeg Ko OXeTIKG e€apTiipata ¢Oopag pe
SragopeTiki mpoéAevon.

- MHN NPOZMNAGEITE NA ZEYTAPQNETE THN NMHIH PEYMATOX pe
Aapmeg Ka HéVeG yia S1adl iec kom¢ | ZYTKOAAHIHZ
mou 8ev mpoPAémovTat 6TIC MapoUoEg 0dnyieg.

- H MH THPHZH AYTQON TON OAHFIQN pmopsi va mpokahécet
ZOBAPOYZ KIvUVOUG yla TN CWHATIKI) ao@AAgla Tou Xprotn Kat
va BAGYEL TN CUCKEUN.

YMOAEIMOMENOI KINAYNOI
- ANATPOMH: tomoBetiote TV mnyn PEVUHATOC yla TV KOmh
TAGopatog Mavw o€ eminedn eme@aveia pe KatdAAnAn Kavotnta
ompl{nq yta 1o Bapoc. Ie av‘rlezm nepinTwon (m.X. KekAipéva i
n Sameda KAm) umapy: Suvocg avatpomnig.

AKATAAAHAH XPHZH: givau amKlv&uvn n XPrion ToU GUGTHHATOG
KOTNG MAAopHaTog yia on SlapopeTiki amd v
TipoBAenmopevn.

€ EpY

AnayopeveTal n aviPwan Tou ouotnpatoc KOTHG e MAdopa av

npw'ra Gsv :xouv pH ynOzi 6Aa ta KaAwdia / 6A&g ot
1 ¢ obvSeone 1y Tpogodoail
- AmayopsgUetal n Xprion TG XEipoAapng wg péco aviPpwong Tov

OGUOTHHATOG KOG MAACPATOG.

2.EIZATQrH KAITENIKH NEPITPA®OH

AUTEC Ol YEVWATPIEG KataokevalovTal He TNV TTO TIPOOPATN TeEXVOAoyia
Inverter pe IGBT kai oxedid{ovtal yia T XEIPOKivNTn KoM EAACHATWY
OTIOIOUSHTIOTE  PETAMOU KABWE Kal yla TNV Komr TAEyHatwdwv
SiatpnTtwv ehacpdtwy (dmou mpoPAémeTal).

H puBpIon Tou pebHATOC A6 TO ENAXIOTO OTO HEYIOTO OF OUVEXT TPOTIO
eMTPENEL va A0PANOETE pia UYPNAR TTOIOTNTA KOTTAG TaV pHeTaBANETaL
TO TTAXOG Kal To €i60¢ HETAANOU.

O KUKNOG KOG €vepyoroleital amd éva mMAOTIKG Td&o mou avaloya
HE TO HOVTENO: WIMOPEL va epmupeupaTieTal amd To BPaxuKUKAWHA
NAEKTPOSiou pIeK 1 amd ekkévwaon uPnAig ouxvotntag (HF).

KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

- Z0otnua eNéyxou TAong otn Aduma, migon aépa, BpaxukUKAwHa
Aapmag (dmou mpoPAémetal).

- OgppooTatikr mpootacia.

- Epgavion migong aépa (6mou mpoPAémetau).

BAZIKA EEAPTHMATA
- Aduma yia kom MAdopatog.
- Kit yla oUvéeon memeopévou aépa.

EZAPTHMATA KATA NAPAITEAIA
- Kit nAeKTPOSIO-PMEK AVTIKATACTAONG.
- Kit nAektpddia-pmek mpoekTeTapéva (Omou mpoPAEmeTal).

3.TEXNIKA XTOIXEIA

TEXNIKA ZTOIXEIA MINAKIAAZ

Ta KUpla oTolXEia TToU oxeTiCovTal e TN XEron Kal TI anodOoEl Tou

OUOTANATOG KOTTAG cuvoyilovTal OTOV THVAKA TEXVIKWV OTOIXEIWY HE TV

akohoudn évvola:

EIK.A

1-  EYPQMAIKOZ kavoviopdg ava@opdg yia Tnv ac@Aalela Kat v
KATAOKEUN TWV UNXAVNUATWY yld CUYKOANON TOEOU Kal Korm
TAGopaToG.

2-  TUPPONO ECWTEPIKNAG KATAOKEUAG UNXAVAATOG.

3-  ZUppolo Sadikaciag Komr¢ TAACHATOC.

4-  TUpPolo S: Seixvel 0TI HTOPOUV va EKTENOUVTAL EVEPYELEG KOTTG OE
mepIBaNov pe auénpévo kivbuvo nhektpomAngiag (mx. Kovtd oe
HEYANEG METONNIKES HALEQ).

5-  Z0PPoAo ypappnig Tpogodoaiag:
1~: HOVOQACIKI| EVAANACCOUEV TAON
3~: TPIPACIKH EVAANACCOUEVN TEON

6- BaBuog mpootaciag mepiBAHaToc.

7-  XapaktnploTIKA OTOIXEIR TNG YPAUHNAG Tpo@odoaiag:

-U,  :EvaMaccbpevn téon kal ouxvotnta tpogodociag tou
Hnxavipatog (amodektd opta +10%):
-1 : MéyloTto pebpa mou amoppo@dTal amod T YPOUHN.

g
- I‘;\:x : Mpayuatiko pevpa Tpopodoaiag
8- Amo8O0EIG KUKAWHATOC KOTTAG:
-U, :péylotn Tdon oe avolKTO KOKAwua (KOKAwupa  KOTAG
QVOIKTO).

-1,/U, :Pebpa kat avTioTolxn KavoviKomoinuévn Téon mou umopovv
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va TapdyovTal amod To PNXAavnpa Katd tnv Ko,

-X : Zxéon Slaheimouoag Aertoupyiag: Seixvel To XpOVO Katd Tov
OTT0(0 TO PNXAVNHA MTTOPET Va TTAPEXEL TO AVTIOTOIXO PEUUA
(i61a 0TAAN). Ekppaletal o€ %, Baoel evdg KUKAOU 10min (TT.x.
60% = 6 \emTd £pYAsiag, 4 AemTd 0TAONG K.0.K.).
e mepimTwon TOU ol TAPAYOVTEG Xpriong (oTolxeia
mvakidag, avagepopeva  oe  40°C  mepIBAANOVTOQ)
Eemepaotouv Ba mapéuPn n Bepuikh mpootacia (to
Hnxavnpa mapapével oe stand-by péxpt mou n Beppokpacia
Tou Sev eMOTPEPEL 0TA AMOSEKTA Op1a).

- A/V-A/V: Agixvel Ty KAipoka puBUIONG Tou PeUPATOG KOTTAG
(ENGXI0TO - péyloTo) oTnv avtioTolyn Taon Te&ou.

9- ApBpOG pNTPWOL  yId TNV avayvwpion TOU  pNnxXavipatog
(QmopaitNTo yia TEXVIKA OUpMapAcTtaon, {ATNon avTaMNAKTIKGY,
avaltnon mpoéhevong mPoidvToq).

10- = T ao@alelv TENG ME kKaBUOTEPNUEVN EVEPYOTIOINON TTOU
TIPEMEL va TPoBAEMoVTal yia TV TPOOTAG{A TNG YPAHMNAG.

11- Z0pBola ava@epOUEVA O KAVOVEG AOPANEING N £vvold Twv Omoiwv
avagépetal oTo Kepahalo 1 “Tevikiy ao@Alela yia T ouykKOAAnon
16&ou ",

Inpeiwon: To avagpepdpevo mapadelypa e TapméNag eival eVEEIKTIKO
™G onpaoiag Twv cupBOAwvY Kal Twv Pn@eiwv. Ot akpIBEiG TIPEG Twv
TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU CUOTHHATOG KOTTAG TMAAOUATOG OTNV KATOXN 0ag
nipénel va Safalovtal kateuBeiav otnv TEXVIKN TMvakida Tou iSlov Tou
unxavipatog.

ANNATEXNIKA ZTOIXEIA:

- THIH PEYMATOX : BAéne tapméla 1 (TAMM.1)
- NAMIA : BAéne Tapméha 2 (TAMIN.2)

To Bapog Tou pnxavijparog YPAg@eTal 0TV

pméda 1 (TAMM. 1).

4.MEPIFPA®H TOY ZYZTHMATOZ KOMHZ ME MAAZMA

To pnxavnpa €ival KATAOKEUAOHEVO OUGIOOTIKA OO OGUVTEAEOTEC

10XVOG  TIPAYHATOTIOINUEVOUG TIAVW OF TUMWHEVA  KUKAWMATA  Kalt

APIOTOTIONUEVOUG WOTE VO EMTUYXAVETAL HEYIOTN EUMOTOTNTA Kol

£AAY10TN ouvTHPNON.

(EIK. B)

1- Eic080¢ HOVOQAOIKNAG YPOAUHAG PEUNATOSOTNONG, pHovdda avopBwTh
KAl CUMTTUKVWTEG e€iowong.

2- Tépupa switching pe tpaviiotopg (IGBT) kat drivers: petatpémet
mv avopbwpévn Tdon ypapung ot evalaocoopevn Taon uynAig
OUXVOTNTAG KAl TTPAYUATOTIOLEL T PUBUION TNG IOXVOG OE OXEON HE TO
amaUTOUUEVO PEUUA/TACN KOTIAG.

3- MetaoxnHaToTAG  UPNARG  ouxvoTNTAG: TO  TIPOTEVOV  TIAEyHa
PEVHATOSOTETAL ME TNV TAON TTOU €xel MeTAPANBEel amd T povada
2. AuTi €xel wq Aertoupyia va mpooappdlel TAon Kal pevpA OTIG
avaykaieg Tipég yia tn Sladikacia KoM Kal OUYXPOVWG VA HOVWVEL
YOABQVIKA TO KUKAWHA KOTTHG OO TN YPAUUA PEUMATOSOTNONG.

4- Aeutepevovoa aavopBwTIKN YEPUPA HE EMaywyr): HETATPEMEL TNV
Tdon / 10 eEVOANAOCOHEVO pelpa TIOU TTAPEXETal amd To Seutepelov
TAEYHQ OE CUVEXEG PEVHA / OLVEXT TAON PE TTOAD XapnAr Stakvpavon.

5- HAektpovIKfy KAPTENA eAéyxou Kal pUBUIONG €AEyXeEl OTIyHiaia TV
TIUA PEVUATOG KAl KOTTHG KAl TNV GUYKPIVEL HE TNV TIur Betnpévn amd
TO XEIPLOTH. Zuvtovilel TIg wonoelg eENéyxou Twv drivers Twv IGBT mou
TIPAYHATOTOIOUV TN pUBHION.

KaBopilel Tn Suvapikiy am@vtnon Tou peVHATOC KATA TNV KOTI Kal
£MOMTEVEL TA CUOTIHATA ACPANELQG.

ZYITHMATA EAEMX0Y, PYOMIZHZ KAl ZYNAEZHZ

NMiow mivakag (EIK. C)

1-  Tevikog Stakomng
1 (ON) Tevvntpla €toiun yia tn Asttoupyia, dev undpxel Tdon otn
Aapma. levviitpla o€ Stand By.
O (OFF) Amokheietal omoladrimote Aertoupyia. Ot BonBntikég
AEITOUPYIEC KA Ol QWTEWVEG ONUAVOELS Eival OBNOTEC.

2- Kahwdio tpopodoaiag

3- XUvdeon memeopévou  aépa
Kompressor)
JuvéoTE TO pNXAvNpa Of éva KUKAWHA TIEMECHEVOU Q€pa HE
£hax1oTo 5 bar kat péytoto 8 bar (TAMI. 2).

4- Mewtipag Tmieong ywa oOv8eon TEMECHEVOU  aépa
mpoPAEmeTa).

(6ev umdpxelt otnv  mapalhayr

(6mou

MmnpooTtivdg mivakag (EIK. D1)

1-  Aafn pUBHIONG PEVHATOG KOTIAG.
Emtpénel va mpodlabéoete TV évtaon PeVMATOG KOTIHG TIOU
TIapEXETAL OO TO PNXAVNUA Kot TTOU TIPETIEL VA UIOBETHOETE O

ouvApTNON HE TNV EQappoyn (mdxog UAkoU/Taxutnta). AvagpepBeite

ota TEXNIKA ZTOIXEIA yia Tn owoTr| oxéon Sialeimovoag Asttoupyiag

£PYACIa-oTAoN TOU TIPEMEL VA UIOBETHOETE O OLVAPTNON HE TO

EMAEYUEVO PELHA.

2-  Kitpvn Auyvia onp 1S Y v YEPH

- ‘Otav givat avappévn Seixvel umepOEPPAVON KATTOIOU TUAHATOG TOU
KUKAWHATOG 10X00G, 1} avwpalia Tng Tdong Tpogodoaiag £16680u
(umep 1 umotaon). Mpootacia yla umep 1 LTIOTACN YPAHMAG:
UIMAOKAPEL TO pNnXdvnua: n Téon Tpo@odoaiag ival EKTOC range
+/- 15% o€ oxéon pe TV T mvakidag. MPOIOXH: Av emepdoete
TO TIPOAVAPEPOUEVO AVWTEPO Oplo TAonG, Ba BAaYete coPapd To
olotnua.

- Katd autiv T @don anayopeUeTatl n AEIToupYia TOU PNXavipaTtoc.

H amokatdotaon givat autopatn (oBriopo Kitpvng Auxviac) agov
Ha oo TIG aVAPEPOUEVEG AVWHANIAG EMTAVENDEL OTO AMOSEKTO
oplo.

3-  Kitptvn Auyvia ofjpavong mapouvaoiag Taong otn Aduma.

- Otav eival avappévn Seixvel 0Tl To KUKAwHA KOTAG  €ivat
gvepyoroinpévo: Midotikd Tégo fy TéEo Ko "ON’”.

- Kavovika givat ofnopévn (KOKAwpa KOTIFG QIEVEPYOTIOINHEVO) HE

mARKTpo Adapmag OXI evepyomoinpévo (kabeotwg stand by).

Eivat opnopévn, pe TAAKTPO AAQUMAG EVEPYOTIOINUEVD, OTIC

AKONOUBEC KATAOTATEIC:

- Katd tn ¢don META AEPA.

- Av T0 mAoTikd T6€o Sev peTapépeTal 0To PETAANO péoa OTO
HéyloTo Xpdvo 2 sec.
Av 10 T0£0 KOG StakdMTETAL YIa UTTEPBOAIKT amdoTtaon Aapma-
HéTalo, umepPOAIK @Bopd nAektpodiou 1 e€avaykaopévn
QMOHAKPUVON TNG AAUTTAG A6 TO HETAANO.

- Av mapéupn éva ovotnua AZOAAEIAL.

4- Mp 1 Auyvia onp 1¢ Tap

BonénTtikd KuKAWpaTa tpopodotnpéva.

Ta KUKA@WHaTa ENéYXOU Kal UTTNPETiag TpopodoTouvTal.

5-  Kokkivn Auxvia ofjpacvng KUKAWHATog memeopévou aépa (6mou
npoPAénetan).

‘Otav avaPel Seixvel UTEP-TAON TwWV TUNMEEWV TOU NAEKTPIKOU

KIVNTHpa EMAVW OTO CUUTTIECTHPA Aépal.

6- Mavopetpo.

Emtpémnel Tnv avayvwon tng mmeong aépa.
7- ZOvdeopog Aapmag.

Aduma pe dueon iy KEVTPIKY cOVSEDN.

- To mAfKTpo Adumag gival To povadikd opyavo ehéyxou am’ émou
HmmopoUV va eNéyxovTal n évapén Kat n 6Tdon Twv EpYActV KOTIHG.
Katd tnv mavon Tng evEPYELAg 0TO TTARKTPO, 0 KUKAOG StakOmTeTal
apéowg og omoladnmoTe GAon Kat Slatnpeital povo o aépag Yuéng
(HeTa-aépag).

ATIPOBAENTEG KIVAOEIG: VIO VA EMTPEPETE TNV Evapén Tou KUKAOU,
N EVEPYELQ OTO TIARKTPO TIPETTEL VA ACKEITAL Y1 TOUAAXIGTOV HEPIKA
Sékata SeutepoAENTOL.

- HAektpikry ao@dAeia: n Aertoupyia Tou TARKTPOUL amokAgieTal
Hévo av n povwtikA Baon tou pmek AEN gival eykateotnpévn otnv
KEPAAR TG Adpmag, i n eykatdotaor Tng Sev eivatl owoTh.

8- ZUvdeopog KaAwdiov cwpatog

iag Taong Siktuou Kat

MmnpooTivog mivakag (EIK. D2)
1-  AaPn pUBUIONG PEVHATOG KOTIHG.

Emtpénel va mpodlabéoete TNV éviaon pPeVMATOG KOTIHG TIOU

TIAPEXETAL aMO TO HUNXAVNHA Kal TIOU TIPETEL VO UIOBETHOETE OF

ouvApTNON HE TNV EQappoyn (mdxog UAkou/Taxutnta). AvagpepBeite

ota TEXNIKA ZTOIXEIA yia Tn owoTr| oxéon Sialeimovoag Aettoupyiag
£pyo-Tavon ToU TIPEMEL VA UIOBDETHOETE OE OUVAPTNON ME TO

EMAEYUEVO PELUA.

- KOkKivn Auxvia yeviko0 ouvayeppou:

- Otav sival avappévo Seixvel umePBEPUAVON KATIOIOU TUANATOC
TOU KUKAWHATOG 10XUOG, i avwpalia g taong tpogodooiag
£10660u (umep Kal umo-tdon). lMpootacia yla umép Kat umo-
TAON TNG YPOMMNAG: MIMAOKAPEL QUTOHATA TO PNXAvNpa: n taon
TPoPodoaiag gival EKTOG range +/- 15% Og Ox€on HE TV TIA TNG
TeXVIKAG mvakidag. MPOZOXH: Av E€mepACETE TO IPOAVAPEPOUEVO
aVWTEPO 6plo Tdong, Ba mpokAnBei coBapr {nuia oto cuoTnpa:

- Katd autiv tn @don amokA&ieTat n AEIToupyia Tou HnXavipatoc.

H anokatdotaon gival autdépatn (oBAoIHo KOKKIVNG Auxviag) otav
Hia amo TG TIPOAVAPEPOUEVES AVWHONIEG EMOTPEPEL Péoa oTa
amodeKTd opla.
3-  Kitpivn Avyviag mapougiag tdong otn Aduma.
- Otav eivat avappévn Seixvel 0Tl TO KUKAwpA KOTMG  €givat
gvepyormoinuévo: Midotikd TéEo ry Td6Eo Ko "ON’.
- Kavovikd givat onopévn (KOKAwpa KOTIFG QIEVEPYOTTOINUEVO) HE

[N]
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TARKTPO Adapmag MH evepyomoinpévo (kaBeotwg stand by).

- Eivaiopnotr, he MAAKTPO AAUTTag EVEPYOTTOINUEVO, OTIC AKONOUBOEG

OUVONKEG:

- Katd ) @don META AEPA.

- Av 1o mAOTIKS T6&0 Sev petaBifaletal 6To PETAANO TO TTOAU péoa
o€ 2 SeutepOhenTa.
Av 10 T0£0 KOTNG SlaKOTTETAL YIa LUTTEPBONIKT amdaTtaon Aapma-
HETaNo, umepPOAIKA @Bopd nAektpodiou 1 e§avaykaopévn
AMTOPAKPUVON AAUTTAC AT HETAANO.

- Av enevéBel ouotnua AXOAAEIAL.

4- MMpaowvn Auxvia mapouciag Taong SIKTUoU Kat TpoPodTnHévwY
BonONTIKWV KUKAWHATWV.
Ta KUKAWHATa ENéYXOU Kal UTTNPEGiag TpopodotouvTal.
5-  Kitpivn Auyvia éNenpng @aong (6mou mpoPAénstai).

‘Otav givat avappévn n kitpvn Avxvia Seixvel Tnv ENePn pag aong

Tpopodoaiag, n Aertoupyia €ivat AmOKAEICPEVN KAl N ATTOKATACTACN

gival autopatn Petd 4 SeutepdAeta amd Ty emiluon TG avwpahiag.
6- IAppavon avwpaliag KUKAWpatog memeopévou aépa (6mou

npoPAémetan).

KITPINH Auxvia (EIK. D2-6) pali pe KOKKINH Auxvia yevikoU

ouvayeppou (EIK.D2-2).

‘Otav givat avappévn Seixvel 6TLn TEoN a€pa yia T owoTr Aertoupyia

NG Adumag ivat avemapkrc. Katd autrv tn @daon gival amokAeiopévn

N AEITOUPYIA TOU PNXAVAHATOG.

H amokatdotaon eivat autopatn (oPACIHO Twv Auxvidv) agol n

miieon emaviABe ota amodekTtd dpla.
7- MAikKtpo aépa (6mouv mpoPAénetar).

Miéfovtag auté to MARKTPO, 0 aépag ouveyilel va Pyaivel amd

Aapma yla évav kKaBoplopévo Xpovo.

TuvBwg xpnotpomoleitat:

- yta v Yogn TG Aaumag

- 0g @aon pUBUIONG TNG TTIECNC OTO HAVOUETPO.

8- Mavopetpo.

Emtpénel Tnv avayvwon Tng meong Tou aépa.
9- Xuvdeopog Aapmac.

AGuma pe Gueon i KEVTPIKY oOVSEoN.

- To mA\AKTpo Adumag gival To povadikd dpyavo eléyxou am’ dmou
HmopoUV va eAéyxovTal n évapén Kal n 6Tdon Twv EpYactwV KOTIHG.
Katd tnv mavon Tng eVEPYELAg OTO TTARKTPO, 0 KUKAOG SIaKOTTETAL
apéowg og omoladrmoTe gdaon Kat Slatnpeital povo o aépag Yuéng
(peTa-aépac).

- ATPOPAETTEG KIVAOELG: VIO Va EMTPEPETE TNV £vapén Tou KUKAOU,

N EVEPYELQ OTO TIANKTPO TIPETTEL VA ACKEITAL Y1 TOUAAXIOTOV HEPIKA
Sékata SeutepoAénTou.

- HAektpikry ao@dAeia: n Asrtoupyia Tou MARKTPOUL amokAgieTal
Hovo av n povwtikn Baon tou pmek AEN givatl eykateotnpévn otnv
KEQAA TG AAWTTAg, i N eyKatdoTtaon tng Sev eival owoTh.

10- ZUv8eopog KaAwdiov cwpatog.

5.EFKATAZTAZH

MPOXZOXH! EKTEAEZTE OAEZ TIZ ENEPTEIEZ
EFKATAZTAZHZ KAI TIZ HAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ ME TO ZYITHMA
KOMHZ MAAZMATOZ AMOAYTQX XBHITO KAl ANOZYNAEAEMENO
ANO TO AIKTYO TPO®OAOXIAL.

OIHAEKTPIKEX ZYNAEZEIZ MPENEINA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA
ANO EIAIKEYMENO KAI NEMEIPAMENO MPOZQMIKO.

ZYNAPMOAOIHZIH
ATIOOUOKEUAOTE TO HNXAVNUA, EKTENEOTE TN OUVAPMOAOYNON Twv
SlaPOPWV THNUATWY TTOU TIEPIEXOVTAL 0T CUCKELATIA.

Zuvappoléynon kahwdiov emotpogrc-Aafidag cwparog (EIK. E)

TPOMOZ ANYWQIHZ MHXANHMATOX

‘ONEC TO HNXAVARATO TIOU TIEPLYPAPOVTAL OE AUTO TO EYXEIPISIO TIpEmeL
va avupwvovTat Xpnotgomolwvtag tn Aapn r tov e18ikd mpopndevduevo
1pavta av mpoPAEMeTal yia To HOVTENO (CuvappoAdynon omwe oty EIK F).

TOMNOGETHZIH MHXANHMATOX

Evtomiote Tov TOMO TOMOBETNONG TOU HNXAVAHATOG WOTE VA UNV
UTTAPYOULV EUMOSIa OE OX£ON HE TO Avolypa €1l06050U Kat €680u Tou aépa
Yo&ne. BePaiwBeite Tautoxpova 6Tt Sev avavoppoPolvTal EMAYWYIKESG
OKOVEG, SlaBpwTikoi aTpoi, uypacia KA.

Awatnpeite Touhdxiotov 250mm  eleUBepou xwpou yupw amd To
unxavnpa.

A MPOXOXH! TomoBetiote TO0 pnXdvnpa ot opil6vTtio
eningdo KatdAAnAng tkavotntag mpog 1o Bapog yia va epnodilete o

5

yupiopan C ME oEIG.

ZYNAEZH ZTO AIKTYO

- Mpw exteléoete omoladnmote NAeKTpIKr ouvdeon, BePaiwbeite ot
TOl OTOIXEID TTOU AVAYPAPOVTAL OTNV TEXVIKN TVAKISa avTioTolxouv
oV TAoN Kal ouxvoTtnta Tou Siktvou mou SiatiBevtal otov ToMo
£YKATAOTAONG.

H myn pevpatog mpémel va cuvSeDbei amoKAEIOTIKA O€ éva oUoTNUA
TPOYOd0aiag HE YEIWHEVO aywyO OUSETEPOU.

Ma va efac@olicete v mpooTtacia amd TNV €UUEDN EMaQr,
XPNOIHOTIOLEITE S1aQOPIKOUE SIAKOTITEG OTIWG:

-Tomou A ( ) Yl HOVOQATIKA pnxavripata,

) Y1a TPIQACIKA pnyavrpata.

Ma va kavomolouvtal ot cuvbrkeg tTou Kavoviopoy EN 61000-3-
11 (Flicker) cuviotdtal n ouvdeon TnNG TNYNRG PEVHATOC OTA ONUEia
Siaemagpric Tou SIKTOou TPoPodociag o Mapoustdlouy cuVOETN
avtiotaon katwtepn amo, PAéne Tapméha 1 (TAMIM. 1).

To cVoTNHa KoTHG TAAoHATOG Sev ePIAApBAVETAL OTIG AMAITHOEL TOU
kavoviopoU IEC/EN 61000-3-12.

Av ouvdebei oe Snpoato Siktuo Tpoodoaiag, ival euBHvn Tou EI6IKOU
£YKATAOTAONG 1} TOU XPNOTN va enaAnBevoel Tl To GUCTNHA KOTIHG
mAdopatog pmopei va ouvdeBel (av avaykaio, cupBouleuteite Tov
POP£a TOU SIKTUOU SIAVOUNC).

-Tomou B (

PeupatoARmTng kan mpila

Ta HOVOQACIKA HOVTENA HE OTMOPPOYOUUEVO PEUMA KATWTEPO N
ico pe 16A epodialovtal otnv apxn He kaAwdlo tpoodociag pe
KQVOVIKOTIOINHEVO PEVHATOAATTN (2P+T) 16A \250V.

Ta HOVOQAOIKA HOVTEAQ HE ATOPPOPOUHEVO PEVHA QVWTEPO amd
16A Kal Ta TPIpacikd epodialovtal pe kaAwdio Tpopodoaciag mou
TIPEMEL va OUVOEDE( OE KAVOVIKOTIOINUEVO PEUHATONATITN (2P+T) yia
T HOVOQAOCIKA HOVTEAa Kat (3P+T) yia Ta TPIQPACIKE, KATAAANANG
kavoTntac. Mpodiabéote pia mpila SIKTUOU QOSIACHEVN HE AOPAAEI
) QUTOHATO SIAKATTTN. To EI8IKO TEPUATIKG YEiWONG TTPEMEL va oLVSEDET
OTOV aywyo yeiwong (KITpvo-Tpactvo) Tng YPapung Tpopodoaiag.

O mivakag (MIN.1) avagépel TIG TIHEG TwV KABUOTEPNHEVWY ACPANEIWV
oe ampere Tou cupBoulevovTal BACEL TOU AVWTATOU OVOUAOTIKOU
PEVHATOG TIOU TIAPEXETAL ATTO TO UNXAVNHA KAl TNG OVOUACTIKAG TAoNG
TPOYOdosiac.

MPOXZOXH! H pn tTpnon Twv mapandvw Kavovwv kabiota
Aacpatiké To cUoTNHA ac@aleiag Tov mpoPAéneTal anmd Tov
KATAGKEVAoTH (Katnyopia I) pe 6AouBoug cofd 0 8

yta dropa (m.X. nAektpomAnéia) Kat avTikeipeva (m.x. mupkayd).

<

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ KOMHZ

MPOXOXH! NPIN EKTEAEZETE TIZ AKONOYOEX ZYNAEZEIZ
BEBAIQOEITE OTI H MHrH PEYMATOX EINAI ZBHIMENH KAI
AMOZYNAEAEMENH ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

O Mivakag 1 (MIN. 1) avagépel TG TIREG TTOU CUPBOUAEVOVTAL Yl Ta
kaAwdla emMOTPoPric (0e mm?) BACEL TOU HEYIOTOU PEVHATOG TIOU
TapéxeTal anmd o ynxdvnua.

Tuvdeon memeopévou aépa (EIK. G).

- Mpodiabéote wa ypappr Slavopric memeopévou agpa pe eAaxiotn
miieon Kal kavdtnTa mou avagépovtat otnv TAMI 2 (TAMI. 2), ota
HovTéAQ TTOU TO TIPOPAETOUV.

ZHMANTIKO!

Mnv Eemepvate n péylotn mieon €1068ou 8 bar. Av 0 aépag mepIEXEL

ONUAVTIKEG TTOOOTNTEG uypaciag 1r ehaiou Wmopei va TPOKANECEL

unepPolikry @Bopd Twv efaptnpdtwy At va PAapel TN Aduma. Av

undpxouv ap@IBoAiec Mavw oTNV TTOIOTNTA TOU TIEMECUEVOU Q€PA OTN

S146g01| 0aG, CUVIOTATAL N XPON EVOG amoénpavTrpa aépa, Tou TPETEL

va eykataoTtabei mpv and 1o QiIATpo €10080U. SUVSECTE, PE EVKAUTTTO

OWARVa, TN YPAUUN TIEMECUEVOU aépa OTO PNXAVNMA, EYKABIOTWVTAG

Ha and TG TPOUNBEVOHEVEG CWANVWOEIG OTO QiIATPO aépa €l06Sou,

TOMOBETNPEVO OTO THOW PEPOG TOU UNXAVI HATOG.

TUvdeon KaAwdiou EMOTPOPHG PEUHATOC KOTIHG.
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Tuvd£oTe TO KAOAWSIO EMOTPOPIG TOU PEVHATOG KOTIHG GTO HETAANO

mpog ZUvSeon KaAwdiov emMOTPOPRG PEVHATOG KOTTHG.

JuvS£oTE TO KAAWSIO EMOTPOPIG TOU PEUHATOC KOTIHG OTO HETAANO TIPOG

KOTIN 1] 0TO HETANAIKO TIAYKO OTAPIENG TNPWVTAC Ta akdAouBa pétpa:

- ENéy&te 6t Snpiovpyeital Kahr NAEKTPIKN emagn, €181Kd av koBovtat
£NAOHATA PHE HOVWTIKN EMEVOUOT, OEEISWHEVA KATT.

- EkteNéoTe TN OUVOEON OWUATOG 60O TO SuUVATOV TIO KOVTA OtV
TIEPLOXN] KOTTAG.

- H xprion METAANKWY EyKATAOTACEWY TIOU SEV AVKOUV OTO HETAANO
uné KaTePyaoia, OMwG aywyodg €MOTPOPNG TOU PEUUATOG KOTAG,
umopei va givat emkivéuvn yla TNV ac@AAEla Kat va SWoel avemapkn
QMOTEAEOUATA OTNV KOTIH.

- Mnv ekteleite T OUVEEON CWHATOG OTO PEPOG TOU UETAANOU TTOU
TIPEMEL va apatpeDEi.

Tovdeon NG Adumag yia Komf mAdopatog (EIK. H) (6mou

npoPAénetai).

El0AYETE TO APOEVIKO TEPUATIKO TNG AAUTIOG OTOV KEVTPIKO CUVSEGHO TIOU

BPIOKETAL OTO PITPOCTIVO HEPOC TOU PNXAVAHATOG, KAVOVTAG va TauTiCeTat

T0 KAeidi MOAwoNG. BIdwote péxpt 10 téppa, Se§100TpoPa, To SaKTUAIO

OTEPEWONG WOTE VA TIEPVAVE O 0EPAG KAl TO PEVUHA XWPIC ATIWAELEG.

T€ PePIKA HovTENA N Aapma mpopnBevetat RSN ouvdedepévn otnv TNyr

pPEVHATOG.

ZHMANTIKO!

Mpwv apXioETE TIC EVEPYEIEC KOTTHG, ENEYETE TN OWOTH GUVAPHOAGYNON TWV

TUNRATWY PBOPAC EMOEWPWVTAC TNV KEPAAN TNG Adpmag omwg Seixvetat

oTo ke@dAato "LYNTHPHEIH AAMMAL".

6. KOMH ME MAAXMA: NEPITPA®H AIAAIKAZIAL

To t6&o mAd TOG €ival n apxn £QApHOYNE TN KOG MAAOHATOG.
To mAdopa eival éva deplo Beppacpévo oe Beppopkacia akpwg uPnAn
KAl IOVIOPEVO WOTE VA YiVEL NAEKTPIKOC aywyos. Auth n Stadikacia
KOG XPnolpomolel To MAdopa yia tn petaBifacn tou 160U OTO
HETAMIKO KOppATL Tou TrKeTal amd ) Bgppdtnta kat xwpiletar. H
AGQuMa XPNOIUOTIOLE! TIEMECHEVO AéPA TTPOEPXOMEVO amd pia Hovadikr
TPopodoacia TOoo yia To aéplo MAAoHA 600 yia To aéplo YUENG Kat
mpooTaciac.

EpmUpevpa HF

To epmupeuHa auToU Tou €iBOUG XPNOIHOTOLEITAl CUVIBWG OE HOVTEND HE
peVHA AVWTEPO TwV 50A.

H évapén tou KUkAou kaBopiletal amd éva 160 LUPNArG ouxvotnTag/
uPnAig taong ("HF”) mou emtpémel To eUMUPEUPA €VOG TIAOTIKOU
TOE0U HETAEY TOU NAEKTPOS{OUL (MOMKOTNTA -) KAl TOU MITEK TNG AAMTAg
(moAikotnTa +). MAnotalovtag ™ Aduma oto HETANNO TIPOG KOTH,
ouvdedepévo otV TONKOTNTA (+) TNG TNYNRG PEVHATOG, TO THAOTIKO
1680 petapiBadetar eykabiotwvTag éva TG0 MAAOHATOG avapesa oTo
NAeKTPOSI0 () Kat To {510 To pETaNAo (T6€o kommrc). MNOTIKG TO&o Kat
HF amokAeiovtal poAG To 1080 mMAdouatog eykBiotatal avdpeoa oe
NAEKTPOS10 Kat HETAANO.

O xpovo¢ Satripnong tou mAoTiKoU TOEou mou KabopioTnke oTo
gpyootdoto eivat 2s. Av n petaBifaon Sev mpaypatomnolgital péca o€
QAUTOV TO XPOVO, O KUKAOG QUTOHATA PITAOKAPETAL EKTOG aMO ToV aépa
YO&Nng mmou Siatnpeitat.

lMa va apyioete évav véo KUKAO TIPETTEL va QMEAEVOEPWOETE TO TANKTPO
AAQpmag Kat va To §avaméceTe.

Bpayu epmipevpa

To epmupeuHa AUTOU Tou €iBOUG XPNOIHOTOIEITAl CUVBWG OE HOVTEND HE
PEVHA KATWTEPO TwV 50A.

H évapén tou kUKAoL kabopiletal amod TNV Kivnon Tou NAektpodiou péoa
OTO WITEK TNG AAUTTAG, TIOU EMITPETIEL TO EUMUPEVHA EVOG TMAOTIKOU TOE0U
avdueoa 0to NAeKTPOSIo (MOAKOTNTA -) Kat To 510 To preK (MoAKOTNTA
+).

MAnotalovtag tn Aapma oto pétalo mpog Komr, ouvdedepévo otnv
TONKOTNTA (+) TNG TNYAG PEVHATOC, TO TMAOTIKO 1680 petaBiBaletal
£YKABIOTWVTAG éva TOEO MAEOHATOG AVANEST OTO NAEKTPOSIO (-) Kal 0TO
510 10 pHETANNO (TOEO KOTC).

To mAoTIkO T6Eo amokAeieTal POAIG TO TOEO MAGOUATOG EyKATAOTADEL
avdpeoa og NAEKTPOSIO KAl OTO KOUUATL METAANOUL.

O xpovo¢ Slatripnong tou mAOTIKOU TOEou mou KabopioTnke oOTo
gpyootdoto eivat 2s. Av n petaBiBaon Sev mpaypatomoleital péca oe
QUTOV TO XPOVO, O KUKAOG QUTOHATA HITAOKAPETAL EKTOG AMO TOV aépa
YO&ng mou ouvveyiletat va Slatnpeital.

lNa va apxioete évav véo KUKAO TIPETTEL VO AMTEAEUBEPWOETE TO TTAKTPO
AAQpmag Kat va to §avameéoeTe.

MPOKATAPKTIKEG EVEPYELEG.
Mpwv opxioeTe TIC evépyeleq Kkomng, €mMaAnBeloTe T owoTh
OUVOPHOAGYNON TWV TUNHATWY PBOPAG ENEyXOVTAG TNV KEPAAR NG

Aapmag énwg Seixvetal otnv mapdypago "LYNTHPHIH AAMIAL".

- Avayte tnv Ty pevpatog Kat pubpiote to pevpa komm¢ (EIK. C-1)
avaloya pE TO TIAXOG Kal TO €i50G HETAANKOU UNIKOU TToU TIPETTEL val
KOYeTE. XtV TAMI1..3 avagépetal n TaxUTNTaA KOTTHG O CUVAPTNON HE
TO TIAX0G Yia Ta UAIKG aloupivio, aidnpo kat xdAuBa.

- MNigote kat ameAevBePWOTE TO MARKTPO TNG AAUMAC a@rivovTag Tov

aépa va Byel (=30 SeUTEPONEMTA PHETA-AEPIOL).

PuBpiote, og autriv Tn @don, Tnv mieon Tou aépa péxpt va Slafacete oTo

HavOpeTpo TN {nToUUEVN Tiur o€ “bar” BACEL TNG XPNOIMOTIOIOUMEVNG

Aapmag (TAM. 2).

EvepyrioTe 010 MANKTPO aépa yia va Byel o agpag amod tn Aduma.

Evepynote otn AaPn: TpaBr&Te mpog ta mavw yia va EEUMAOKAPETE Kat

VO TIEPIOTPEYPETE WOTE VA PUBUICETE TNV Tieon oTnv Tipr mou Seixvetat

ota TEXNIKA ZTOIXEIA AAMIMAZ

AwaBaote ™ {nTovpevn Tipn (bar) 0To pavopeTpo, ompwETe T Aafn

Y10 Vot UTTAOKAEPTE TN pUBUION.

- AQRoTE TN ekpor| aépa va eEavTANBEL OV TNG Yla va SEUKOAUVETE ThV
amoPoAn evdexOHEVNC CUUMUKVWONG Héca 0T Aduma.

TNHAVTIKO:

- Ko S1a ema@nig (He umek NAUmag o€ ema@n He To METAANO TTPOG KOTTH):
EKTEAETAL pE péYIoTO pevpa 40-50A (UPNAOTEPEG TIHEG PEVMATOG
08nyouV 0TV GUEDT KATAOTPOPN| UMEK-NAEKTPOSI0U-BAONC).

- Komn €€ amootdoewg (Ue amootdtn eykateotnuévo otn Aduma EIK. 1):

EKTEAEITAL IO PEVHATA AVWTEPA TWV 35°,

MpOoeKTETAPEVO UTTEK Kal NAEKTPOSI0: eKTEAEITAL GTTOL TIPOPAEMETAL.

Evépyzia komni¢ (EIK. L).

- MANOIAOTE TO UMeK TNG AAUMAg oTnY AKpn Tou HETANoU (mepimou 2
mm), MECTE TO MARKTPO Adumag. Meta mepinmou 1 SeutepdAeno (mpo-
a€PaC) EMTUYXAVETAL TO EPTUPEVHA TOU TIAOTIKOU TOEOU.

- Avnaméotaon gival KatdAAnAn to mAoTIKG 1680 petafiBaletal dueca

OTO HETANNO €XOVTAG OV ATTOTEAECHA TO TOEO KOTTAG.

METAKIVAOTE TN ANAPTTA 0TV EM@PAVELR TOU METAANOU KATA MKOG TNG

18aVIKAG YPAUHAG KOTTAG UE OUOAS TTPOXWPENHAL.

- MpoocappooTe TNV TaxUTNTA KOTIHG BACEL TOU EMAEYUEVOU TTAXOUG Kt
pevpaTog, eAéyxovTag OTi To T6&0 mou Byaivel amd TNV KATw em@Avela
TOU PETANOU TTaipvel pia KAion 5-10° w¢ pog TV KaBeTo o€ avtiBetn
KaTeLBLVON ATTG TO TTPOXWPNHA.

- Mia uriepBolikr) andotacn AGUMa-pHETAANO 1 N amousia Tou UMKOU

(TéNog KoM C) TPOKAAE( TNV dpean Slakorh Tou Té&ou.

H Siakorm| Tou T6€ou (KOTTAG 1) TMAOTIKOU) EMITUYXAVETAL TTAVTA OTNV

AmeENeVOEPWON TOU TIANKTPOU AGUTTOG.

Awatpnon (EIK. M)

AV TIPETIEL VO EKTENECETE AUTHAV TNV EVEPYELD N VA EEKIVAOETE amd TO
KEVTPO TOU METANNOU, TIPOKANEDTE TO EUMTUPEVHA ME TN AAPTTAl KEKAIEVN
Kat PEPTe TNV pe Babpuaia Kivnon oe kaBetn Béon

- Autiy n Swdikacia eumodilel evdexOUevEG EMOTPOPEG TOU TOEOUL Ny
Aelwpévwy owpaTidiwv va XaAdoouv TNV TPUTIA TOU PITEK MEIWVOVTAG
ypriyopa tnv amodotikdTnTd Tou.

AlaTPAOEIG LETAANWY TIAXOUG HEXPL 25% TOU PéYIOTOU TTPORAEMOpEVOL
péoa oTnv KAipaKa Xpriong Hmopolv va ektehovvtal dpueoa.

~N

. ZYNTHPHZH

MPOZOXH! NPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEZ
ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTI TO XYZTHMA KOMHX ME MAAZMA
EINAI XBHIMENO KAl AMOZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAE.

TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAOYNTAI
AMNOTO XEIPIZTH.

ANAMIMA (EIK. N)

Meplodikd, avaloya pe Tnv €vtaon xpnong n oto  evdexduevo

ENATTWHATWY KOTING, EAEYETE TN PBOPA TWV TUNUATWY TNG AAUTag mou

evdlagpépovtal amod To T6§o MAAoHATOG.

1- Amootarng.
AVTIKATOOTAOTE Qv €ival KOTECTPAUMEVOG I OKEMOOUEVOC HE
uToAg{ppaTa UAIKOU o€ onpeio mou Sev umopeite va SlatnprioeTe
owoTn B¢on Adumag (amoéoTtaon Kat KABetn Béon).

2- Baon pmek.
ZeB18woTe TNV XElpOoKivTa amd TNV KEPaAA TNGAdumag. EkteAéote évav
TIPOOEKTIKO KABAPIOUO 1 aVTIKATACTAOTE TNV av €ival KATECTPAUPEVN
(kapipata, mapapopewaoels 1y payiopata). EAéyEte v akepatdtnta
TOU EMAVW PETANIKOU HEPOUG (EVEPYOTTOINTAG ACPANEIAG AGUTTOG).
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3- Mnek.

ENéyEte ™ @Bopd NG TPUMAg am’ omou TEPVA TO TOEO TAACHATOG
KABWE KAl TWV EOWTEPIKWY Kol ECWTEPIKWY EMPAVEIDV. AV n
TPUMa @aivetal eapdutepn ot Oxéon He TNV apxik Sidpetpo N
TIOPAUOPPWUEVN, OVTIKATAOTAOTE TO MMeK. AV Ol EMQAVEIES gival
unePPONKA 0&EISWHEVEG KOBAPIOTE TEG LE TTOAD AEMTO LAAOKAPTO.

4- AaktUAlog Stavopéa aépa.

ENéy&te 6T Sev umdpyouy Kayipata i payioparta f 6T dev gpalovtal ot
TPUMEC S1dBacng Tou aépa. Av gival KATECTPAUHUEVOG AVTIKATAOTHOTE
TOV QHEOWC.

5- HAektpo6Si0.

AVTIKATOOTAOTE TO NAeKTPOSlo dtav 1o PdBoe Tou Kpatrpa Tou
oxnuaTtiCeTal oTnV EMPAVELD EKTTOUTTAG gival Tiepimou 1,5 mm (EIK. O).

6- Zwpa Aapmag, Aapn Kat KaAwdio.

Kavovikd autd ta pépn Sev xpeialovtal (IS1aiTEPN CUVTHPNON EKTOC

amo évav TePLoSIKG €NeYXO Kal €vav TIPOCEKTIKO KABAPIoHO Xwpi

StaluTikd kavevdg gidoug. Av Siamotwvovtal cofapéc BAGRec otn

Hévwon Omwg omacipata, payiopata i kapipata i akdpa xaAdpwaon

TWV NAEKTPIKWY aywywy, n Aduma Sev pmopsei va xpnotpomoindei

aKopa ylati Sev ikavorolouvTal ol GUVONRKES AoPANELAG.

TNV MEPIMTWON AUTH N EMOKELN (EKTAKTN ouvtripnon) Sev umopei va

€KTENEOTEL €Ml TOMOL MG va avatebei oe e§ouciodotnuévo o€pPig,

IKOVO VA EKTENEDEL TIG EISIKEG TIPOBEG ENEYXOU UETA TNV EMOKELN.

lMa va diatnpenBei n amoteAeopatikGTNTA TG AAUTAG Kal Tou KaAwdiou

TIPEMEL VO NAPETE OPIOHEVES TIPOPUAAEELG:

- Unv BéteTe o€ emagn Aduma kat KOAWSI0 pe BepUd 1 MUPAKTWHEVA
Hepn.

- UV UTTOPBANETE TO KAAWSI0 O€ UTTEPBONIKES TTPOOTIABEIEG TEVTWHATOG.

- UNV TTEPVATE TO KAOAWSI0 TAVW OE ALXUNPEG 1} KOPTEPEC YWVIEG 1) TIAVW
o€ S1aPPWTIKES EMPAVELEG.

- TUAYETE TO KAAWSIO OE KAVOVIKEG OTTIEIPEC AV TO MIKOG TOU UTIEPBaiVEL
v avaykn.

- HNV TATATE TAVW 0TO KAAWSIO KAl NV AKOUUTMATE TAVW TOU GWHATA.

Mpocoxn.

- Mpwv ekteNéoete omoladnmote emépPacn otn AAUma agrioTe TV va

KPUWOEL 1o TOUNAXIOTOV OAO TO XPOVO "HETa-aépa”

EKTO¢ amd  €ISIKEG  TIEQUTTWOEL;,  OLVIOTATAL N

AVTIKATAGTAON NAEKTPOSIOU Kal YTTEK.

TnprRote T oepd ocuvappoAdynong Twv TUNMATWYV TG Adumag

(avtiBetn o€ OX€ON pE TNV amocuvappoAdynon).

- TMpooé€te wote 0 SakTuMOG Slavoprg va eykataotabei ocwoTd.

- ZavatomoBeTHoTE TN Baon prek BISWVOVTAG TV XElpoKivnTa péXpt To

TéNOG aoKWvTag eEhappa Suvapun.

Mnv €ykataoToTe o€ Kapia mepimtwon tn Bdon pmek av mpv Sev

£YKATAOTAOATE NAEKTPOSI0, SAKTUMO S1AVOUNG KAl UTTEK.

- ATTOQEVYETE VO KPATATE AOKOTIA AVAMUEVO TO TIIAOTIKG TOE0 OToV aépa
yla va punv avénoete T @Bopd tou nAektpodiou, Tou Siavopéa Kat Tou
UTTEK.

- Mnv o@ahilete To NAeKTPOSI0 pe UTTEPBOAIKE SUVApN SIOTL KIVEUVEVETE

va BAAYETE TN Aapma.

H éykaipn Kat owoTh ekTéheon Tou eAéyxou oOTa e€€aptripata

®Bopdg TNG Adumag eival Bacikhg onpaciag ya TV ac@Aalela Kai

AEITOUPYIKOTNTA TOU CUGTHUATOG KOTTAG.

Av Slamotvovtat {npieg otn HOVWon OTw¢ omacipata, payiopara,

kagipata i XaAdpwon Twv NAEKTPIKWY aywywy, n Aapma Sev pumopei

va xpnotporoinBei akdpa yiati Sev ikavomolouvTal ol GUVBRKEG

AOQAAELQC. ZTNV TIEPITITWON AUTH N EMOKEUN (EKTAKTN oLUVTHPNON) dev

WITOpE( va eKTENEOTEI €Ml TOTTOU AAAG va avatebei oe e§ouaioSotnpévo

OépPIC, KaVO Vo eKTENEOEL TIG €18IKEG TIPOPBEC EAEyXOU META TNV

ETTIOKELN.

TAUTOXPOVN

Diktpo memeopévou aépa

- To @iNtpo MPOPAEMEL AUTOPATO ASEIACHA TNG CUNTTUKVWONG KABE popd
TIOU QTTOCUVSEETAL ATTO TN YPAUUN TIETIECUEVOU AéPa.

ENéyxete meplodikd To @iNtpo. Av SIOMOTWVETE Tapouasia VePOU
OTO TIOTAPL, UMOPEITE va EKTENECETE XelpoKivnTa évav Kabapiopd
OTIPWYVOVTAG TTPOG T TTAVW TN 0UVSECH AEPIGHOU.

Av T0 avTaANGKTIKO QIATPOU €ival I81aiTEPO BPWHIKO gival avayKaia n
QVTIKATAGTAOT TOU YIa VA AImOQUYETE UTIEPBONKES AMTWAELEG (POPTIOU.

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHXZ LYNTHPHZIHZ NPEMEI NA EKTEAOYNTAI
ANOKAEIZTIKA ANO NMPOZQMIKO EIAIKEYMENO H MENEIPAMENO
ZTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA .

MPOXOXH! TMPIN AQAIPEZETE TIZ TMAAKEZ TOY
MHXANHMATOZ KAI ENEMBETE ZTO EZQTEPIKO TOY, BEBAIQOEITE

OTl EINAI IBHITO KAI ANOXIYNAEAEMENO AMO TO AIKTYO
TPOOOAOZIAE.

Ev8exopevol £heyxol HE NAEKTPIKN TACH OTO ECWTEPIKO TOU
HNXavipatog pmopouv va ipokaAécouv cofapii nAektpomAnéia amd
AuECN EMaQN M€ pépn UTO Taon.

Meplodikd kal OMWOSHTOTE HE CUXVOTNTA OE OUVAPTNON ME TN XPHoN
Kal TNV TooOTNTA 0KOVNG Tou TEPIBANNOVTOG, QVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO
TOU HUNXAVAHATOG KAl AQAIPECTE TN OKOVN TTOU CUYKEVTPWONKE OTO
HETAOXNMATIOTH, avTioTaon Kat avopBwtr| pe Enpd memeopévo aépa.
(péxpt 10bar).

- Mn KOTEUBUVETE TOV TIEMECHEVO A€PA OTIC NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG.
KaBapiote teg e pia oA aman BolpTtoa 1 KataAAnAa SIOAUTIKA.

Me tnv eukaipia EAEYXETE OTL Ot NAEKTPIKEG CUVOEDEIC Eival OQANOUEVEG
Kat ta Kapmapiopata dev mapouactdlouv BAAREC 0TN povwon.

- EAéy€Te TNV aKEPAIOTNTA KAl TO KPATNHA TWV CWANVWOEWY Kal TwV
OUVEECEWV TOU KUKAWHATOG TIEMECHEVOU aépal.

370 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV £AVOTOTIOOETHOTE TIG TTAGKEG TOU
HNXAVAHATOG PéXPL TO TEpHa TIG BideC oTepéwong.

- ATOQeUYETE OMONUTWG VO EKTENEITE EVEPYEIEC KOTAG HE QVOIXTO
unxavnpa.

A@oU eKTENEOATE TN OLVTAPENON 1} TNV EMIOKEUN, AMOKATACTHOTE TIG
OUVSECEIG Kal T KApMAapiopata Omwe fTav otny apxr TPOCEXOVTaG
WOTE QUTA va pnv €pBouv Ot emMa@r PE PEPN TIOU KivouvTal 1) TTou
Hmopolv va @tacouv og VYNNG Beppokpacies. AéoTe pe TIG Awpideg
6Aoug Toug aywyolg Omwe otnv apxikn Slataén mpooéxovtag va
SlatnpnBolv amoAUTWG HOVWUEVEC Ol OUVSECEIG TTPWTEVOVTOG OF
uPnAn Tdon amd Tic SeUTEPEVOVTEC OE XauNnAr Taon.

Xpnolpomojote OAe¢ TG aubevtikéG podéleg kat Pideg yia va
EAVAKAEIOETE TNV KATAOKELH.

8.WAZIMO BAABHZ

2E MNEPINTQXH ENAEXOMENHX ANIKANOMOIHTIKHX AEITOYPIIAL KAl

MPIN NA KANETE MIO XYXTHMATIKO EAErXO H MPIN NA ANEYOYNOHTE

2E ENA AIKO MAX KENTPO EZYTMHPETHXZHX EAEMXETE AN:

- H kitpvn Auyvia mou onpaivel Tnv enéppaon g OeppIkng aoparelag
UMEP 1y UTTOTACNG 1) BPAXUKUKAWHATOG SV €ival avappévn.

- BePaiwbeite o1t mapakoAouBHoaTE T OX£0N OVOUACTIKNG SIGANEWPNG.
Te mepintwon eméppaong TNG BEPUOCTATIKNG TPOCTATIAG AVAUEVATE
™ QUOIKH PUEN TNG CUOKEUNG, EMAANBEVCATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU
AVEUOTAPA.

- EAéy&te TV TAON TNG YPOMUAG Qv N T givat umepBOAIKA uPnAR 1y

XAHNAR TO HNXAVNUa TTAPAUEVEL UTTAOKAPICHEVO.

ENéy€ate Ot Sev epgaviletal Kamolo BpaxukiKAwpa Katd v £€o0do

NG OUOKEVNG : 0'aUTr TN TIEPIMTWON TPOPREiTE OTOV AMOKAEIOHS TOu

anmpoomTou.

Ol OUVSEDEIG TOU KUKAWHATOG KOTTNG €XOUV Yivel OwoTd, €I8IKA av

n Aapida tou kaAwdiou yeiwong gival mpdypatt cuvdedepévn oto

KOMMATL KAt XWPIG TAPEUBOAT HOVWTIKWV LMKWV (TT.X. Bepvikia).

M10 KOINA EAATTQMATA KOMHZ
Katd Ti¢ evépyeleq KOG Mmopouv va mapouctddovtal eAaTTwpata
EKTENEONG TIOU KAVOVIKA Oev mipémel va amodoBolv o avwpalieg
A€rToupyiag TnG eyKATAOTACNG AMA O AANEG AEITOUPYIKEG OPELG OTIWG:
a-Avemapknig  Sigeioduon n umePoBOANIKOG  GXNUATICHOC
UTTIOAEIPPATWV:
- Tax0tnTa KoTmG uTePBONKA UPNAN.
Aduma urepBONIKA KEKNILEVT.
- YrepBoNKO TaxOG METAANOU 1} PEVHA KOTTHG TTOAU XAUNAO.
- [ieon-mapoxn memeopévou aépa 6xt KATAANAN.
HAektpdd10 Kat pmek Aapmag pe ¢Bopd.
Aury BAoNG pmmek akatdAANAN.
b-Mn npaypatomoinpévn petafifaocn tov t6€ouv Komi¢:
- HAektpddio @Bapuévo.
- Kakn ema@n 1ou akpodEKTn KaOAWSIOU EMOTPOPAG.
c-AlaKom Tou TOE0U KOTTHG:
- Tax0TnTa KOt UTIEPBOAIKA XAHNAR.
- YmepBolikr andotacn Apmag-petdAhou.
- HAektpddio @Bapuévo.
- MNapépPBaon pag mpootaciag.
d-Komn kekAipévn (6x1 KGBgTn):
- AavBapévn Béon Aaumac.
AcupPETPIKA PBopd TPUMAC pmmek Kat/r A\avBacpévn cuvappoAoynon
TUNRATWY Aapmag.
- AKataAAnAn mieon aépa.
e- YmepBolikn Oopd pmek Kan nAektpodiou:
- Tieon aépa umepBoAika xapnAn
- Moluopévog aépag (vypacia-éAata)
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- Bdon pmek pe PAGBN

- YmepBohikd epmupelaTa MAOTIKOU TG0 aToV aépa.

- YmepoPOAIKN TaxUTNTA HE EMOTPOPH AElWHEVWY owHATISIwY TTavw
o€ TppaTa Adumag.

(NL)

INSTRUCTIEHANDLEIDING

AL

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 ingelicht zijn voor wat betreft een

isolerende tapijten.
- Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI
EN 169 of UNI EN 379, gebracht op s of hell die
voldoen aan UNIEN 175.
Gebruik speciale brandwerende besch d
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
iddel van niet-r d schermen of gordijnen.
Lawaai: Indien er g bi i operaties van
snijden een niveau van persoonluke dagelijkse blootstelling
(LEPd) gelijk aan of groter dan 85db(A) wordt vastgesteld, is
het gebruik van adequate persoonlijke beschermingsmiddelen
verplicht (Tab. 1).

2OOAOG®

- De doorgang van de snijstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van

Kladi I

veilig gebruik van de sy van p ijden en de risico’s in het snijcircuit.

verband met de proced van het b I en aanverwante De elekt ische velden K interfereren met sommige
technieken en over de desbet de besch egelenen  medische ! (vb. Pac ker, bead 1!
procedures bij noodgevallen. metalen prothesen enz.).

(Ook de norm“EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor boogl Er d besch de 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
ds van het product voor het wtslultend gebruik

- Rechtstreeks contact met het snijcircuit vermijd de

d
d

op ind iéle plaatsen voor prof De

nullastspanning geleverd door het sy van pl
kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- De verbinding van de kabels van het snijcircuit, de operaties van
nazicht en herstelling moeten altijd uitgevoerd worden met het

overeenstemming met de basislimieten m.b.t. de menselijke
blootstelling aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is
niet gegarandeerd.

gebruiken teneinde de

snijsysteem ultgeschakeld en K Id van het voedi

- Hetsy van p len uitschakelen en loskopp van De op moet de volgende proced
het voedingsnet voordat men de versleten elementen van de blootstelling aan de elektromagnetische velden te verminderen:
toorts vervangt. - De twee kabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

mstallahe uitvoeren volgens de voorziene

‘'men en -wetten.
P

- De elektrische

P
Toi g

- Het y van pl moet ui d verb
worden met een voedingsnet met een neutraalgeleider
verbonden met de aarde.

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de
beschermende aarde.

- Het sy van pl
natte ruimten of in de regen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende
verbindingen gebruiken.

,,

- Niet snijden op ¢ iners, k 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.).

niet gebruiken in vochtige of

idi die vloeibare of

s

Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het

snijcircuit houden.

De kabels nooit rond het lichaam draaien.

Niet snijden met het lichaam midden in het snijcircuit. Beide

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 |n de nabijheid van, zittend of steunend op het

sy van p ijden ( f: d: 50cm).

- Geen ferromagnetlsche voorwerpen in de nabijheid van het
snijcircuit laten.

- Minimum afstand d= 20cm (Fig. P).

/N

- Apparatuur van klasse A:

Dit sy van pl ijden beantwoordt aan de vereisten
van de technische standaard van het product voor het ultslultend
gebruik op industriéle 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

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte
voor de afvoer van de rook geproduceerd door de operaties van
het pl ijd er is een sy ische L dering nodig
voor de van de limi van bl lling aan de rook
geproduceerd door de op van het in functie van
hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van de blootstelling
zelf.

POL OO

- Een adequate elektrische isolering gebruiken tegenover de
sproeier van de toorts van plasmasnijden, het stuk in bewerking
en eventuele metalen gedeelten in de nabijheid op de grond
geplaatst (toegankelijk)

Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van
handsc veiligheidssck I, hoofddeksels en voor dit
doel voorziene kledij en middels het gebruik van voetplanken of

lage sp datde 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
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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 bevelllglngen voorzien door de
fabrikant efficiént zijn ( vant lokkering).
GEEN toortsen en b|jhorende 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 | oppervlak pl meteenad
voor de massa; zoniet (vb. geinclineerde, Inshggende 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 verbindings-/: kabels/-leiding zijn
losgekoppeld.

Het is verboden om de handgreep te gebruiken voor het heffen
van het plasmasnijsysteem.

2.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Deze generators zijn gebouwd met de meest recente Inverter technologie
met IGBT en zijn ontworpen voor het manueel snijden van platen van
gelijk welk metaal en voor het snijden van doorboorde roosterplaten
(indien voorzien).

De afstelling van de stroom van minimum naar maximum op continue
wijze staat toe een hoge kwaliteit van snijden te garanderen bij het
veranderen van de dikte en het soort van metaal

De snijcyclus wordt geactiveerd door een pilootboog die in functie van
het model ontstoken kan worden door de kortsluiting elektrode sproeier
of door een ontlading hoge frequentie (HF).

HOOFDKENMERKEN

- Inrichting van controle spanning in toorts, luchtdruk, kortsluiting
toorts (indien voorzien).

- Thermostatische bescherming

- Visualisering van de luchtdruk (indien voorzien).

SERIE-ACCESSOIRES
- Toorts voor plasmasnijden
- Kit verbindingen voor aansluiting perslucht.

ACCESSOIRES OP AANVRAAG
- Kit elektroden-sproeiers reserve onderdelen.
- Kit verlengde elektroden-sproeiers (indien 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 : Maximum stroom verbruikt door de lijn

1max

-l :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
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.
(Fig. B)

1- Ingang eenfase voedingslijn, groep gelijkrichter en condensators
van nivellering.

2- 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.

3-  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.

4- Secundaire brug gelijkrichter met inductie van nivellering: verandert
de wisselspanning/-stroom geleverd door de secundaire wikkeling in
continue stroom/spanning met heel lage golven.

5- 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.

INRICHTINGEN VAN CONTROLE, AFSTELLING EN BEDIENING
Achterste paneel (Fig. C)
1- Hoofdschakelaar
| (ON) Generator klaar voor de werking, er is geen spanning aanwezig
in de toorts. Generator in Stand By.
O (OFF) Alle werkingen belemmerd; de hulpinrichtingen en de
lichtsignalen zijn uitgeschakeld.
2- Voedingskabel
3- Verbinding perslucht (niet aanwezig in de versie Kompressor)



De machine aansluiten op een circuit van perslucht met minimum 5
bar en maximum 8 bar (TAB. 2).
4- Drukreductor voor aansluiting perslucht (indien voorzien) .

Voorste paneel (Fig. D1)
1- Knop regeling stroom van snijden.

Staat toe de intensiteit van de stroom van snijden geleverd door de

machine aan te passen in functie van de toepassing (dikte van het

materiaal/ snelheid). De TECHNISCHE GEGEVENS raadplegen voor de
correcte verhouding van intermittentie werk-pauze toe te passen in
functie van de geselecteerde stroom.

2- Gele led signalering algemeen alarm:

- Indien deze brandt wijst dit op een verhitting van een component
van het circuit van vermogen, of op een anomalie van de
voedingsspanning in ingang (te hoge en te lage spanning).
Bescherming voor te hoge en te lage spanning van de lijn;
blokkeert de machine; de voedingsspanning ligt buiten de gamma
+/- 15% in vergelijking met de waarde van de kentekenplaat.
OPGELET: Het overschrijden van de voornoemde hoogste limiet
van spanning zal de inrichting zwaar beschadigen.

Tijdens deze fase is de werking van de machine belemmerd.

Het herstel is automatisch (uitgaan van de gele led) nadat een van
de voornoemde anomalieén terug binnen de toegestane limiet is
gekeerd.

3- Geleled signalering igheid sp in de toorts.

- Indien deze brandt wijst dit erop dat het circuit van snijden
geactiveerd is: Pilootboog of Snijboog "ON".

Gewoonlijk is deze uitgeschakeld (circuit van snijden
gedeactiveerd) met drukknop toorts NIET geactiveerd (conditie
van stand by).
- Is uitgeschakeld, met drukknop toorts geactiveerd, in de volgende
condities:
- Tijdens de fase van POST-LUCHT
- Indien de pilootboog niet wordt overgebracht naar het stuk
binnen een maximum tijd van 2 seconden.

Indien de snijboog onderbroken wordt wegens te grote afstand

toorts-stuk, excessieve slijtage van de elektrode of geforceerde

verwijdering van de toorts tegenover het stuk.
- Indien er een VEILIGHEIDssysteem in ingegrepen.

4- Groene led signalering g p ing en
hulpcircuits gevoed.

De circuits van controle en dienst zijn gevoed.

5- Rode led signalering circuit perslucht (indien voorzien).
Indien deze brandt wijst dit op een verhitting van de wikkelingen van
de elektrische motor aan boord van de luchtcompressor.

6- Manometer.
Staat het aflezen van de luchtdruk toe.

7- Connector verbinding toorts

Toorts met rechtstreekse of gecentraliseerde aansluiting.

- De drukknop toorts is het enige orgaan van controle van waarop
de start en de stilstand van de operaties van snijden kunnen
bediend worden.

- Wanneer de ingreep van de drukknop stopt wordt de cyclus
onmiddellijk onderbroken in gelijk welke fase uitgezonderd het
behoud van de koellucht (post-lucht).

- Toevallige manoeuvres: om de toestemming van start cyclus te
geven, moet de ingreep op de drukknop uitgeoefend worden voor
een minimum tijd van een paar tienden van seconde.

- Elektrische beveiliging: de functie van de drukknop wordt
belemmerd indien de isolerende sproeierhouder NIET gemonteerd
is op de kop van de toorts, of indien de montage ervan niet correct
is.

8- Connector massakabel

Voorste paneel (Fig. D2)
1-  Knop regeling stroom van snijden.

Staat toe de intensiteit van de stroom van snijden geleverd door de

machine aan te passen in functie van de toepassing (dikte van het

materiaal/ snelheid). De TECHNISCHE GEGEVENS raadplegen voor de
correcte verhouding van intermittentie werk-pauze toe te passen in
functie van de geselecteerde stroom.

2- Rode led signalering algemeen alarm:

- Indien deze brandt wijst dit op een verhitting van een component
van het circuit van vermogen, of op een anomalie van de
voedingsspanning in ingang (te hoge en te lage spanning).
Bescherming voor te hoge en te lage spanning van de lijn;
blokkeert de machine; de voedingsspanning ligt buiten de gamma
+/- 15% in vergelijking met de waarde van de kentekenplaat.

OPGELET: Het overschrijden van de voornoemde hoogste limiet
van spanning zal de inrichting zwaar beschadigen.
- Tijdens deze fase is de werking van de machine belemmerd.
Het herstel is automatisch (uitgaan van de rode led) nadat een van
de voornoemde anomalieén terug binnen de toegestane limiet is
gekeerd.
3- Gele led signalering igheid sy in toorts.
Indien deze brandt wijst dit erop dat het circuit van snijden
geactiveerd is: Pilootboog of Snijboog "ON".

- Gewoonlijk is deze uitgeschakeld (circuit van snijden
gedeactiveerd) met drukknop toorts NIET geactiveerd (conditie
van stand by).

- Is uitgeschakeld, met drukknop toorts geactiveerd, in de volgende
condities:

- Tijdens de fase van POST-LUCHT

- Indien de pilootboog niet wordt overgebracht naar het stuk
binnen een maximum tijd van 2 seconden.
Indien de snijboog onderbroken wordt wegens te grote afstand
toorts-stuk, excessieve slijtage van de elektrode of geforceerde
verwijdering van de toorts tegenover het stuk.

- Indien er een VEILIGHEIDssysteem in ingegrepen.

4- Groene led signalering igheid netsg i en
hulpcircuits gevoed.
De circuits van controle en dienst zijn gevoed.
5- Gele led signalering van gebrek fase (indien voorzien).

Indien de gele led brandt wijst dit op een gebrek van een fase van

voeding, de werking is belemmerd en het herstel is automatisch 4

seconden na de oplossing van de anomalie.

6- Si lerin lie perslucht (indien voorzien).

GELE led (Fig. D2-6) samen met de RODE led van algemeen alarm

(Fig.D2-2).

Indien deze brandt wijst dit erop dat de luchtdruk voor de correcte

werking van de toorts onvoldoende is. Tijdens deze fase is de

werking van de machine belemmerd.

Het herstel is automatisch (uitgaan van de leds) nadat de druk binnen

de toegestane limiet is teruggekeerd.
7- Drukknop lucht (indien voorzien).

Wanneer men deze drukknop indrukt, blijft de lucht uit de toorts

komen voor een vaste tijd.

Wordt typisch gebruikt:

- om de toorts af te koelen

- in fase van regeling van de druk op de manometer.

8- Manometer.

Staat het aflezen van de luchtdruk toe
9- Connector verbinding toorts.

Toorts met rechtstreekse of gecentraliseerde aansluiting.

- De drukknop toorts is het enige orgaan van controle van waarop
de start en de stilstand van de operaties van snijden kunnen
bediend worden.

- Wanneer de ingreep van de drukknop stopt wordt de cyclus
onmiddellijk onderbroken in gelijk welke fase uitgezonderd het
behoud van de koellucht (post-lucht).

- Toevallige manoeuvres: om de toestemming van start cyclus te
geven, moet de ingreep op de drukknop uitgeoefend worden voor
een minimum tijd van een paar tienden van seconde.

Elektrische beveiliging: de functie van de drukknop wordt
belemmerd indien de isolerende sproeierhouder NIET gemonteerd
is op de kop van de toorts, of indien de montage ervan niet correct
is.

10- Connector massakabel

5.INSTALLATIE

OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN
ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITGEVOERD WORDEN MET
HET SYSTEEM VAN PLASMASNIJDEN VOLLEDIG UITGESCHAKELD EN
LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN  UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN EN GEKWALIFICEERD
PERSONEEL

INRICHTING
De machine uitpakken, de montage van de losse gedeelten uitvoeren die
in de verpakking zitten.

Assemblage retourkabel- massatang (Fig. E)
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MODALITEIT VAN OPTILLEN VAN DE MACHINE

Alle machines beschreven in deze handleiding moeten opgetild worden
gebruikmakend van het handvat of de riem in dotatie indien voorzien
voor het model (gemonteerd zoals beschreven in FIG. F).

PLAATSING VAN DE MACHINE

De plaats van installatie van de machine identificeren zodanig dat er
geen hindernissen zijn ter hoogte van de opening van ingang en uitgang
van de koellucht; tegelijkertijd controleren dat er geen geleidend stof,
corrosieve dampen, vocht, enz. worden aangezogen.

Minstens 250mm ruimte vrij houden rond de machine.

OPGELET! De machine plaatsen op een vlak opperviak
met een adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde
kantelingen of gevaarlijke verpl. te voork

AANSLUITING OP HET NET

- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men
verifiéren of de gegevens van de kentekenplaat van de stroombron
overeenstemmen met de spanning en de frequentie van het net
beschikbaar op de plaats van installatie.

- De stroombron moet uitsluitend verbonden worden met een

voedingssysteem met geleider van neutraal verbonden met de aarde.

Teneinde de bescherming tegen een onrechtstreeks contact te

voorkomen, differentiaalschakelaars gebruiken van het type:

-Type A ( ) voor eenfase machines

) voor driefasen machines

- Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11
(Flicker) raadt men de verbinding van de stroombron aan met de
punten van interface van het voedingsnet die een impedantie kleiner
dan, zie tabel 1 (TAB.1) hebben.

Het systeem van plasmasnijden valt niet onder de vereisten van de
norm IEC/EN 61000-3-12.

Indien het aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet, behoort
het tot de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om
te verifiéren of het systeem van plasmasnijden kan worden aangesloten
(indien nodig, de exploitant van het distributienet raadplegen).

-Type B (

Stekker en contact

De eenfase modellen met geabsorbeerde stroom kleiner dan of gelijk
aan 16A zijn bij de oorsprong uitgerust met een voedingskabel met
genormaliseerde stekker (2P+T) 16A \250V.

De eenfase modellen met geabsorbeerde stroom groter dan 16A en de
driefasen modellen zijn uitgerust met een voedingskabel te verbinden
met een genormaliseerde stekker (2P+T) voor de eenfase modellen en
(3P+T) voor de driefasen modellen met een adequaat vermogen. Een
netcontact voorinstellen dat voorzien is van zekering of automatische
schakelaar; de desbetreffende aardeaansluiting moet verbonden zijn
met de (geel-groene) aardegeleider van de voedingslijn.

De tabel 1 (TAB.1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van de
vertraagde zekeringen van de lijn gekozen op basis van de nominale
max. stroom verdeeld door de machine, en van de nominale spanning
van voeding.

OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde
regels maakt het door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem
(klasse 1) inefficiént met daaropvolgende zware risico’s voor de
personen (vb. elektroshock) en voor de dingen (vb. brand).

VERBINDINGEN VAN HET SNUJCIRCUIT

OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN
UITVOERT MOET MEN CONTROLEREN OF DE STROOMBRON
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.

De Tabel 1 (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de retourkabel (in
mm?) op basis van de maximum stroom verdeeld door de machine.

Aansluiting perslucht (FIG. G).

- Eenlijn voorinstellen voor de verdeling van de perslucht met minimum
druk en vermogen aangeduid in tabel 2 (TAB. 2), in de modellen die dit
voorzien.

BELANGRUK!

De maximum druk van ingang van 8 bar niet overschrijden. Lucht die een
aanzienlijke hoeveelheid vocht of olie bevat kan een excessieve slijtage
van de verbruiksgedeelten veroorzaken of de toorts beschadigen. Indien
er twijfel bestaat over de kwaliteit van de perslucht ter beschikking raadt
men het gebruik van een luchtdroger aan, te installeren stroomopwaarts
de filter van ingang. Met een slang de lijn van de perslucht verbinden met
de machine, gebruikmakend van een van de verbindingen in dotatie, te
monteren op de luchtfilter van ingang, geplaatst op de achterkant van
de machine.

Verbinding retourkabel van de stroom van snijden.

De retourkabel van de stroom van snijden verbinden met het te

snijden stuk of met de metalen steunbank en hierbij de volgende

voorzorgsmaatregelen in acht nemen:

- Verifiéren dat er een goed elektrisch contact wordt vastgelegd in het
bijzonder indien er staalplaten worden gesneden met isolerende,
geoxideerde bekledingen, enz.

- De verbinding van massa uitvoeren zo dicht mogelijk bij de zone van

het snijden .

Het gebruik van metalen structuren die geen deel uitmaken van het

stuk in bewerking, als geleider van retour van de stroom van snijden,

kan gevaarlijk zijn voor de veiligheid en niet efficiénte resultaten bij het
snijden geven.

De verbinding van massa niet uitvoeren op het gedeelte van het stuk

dat weggenomen moet worden.

Verbinding van de toorts voor plasmasnijden (FIG. H) (indien
voorzien).

Het mannelijk uiteinde van de toorts in de gecentraliseerde connector
steken geplaatst op het frontaal paneel van de machine, en hierbij de
sleutel van polarisering doen samenvallen. Tot op het einde toe de
beslagring van blokkering vastdraaien in de richting van de wijzers van de
klok, om de doorgang van lucht en stroom zonder verlies te garanderen.
In sommige modellen wordt de toorts reeds aangesloten op de
stroombron geleverd.

BELANGRUK!

Voordat men de operaties van het snijden begint, moet men de correcte
montage van de verbruiksgedeelten verifiéren en hierbij de kop van de
toorts controleren zoals aangeduid staat in het hoofdstuk "ONDERHOUD
TOORTS".

6. PLASMASNIJDEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

De plasmaboog en principe van toepassing bij het pl ijd

Het plasma is een gas verwarmd op een uiterst hoge temperatuur
en geioniseerd zodanig dat het een elektrisch geleider wordt. Deze
procedure van snijden gebruikt het plasma om de elektrische boog over
te brengen naar het metalen stuk dat gesmolten wordt door de warmte
en gescheiden wordt. De toorts gebruikt perslucht afkomstig van een
afzonderlijke voeding zowel voor het plasmagas als voor het gas van
koeling en bescherming.

Ontsteking HF

Dit type van ontsteking wordt typisch gebruikt op modellen met stromen
groter dan 50A.

Het vertrek van de cyclus wordt bepaald door een boog met hoge
frequentie/hoge spanning ("HF”) die het inschakelen van een pilootboog
toestaat tussen de elektrode (polariteit -) en de sproeier van de toorts
(polariteit +). Wanneer men de toorts naar het te snijden stuk brengt,
verbonden met de polariteit (+) van de stroombron, wordt de pilootboog
overgebracht eninstalleert hierbij een plasmaboog tussen de elektrode (-)
en het stuk zelf (boog van snijden). Pilootboog en HF worden uitgesloten
zodra de plasmaboog zich stabiliseert tussen elektrode en stuk.

De tijd van behoud van de pilootboog ingesteld op de fabriek bedraagt
2s; indien de overbrenging niet binnen deze tijd wordt uitgevoerd, wordt
de cyclus automatisch geblokkeerd behoudens het behoud van de
koellucht.

Om de cyclus opnieuw te starten moet men de drukknop toorts loslaten
en terug indrukken.

Ontsteking in kortsluiting.

Dit type van ontsteking wordt typisch gebruikt op modellen met stromen
kleiner dan 50A.

Het vertrek van de cyclus wordt bepaald door de beweging van de
elektrode aan de binnenkant van de sproeier van de toorts, die het
inschakelen van een pilootboog toestaat tussen de elektrode (polariteit
-) en de sproeier zelf (polariteit +).

Wanneer men de toorts naar het te snijden stuk brengt, verbonden met
de polariteit (+) van de stroombron, wordt de pilootboog overgebracht
en installeert hierbij een plasmaboog tussen de elektrode (-) en het stuk
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zelf (boog van snijden).

De pilootboog wordt uitgesloten zodra de plasmaboog zich stabiliseert
tussen elektrode en stuk.

De tijd van behoud van de pilootboog ingesteld op de fabriek bedraagt
2s; indien de overbrenging niet binnen deze tijd wordt uitgevoerd, wordt
de cyclus automatisch geblokkeerd afgezien van het behoud van de
koellucht.

Om de cyclus opnieuw te starten moet men de drukknop toorts loslaten
en terug indrukken.

Preliminaire operaties

Voordat men de operaties van het snijden begint, moet men de correcte

montage van de verbruiksgedeelten verifiéren en hierbij de kop van de

toorts controleren zoals aangeduid staat in de paragraaf "ONDERHOUD

TOORTS".

- De stroombron inschakelen en de stroom van snijden instellen (FIG.
C-1) op basis van de dikte en het type van metalen materiaal dat men
wenst te snijden. In TAB.3 wordt de snelheid van snijden aangegeven in
functie van de dikte voor aluminium, ijzeren en stalen materialen.

- De drukknop toorts indrukken en loslaten en hierbij de lucht laten

buitenstromen (=30 seconden van post-lucht).

Tijdens deze fase de luchtdruk regelen tot men op de manometer de

waarde in“bar” gevraagd op basis van de gebruikte toorts leest (TAB. 2).

- Ingrijpen op de drukknop lucht en de lucht uit de toorts laten komen.

Ingrijpen op de knop: naar boven trekken om te deblokkeren en

draaien om de druk te regelen aan de waarde aangeduid in de

TECHNISCHE GEGEVENS TOORTS.

De gevraagde waarde (bar) aflezen op de manometer; op de knop

duwen om de regeling te blokkeren.

- Het buitenstromen van de lucht spontaan laten eindigen om het
verwijderen van eventuele condens die zich in de toorts heeft
opgehoopt te vergemakkelijken.

Belangrijk:

- Snijden met contact (met sproeier toorts in contact met het te snijden
stuk): kan toegepast worden met max. stroom van 40-50A (hogere
waarden van stroom leiden tot de onmiddellijke vernietiging van
sproeier-elektrode-sproeierhouder).

- Snijden op afstand (met afstandshouder gemonteerd in toorts FIG. I):

kan toegepast worden aan 35A;

Elektrode en verlengde sproeier: kan toegepast worden indien

voorzien.

Operatie van snijden (FIG. L).

- De sproeier van de toorts naar de boord van het stuk brengen (circa 2

mm), op de drukknop toorts drukken; na circa 1 seconde (pre-lucht)

bekomt men de ontsteking van de pilootboog.

Indien de afstand adequaat is, wordt de pilootboog onmiddellijk

overgebracht naar het stuk en leidt hierbij tot de boog van snijden.

- De toorts verplaatsen op het oppervlak van het stuk langs de ideale lijn

van snijden met een regelmatige voorwaartse beweging.

De snelheid van snijden aanpassen op basis van de dikte en de

geselecteerde stroom, en hierbij verifiéren of de boog in uitgang uit het

onderste oppervlak van het stuk een inclinatie van 5-10° op de verticale
stand heeft in de tegenovergestelde richting van de voorwaartse
beweging.

- Een excessieve afstand toorts-stuk of de afwezigheid van materiaal
(einde snijden) veroorzaakt de onmiddellijke onderbreking van de
boog.

- De onderbreking van de boog (van snijden of piloot) wordt altijd
bekomen bij het loslaten van de drukknop toorts.

Doorboring(FIG. M)

Wanneer men deze operatie moet uitvoeren of vertrekken in het centrum
van het stuk moet uitvoeren, moet men ontsteken met een geinclineerde
toorts en deze stapsgewijs naar de verticale stand brengen.

Deze procedure voorkomt dat terugkeren van de boog of gesmolten
deeltjes het gat van de sproeier beschadigen en hierbij de
functionaliteit snel verminderen.

Doorboringen van stukken met een dikte tot 25% van het voorziene
maximum in de gebruiksgamma kunnen rechtstreeks worden
uitgevoerd.

7.ONDERHOUD

OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES
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. N)
Regelmatig, in functie van de intensiteit van gebruik of bij defecten
van snijden, de staat van slijtage van de componenten van de toorts
geinteresseerd aan de plasmaboog verifiéren.
1- Afstandshouder.
Vervangen indien vervormd of bedekt met slak zodanig dat het correct
behouden van de stand van de toorts (afstand en loodrechte stand)
onmogelijk is.
2- Sproeierhouder.
Met de hand losdraaien van de kop van de toorts. Een grondige
schoonmaak uitvoeren of vervangen indien beschadigd
(verbrandingen, vervormingen of scheuren). De integriteit van de
bovenste metalen sector (activator beveiliging toorts) verifiéren.
3- Sproeier.
De slijtage van het gat van doorgang van de plasmaboog en van de
interne en externe oppervlakken controleren. Indien het gat verbreed
is in vergelijking met de originele diameter of vervormd is, de sproeier
vervangen. Indien de oppervlakken bijzonder geoxideerd zijn, deze
schoonmaken met heel fijn schuurpapier.
4- Ring luchtverdeling.
Verifiéren of er geen verbrandingen of scheuren aanwezig zijn en of
de gaten van de luchtdoorgang niet verstopt zijn. Indien beschadigd,
onmiddellijk vervangen.
5- Elektrode
De elektrode vervangen wanneer de diepte van de krater die zich op
het uitzendoppervlak vormt circa 1,5 mm bedraagt (FIG. O).
6- Lichaam toorts, handvat en kabel.
Normaal hebben deze componenten geen bijzonder onderhoud
nodig afgezien van een regelmatig nazicht en een grondige
schoonmaak uit te voeren zonder oplosmiddelen van gelijk welke aard
te gebruiken. 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.
Om de toorts en de kabel efficiént te houden, moet men enkele
voorzorgsmaatregelen treffen:
- de toorts en de kabel niet in contact brengen met warme of gloeiend
hete gedeelten.
- de kabel niet onderwerpen aan excessieve inspanningen van tractie.
- de kabel niet over puntige, snijdende uitstekende gedeelten of
schurende oppervlakken doen gaan.
- de kabel regelmatig oprollen indien de lengte de behoeften
overschrijdt.
- met geen enkele middel over de kabel gaan en er niet op lopen .
Opgelet.
- Voordat men gelijk welke ingreep op de 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)
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

-53-



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.

Filter perslucht

De filter is voorzien van een automatische afvoer van de condens

telkens deze losgekoppeld wordt van de lijn van perslucht.

- De filter regelmatig nakijken; indien men een aanwezigheid van water
in de beker vaststelt, kan het manueel uitspoelen worden uitgevoerd
door de afvoerverbinding naar boven te duwen.

- Indien het filtreerpatroon bijzonder vuil is, moet men de vervanging
uitvoeren teneinde excessieve verliezen van lading te voorkomen.

BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF
GEKWALIFICEERD PERSONEEL OP GEBIED VAN ELEKTRICITEIT EN
MECHANICA.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE MACHINE
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.

8.0PZOEKEN VAN DEFECTEN

BlJ EEN EVENTUELE ONBEVREDIGENDE WERKING EN VOORDAT MEN

MEER SYSTEMATISCHE NAZICHTEN UITVOERT, OF DE HULP INROEPT VAN

EEN SERVICECENTRUM, CONTROLEREN:

- Controleren of gele led niet brandt die de ingreep signaleert van

de thermische beveiliging van te hoge of te lage spanning of van

kortsluiting.

Verifiéren of de verhouding van nominale intermittentie in acht

werd genomen; ingeval van een ingreep van de thermostatische

beveiliging, wachten tot de machine op natuurlijke wijze is afgekoeld,
de functionaliteit van de ventilator verifiéren.

- De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te

laag is blijft de machine geblokkeerd.

Controleren of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine;in

dit geval overgaan tot de eliminatie van het inconveniént.

- Controleren of de verbindingen van het circuit van snijden correct
zijn uitgevoerd, in het bijzonder of de tang van de massakabel correct
verbonden is met het stuk en zonder tussenplaatsing van isolerend
materiaal (vb. verven).

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- Exc slijtage van sp!
- Luchtdruk te laag
- Lucht vervuild (vocht- olie).
- Sproeierhouder beschadigd
- Teveel ontstekingen van pilootboog in de lucht.
- Excessieve snelheid met terugkeer van gesmolten deeltjes op de
componenten toorts.

en elektrode:
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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 megfelelé6 vagy annal nagyobb egyéni kitételi szint (LEPd)
lelhet6, akkor a megfelelé egyéni védéeszkozok h al
kotelezé (1.Tabl.).

2OPAOGO®

BERENDEZESEK - A vaguaram athaladasa a vagéaramkor kornyeken lokalizalt,
elekt: terek (EMF) keletk

1. A PLAZMAIVES VAGAS ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI Az elektromag terek y 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 kap:solatos kell hozni. Peldaul meg keII tiltania p ago rend: h |

kocka krél, a védelmi r balyokrol és a vészhelyzetben térségé kozeli

alkalmazandé eljarasokrol. Ezapl agé 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 vagoaramkorrel 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 valo6 kitétel csokkentése érdekében:

az ellen6rzési és javitasi liveletek végrehajtasak a
vagoberendezesnek k|kapcsolt allapotban kell Iennie és
kapcsolatat az lla alézattal meg keII ki

- A : Ih alédott r 14c P

- Rogzitse egyiitt, egy aleheté legkozelebk aket 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 eléiranyzottaknak megfeleléen kell
megtorténnie.

Kk a hi 2 vadal

h
elés végr

ét kabelt a képest ugy azoldal
Csatlakoztassa a vagéaram visszavezetoé kabelet a vagasra szant
kadarabhoz a leheté legkézelebb a k
Ne vagjon a plazmavago rendszer mellett arra llve vagy annak
( avolsag: 50 cm).
Ne hagyjon ferromagneses targyakat avagoaramkor kozelében.

- A plazmavago berendezés klzarolag foldelt, nulla
a | rel lehet 6 pcsolva.
hogy az aramellatas konnektora

- Meg kell gy6zédni arrol,
Kifoaastalanul csatlakozil

- a g d=20cm (P abr.).

9 a foldelésh
- Tilos a pl ag6 berendezé dves, nyirkos kornyezetben - Aosztalya berendezes
vagy es6s idében valé hasznalata. Ez a pl go r gfelel azon liszaki termékszak
- Tilos 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, edényeken 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
letek kovetkezték :Iott fiistok eltavolltasara
Ikal kozoket; szi ik galat sziikséges a vagasi
letek kovetk ében képzodott fiistok expozicios hatarainak
gbecslésék 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

yilékony 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 60974 9 ivhegeszté berendezések.
9. rész: Létesi és bvany 7.10; A.8; A.10
pontjaiban Ielrt, muszakl védelmi eszkozoket.
TILOS a pl. tiveletek elvégzése akkor, amikor az
aramforrast a kezelo tartja (pI szuak segitségével).

TILOS hogyapl. g ket a féldrol fel | ka
kivéve ha k 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 eléiranyzott 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 szermt garantalja azt hogy a gyarté altal elGirt
k k (belsé blokkrész

szerk y gy

megfelelo sziirékkel, amelyek az UNI EN 175 szahvanynak

e).

- NE HASZNALJON a vagépisztolytél kiilonboz66é 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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2.

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.

Tilos a pl. ago berendezés fel 1é yiben el6zéleg
nem szereltek ki d koto- vagy tapkabelt/csé al
Tilos a plazmavagé berendezést a fogantydjanal fogva

felakasztani.

BEVEZETES ES ALTALANOS ISMERETEK

Ezek a generatorok a legUjabb IGBT-s Inverter technoldgiaval késziilnek
és ezeket barmilyen fémlemezek kézi vagasara és lyukacsos racslemezek
vagasara (ahol el6irt) tervezték.

Az aram minimumtél maximumig torténd, folytonos szabalyozésa
lehet6vé teszi a vagas kiemelkedé minéségének biztositasat a fém
vastagsaganak és tipusanak fliggvényében.

A
fa

végasi ciklust egy pilotiv aktivalja, amelyet a modelltél fuggden: a
voka elektroda rovidzérlata vagy egy magas frekvenciaju kistilés (HF)

gyujthatja meg.

ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

A végopisztolyban 1évé fesziltséget, a légnyomast, a vagopisztoly
rovidzarlatat ellendrzé szerkezet (ahol elGirt).

Termosztat védelem.

A légnyomas megjelenitése (ahol el6irt).

SZERIA KIEGESZITOK

Plazmavago pisztoly.
Csatlakozo készlet a stiritett levegé bekotéshez.

IGENYELHETO KIEGESZITOK

3.

Tartalék fuvoka-elektroda készlet.
Meghosszabbitott flvoka-elektroda készlet (ahol elSirt).

MUSZAKI ADATOK

ADAT-TABLA

A

plazmavagé berendezés hasznalatara és teljesitményére vonatkozo,

alapvet6 adatok a karakterisztikak tabldzataban vannak feltiintetve a
kovetkezd jelentéssel:

A abr.
Az ivhegeszté és a plazmavagd gépek biztonsagara és gyartasara
vonatkozé EUROPAI szabvany.
A gép belsé szerkezetének jele.
A plazmavagas folyamatanak jele.
S jel: Azt jeloli, hogy végrehajtasra kerlilhetnek vagési miveletek
olyan kérnyezetben is, ahol az aramutés megnévelt veszélye all fenn
(pl. nagy fémtomegek kdzvetlen kozelében).
Az dramellatds vezetékének jele:
1~: egyfézisu valtozo fesziiltség
3~: haromfazisu valtozo fesziiltség
A burkolat védelmi szintje.
Az aramellatési vezeték jellemzéinek adatai:
-U,  :a gép dramelldtdsanak valtozo fesziiltsége és frekvencidja
(megengedett hatar +10%):
<1 ¢ Az dramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert dram.
i : A ténylegesen adagolt aram.

1eﬁ
A vagas daramkorének teljesitményei:

-U,  :maximalis Uresjarési fesziltség (nyitott vagasi dramkor).

-1/, :megfglelo és norm'allzaltl aram és fesziltség, melyet a gép
szolgaltathat a vagas soran.

-X 1A kihagyéds aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a gép

megfelel6 dramot képes szolgaltatni (azonos oszlop). %-ban
kertil 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 kozé).
- A/V-A/V : A vagoaramnak (minimum-maximum) az iv megfelelé
fesziiltségéhez valo szabélyozasi tartomanyat mutatja.
A gép beazonositasara szolgalé torzsszam (nélkulozhetetlen
a muszaki  segitségnyujtashoz, cserealkatrészek igényének
benyujtasahoz, a termék eredetének felkutatdsahoz).

10- == : A késleltetett miikodésl olvadobiztositékok azon értéke,

11- Azon biztonsagi

mely a vezeték védelméhez irdanyzandoé elé.

szabvanyokra vonatkoztatott jelek, melyek
jelentését az 1. fejezet “A plazmaives vagas altalanos biztonsagi
szabalyai” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltiintetett tablan szereplé jelek és szamok fiktivek,
az Onék tulajdondban all6 plazmavagé berendezés pontos értékei és
miuiszaki adatai kozvetlendil a gép tablajan lathatok.

EGYEB MUSZAKI ADATOK:
- ARAMFORRAS: lasd 1. tablazat (1. TABL.)
- VAGOPISZTOLY: lasd 2. tablazat (2. TABL.)

A gép tdmeg

az1. ban van ve (1. TABL.).

4. A PLAZMAVAGO BERENDEZES BEMUTATASA

A gép alapvetden optimalizlt, nyomtatott aramkorés teljesitmény
modulokbol &ll, melyeket a magas fokdi megbizhatosag és a csokkentett
karbantartési munkék érdekében hoztak |étre.

(B abra)

1-

2-

Egyfazisi tapegységvonal bemenet, egyeniranyité gépcsoport és
kiegyenlité kondenzatorok.

Switching a transistors hid (IGBT) e drivers; a kiegyenlitett
aramfesziiltséget magas frekvenciaju valtéaram fesziltséggé
valtoztatja és a teljesitményt a kért vagoaram/fesziiltség
fliggvényében szabalyozza.

Magas frekvenciaju transzformator: az elsédleges tekercselés a
2. blokkbol konvertélt feszultség altal kerul Gzemelésre; ennek
elsédleges funkciodja az, hogy a fesziltséget és az dramerésséget a
vagas folyamatahoz szlikséges értékekhez igazitsa, s ugyanakkor
galvénszigeteléssel izolalja a vagéaramkort az dramforras vonalatol.
Masodlagos egyeniranyité hid kiegyenlité induktivitassal: a
masodlagos tekercselésbdl szarmazéd  véltéaramot/fesziiltséget
alacsony ingadozasu egyenaramma/fesziiltséggé valtoztatja at.
Ellendrz6 és szabalyozo elektronikus berendezés: azonnal ellenérzi a
vagdaram értékét és azt 6sszehasonlitja a kezeld altal elére bedllitott
értékkel; moduldlja a szabalyozast végzé driverek IGBT vezérlé
impulzusait.

Meghatarozza az dram dinamikus megfeleléseit a vagas soran és
ellendrzi a biztonsagi rendszereket.

ELLENORZO, SZABALYOZO ES OSSZEKOTO BERENDEZESEK
Hatsoé boritdlap (C abr.)

1-

2-
3-

4-

Fékapcsold

I (ON) Uzemelésre készen all6 generétor,
pisztolyban. Generétor Stand-By (izemmddban.
O (OFF) Barmilyen mukodés letiltott; a segédberendezések és a
fényjelzék ki vannak kapcsolva.

Tépkabel

Stritett levegd csatlakozés (a Kompressor véltozatnal nincs)
Csatlakoztassa a gépet egy minimum 5 bar-os és max. 8 bar-os
siiritett levegd halozathoz (2. TABL.).

Nyomascsokkentd a s(iritett levegé csatlakozashoz (ahol el6irt).

nincs fesziiltség a

Eliilso boritdlap (D1 abr.)

1-
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Vagoaram szabalyozégomb.

Lehet6vé teszi a gép éltal nydjtott vagodram erdsség beallitasat,

amelyet a felhasznalas fuggvényében (anyagvastagsag/sebesség)

kell alkalmazni. Olvassa el a MUSZAKI ADATOK bekezdést a munka-
megszakitds helyes intermittens ardnyanak a kivalasztott dram
fuggvényében torténd alkalmazasahoz.

Altalanos vészhelyzetet jelz6 sarga led:

- Amikor vildgit, akkor az erésaramu aramkor valamelyik
komponensének tulmelegedését vagy a bemeneti tapfesziltség
anomalidjat jelzi (tul magas és tul alacsony fesziiltség). Tul magas
illetve tul alacsony fesziiltség elleni védelem az aramvonalakban:
ledllitja a gépet: a tapfesziiltség a tablan jelolt értékhez képest
+/- 15% -os tartomanyon kivil van. FIGYELEM: A fesziiltség
fentemlitett felsé hatarértékének tullépése komolyan karositja a
berendezést.

- Efazis folyaman a gép mukodtetése tilos.



8-

- A visszaallitds automatikus (a sarga led kikapcsoldsa) azutan,
hogy a fentemlitett anomalidk egyike visszatér az elfogadott
hatarértékek kozé.

A vagopisztolyban lévé fesziiltséget kijelzo sarga led.

- Vilagité éllapota azt jelzi, hogy a vagé aramkor aktiv: Pilotiv vagy

Vagoéiv“ON".

Altalaban nem vilagit (kikapcsolt vagé dramkér) a vagdpisztoly be

NEM kapcsolt gombja esetén (stand-by allapot).

- Nem vilagit a bekapcsolt vagopisztoly-gomb esetén a kdvetkezd
feltételek mellett:

- UTOLEVEGO fazis folyaman.

- Ha a pilotiv nem jut 4 a munkadarabhoz maximum 2
masodperces idén bell.
Ha a vagoéiv megszakad a vagopisztoly-munkadarab kozotti
tul nagy tévolsag, az elektréda tulzott elhasznalédéasa vagy a
vagopisztolynak a munkadarabtél valé kényszereltdvolodasa
miatt.

- Ha egy BIZTONSAGI rendszer kozbelépett.

Fazishiany jelz6 sarga led (ahol eléirt).

A vilagito sérga led egy tapfazis hianyat jelzi, a mikodés letiltott
és a visszaallitas automatikus az anomadlia megsziinését kovet6 4
masodperc eltelte utan.

Sliritett leveg6 halézati anomalia jelzése (ahol elGirt).

SARGA led (D2-6 4br.) az altalanos vészhelyzeti PIROS leddel egyiitt
(D2-2 &br.).

Vilagité éllapota azt jelzi, hogy a pisztoly helyes miikodéséhez
szitkséges légnyomas nem kielégit. E fazis folyaman a gép
miikodtetése tilos.

A visszadllitas automatikus (a ledek kikapcsolasa) azutén, hogy a
nyomas visszatért az elfogadott hatdrértékek kozé.

Leveg6 nyomégomb (ahol elirt).

E gomb benyomasaval a levegé egy meghatérozott ideig tovébbra is
kiaramlik a vagopisztolybol.

Tipikusan felhasznélhato:

- avagopisztoly hitésére

- anyomasmérén a nyomas szabalyozasi fazisaban.

Halozati fesziiltség és arammal ellatott ok

jelenlétét jelz6 zold led.

Az ellenérz6 és segédaramkorok aramellatas alatt vannak.

Siiritett leveg6 halézatot jelzo piros led (ahol eléirt).

Amikor vilagit, akkor a légkompresszorban lévé elektromos motor

tekercseinek tilmelegedését jelzi.

Nyomasméré.

Lehet6vé teszi a légnyomas leolvasasat.

Végépisztoly csatlakozé | |

Vagopisztoly kbzvetlen vagy centralizalt csatlakozéval.

- Avagopisztoly gombja az az egyetlen ellen6rzé szerkezet, amellyel
a véagasi miveletek beinditasa és leallitasa vezérelhetd.

- A gomb nyomésanak besziintetésével a ciklus barmelyik fazisban
azonnal megszakad, kivéve a hiitélevegd fenntartasat (utdlevegd).

- Véletlen miveletek: a ciklus megkezdésének engedélyezéséhez

a gombot minimum néhéany tized masodperces id6tartamra

nyomva kell tartani.

Elektromos biztonsag: a gomb funkcidja tiltott, ha a szigetel

favokatartd NINCS a pisztolyfejre szerelve vagy a felszerelése

helytelen.

Foldkabel csatlakozo

Eliils6 boritélap (D2 abr.)

1-

4-

Vagoaram szabalyozégomb.
Lehetévé teszi a gép éltal nydjtott vagodram erésség beallitasat,
amelyet a felhasznélas fliggvényében (anyagvastagsag/sebesség)
kell alkalmazni. Olvassa el a MUSZAKI ADATOK bekezdést a munka-
megszakitas helyes intermittens ardnyanak a kivalasztott aram
fliggvényében torténd alkalmazasahoz.
Altalanos vészhelyzetet jelzé piros led:
- Amikor vildgit, akkor az erésaramu aramkor valamelyik
komponensének tulmelegedését vagy a bemeneti tapfesziltség
anomalidjat jelzi (tul magas és tul alacsony fesziltség). Tul magas
illetve tal alacsony fesziiltség elleni védelem az aramvonalakban:
ledllitja a gépet: a tapfesziiltség a tablan jelolt értékhez képest
+/- 15% -os tartomanyon kivil van. FIGYELEM: A fesziiltség
fentemlitett felsé hatarértékének tullépése komolyan karositja a
berendezést.
E fazis folyaman a gép miikodtetése tilos.
Avisszadllitds automatikus (a piros led kikapcsoldsa) azutan, hogy a
fentemlitett anomalidk egyike visszatér az elfogadott hatarértékek
kozé.
A vagopisztolyban lévé fesziiltséget kijelzo sarga led.
Vilagité allapota azt jelzi, hogy a vagd aramkor aktiv: Pilotiv vagy
Vagoéiv“ON".
- Altalaban nem vildgit (kikapcsolt vagé dramkér) a vagépisztoly be
NEM kapcsolt gombja esetén (stand-by allapot).
Nem vilagit a vagopisztoly bekacsolt gombja esetén a kdvetkezd
feltételek mellett:
- UTOLEVEGO fazis folyaman.
- Ha a pilotiv nem jut 4 a munkadarabhoz maximum 2
masodperces idén belil.
Ha a vagoéiv megszakad a vagopisztoly-munkadarab kozotti
tul nagy tévolsag, az elektréda tulzott elhasznalédasa vagy a
vagopisztolynak a munkadarabtél valé kényszereltavolodésa
miatt.
- Ha egy BIZTONSAGI rendszer kozbelépett.
Halozati feszilltség és arammal ellatott segédaramkorok
jelenlétét jelz6 zold led.
Az ellen6rz6 és segédaramkorok aramellatas alatt vannak.

y
Lehet6vé teszi a légnyomas leolvasasat.
Koo | |

VAadni Iv csatl

gop Y

Vagopisztoly kdzvetlen vagy centralizalt csatlakozoval.

- Avégopisztoly gombja az az egyetlen ellenérzé szerkezet, amellyel
a vagasi miveletek beinditasa és leéllitasa vezérelhetd.

- A gomb nyomaséanak besziintetésével a ciklus barmelyik fazisban

azonnal megszakad, kivéve a hiitélevegé fenntartasat (utolevegd).

Véletlen mveletek: a ciklus megkezdésének engedélyezéséhez

a gombot minimum néhény tized masodperces idétartamra

nyomva kell tartani.

Elektromos biztonsag: a gomb funkcidja tiltott, ha a szigetel6

fuvokatartd NINCS a pisztolyfejre szerelve vagy a felszerelése

helytelen.

10- Foldkabel csatlakozé.

5. UZEMBEHELYEZES

FIGYELEM! MINDEN EGYES UZEMBEHELYEZESI ES

ELEKTROMOS BEKOTESI MUVELETET KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN
LEVO ES A HALOZATI ARAMFORRASROL LEVETT PLAZMAVAGO
BERENDEZESSEL VEGEZZEN EL.

AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY
KEPESITETT DOLGOZO VEGEZHETI EL.

OSSZESZERELES
Csomagolja ki a gépet, szerelje 6ssze a csomagban taldlhaté kilonallo
részeket.

A visszakoté kabel és a foldel6 csipesz 6sszeszerelése (E abr.).

A GEP FELEMELESENEK MODOZATAI

A

jelen hasznélati utasitasban leirt minden gépet a fogantyujanal

fogva, vagy ha a modellhez el6 van irva, akkor a készletben adtadott szij
segitségével (az F ABRAN bemutatott felszerelés szerint) kell felemelni.

A GEP ELHELYEZESE

Jelolje ki a gép feldllitasanak helyét ugy, hogy ne legyenek akadélyok a
hautélevego ki- és bearamlasat lehetdvé tevé nyilasoknal; egyidejlileg
gy6z6édjon meg arrdl is, hogy nem keriilnek beszivasra aramvezeté
porszemek, korroziv gézok, nedvesség, stb.

Hagyjon legalabb 250mm szabad teriiletet a gép kordil.

sik feliiletre kell

FIGYELEM! A gépet egy sulyanak megfelel66 teherbirasu,
helyezni a felbillenés és egyéb veszélyes

dulasok elkeriilése érdekék
HALOZATRA KAPCSOLAS
- Barmilyen villamos &sszekottetés étesitése elStt  ellendrizze,
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hogy az dramforras tablajan feltintetett értékek a felllités helyén
rendelkezésre &ll6 haldzati feszlltség és frekvencia értékeknek
megfelelnek.

Az aramforrast kizardlag foldelt semleges
tapegységre szabad rakapcsolni.

A kozvetett érintéssel szembeni védelem biztositasahoz az aldbbi
tipusu differencidlkapcsolokat hasznalja:

- Atipus ( Q( ) az egyfazisu gépekhez;

vezetékkel ellatott



- Btipus ( ) a haromfazisu gépekhez.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvanyban el6irt kovetelményeknek
valé megfelelés érdekében javasoljuk az aramforrasnak a taphaldzat
interfész olyan pontjaihoz valé csatlakoztatasat, amelyek latszélagos
ellenallasa kisebb az 1. tablazatban feltiintetett értéknél (1. TABL.).

- A plazmavagd rendszer az IEC/EN 61000-3-12 szabvany

kovetelményeinek nem felel meg.
Ha azt egy kozszolgéltatd tadphalézathoz kotik be, a beszereld
vagy a felhasznald felel6sségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a
plazmavagé rendszer csatlakoztathaté-e (sziikség esetén konzultaljon
a disztriblcios héaldzat kezel6jével).

Csatlakoz6dugé és aljzat
- A 16A-nél alacsonyabb vagy azzal azonos felvett arammal rendelkez6,
egyfazisi modellek eredetileg normalizalt csatlakoz6dugds (2P +T) 16
A/ 250V tapkabellel vannak felszerelve.
- A16A-nélnagyobb felvett arammal rendelkez6, egyfazisi modellek ésa
haromfazisu modellek olyan tapkabellel vannak felszerelve, amelyeket
az egyfazisi modelleknél a (2P + T) és a haromfazisi modelleknél a
(3P +T) normalizélt csatlakozédugohoz kell bekotni. Készitsen el6 egy
biztositékkal vagy automata kapcsoldval ellatott haldzati csatlakozot; a
megfelel6 foldelévéget a tapvezeték foldvezetdjéhez (sarga-zold) kell
rakapcsolni.
A tablazat (1. TABL) feltiinteti a késleltetett olvadébiztositékokra
vonatkozd amperértékeket, melyeket a gép altal kibocsatott
legnagyobb névleges aram illetve a névleges tapfesziiltség alapjan
valasztottak ki.

FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok be nem tartasa
a gyarté altal megvalésitott (I. osztalya) biztonsagi rendszer
hatékonytalansagahoz vezet, illetve tovabbi stlyos személyi (pl.
aramiités) és anyagi karok (pl. tiizveszély) kockazataval jar.

A VAGOARAMKOR OSSZEKOTESEI

FIGYELEM! A KOVETKEZO OSSZEKOTESEK ELVEGZESE
ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY AZ ARAMFORRAS KI VAN
KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.
Az 1. tablazat (1. TABL) felsorolja a visszakété kabelre vonatkozd
javasolt értékeket (mm>-ben) a gép altal kibocsatott legnagyobb aram
fliggvényében.

Siiritett levegd bekotése (G ABR.).

- Készitsen el6 egy siritett levegdé elosztdo vezetéket, amely a
2. tablazatban (2. TABL) megjelolt minimalis nyomdssal és
szallitoképességgel rendelkezik azoknél a modelleknél, amelyeknél az
el6 van irva.

FONTOS!

Ne lépjék tdl a maximalis 8 bar-os bemeneti nyomast. Kiemelkedé
mennyiségli nedvességet vagy olajat tartalmazo levegé a kopd részek
tulzott elhasznalédasat okozhatja vagy a vagopisztolyt megrongalhatja.
Ha kételyek allnak fenn a rendelkezésre &ll6 slritett levegé minéségével
kapcsolatosan, akkor egy légszéritd hasznalata javasolt, amelyet a
bemeneti sziirére kell felszerelni. Egy flexibilis csével csatlakoztassa a
stiritett levegd vezetéket a géphez, amihez a gép hatuljan elhelyezett,

bemeneti levegdszlrére felszerelendd, készletben &tadott egyik
csatlakozot kell felhasznalni.
Avag6s . K616 kabelének csatlak <

g
Csatlakoztassa a vagdaram visszakoté kabelét az elvagando
munkadarabhoz vagy az azt megtarté fémpadhoz, az alabbi

Svintézkedések betartasa mellett:

- Vizsgélja meg, hogy j6 elektromos érintkezés alakult ki, kiilondsképpen
akkor, ha szigetelt bevonatu, oxidalodott, stb. lemezeket kell elvagni.

- Végezze el a foldel6kapcsolast a vagasi zonahoz a lehet6 legkdzelebb.

- Amegmunkalas alatt all6 darab részét nem képezé fémszerkezeteknek
a vagdaram visszakotd vezetdjeként valo hasznalata veszélyes lehet a
biztonsag szempontjabdl és a vagasban nem kielégité eredményeket
nyujthat.

- Ne végezze el a foldel6kapcsolast a munkadarabnak azon a részén,
amelyet el kell tavolitani.

Apl 4g6 pisztoly csatlak asa (H ABR.) (ahol eloirt).
lllessze be a pisztoly apakéabelének végzédését a gép ellilsé boritdlapjan

elhelyezett, centralizélt konnektorba Ggy, hogy a polarizaciés kulcs
beilleszkedjen. Teljesen csavarja be az érajarassal megegyezé iranyban
a rogzitégyrit a levegé és az aram veszteség nélkili atmenetének
garantalasahoz.

Néhany modellnél a pisztolyt mar az aramforrashoz bekétve szallitjuk.
FONTOS!

A vagasi mUveletek megkezdése el6tt vizsgélja meg a kopo részek helyes
dsszeszerelését, megvizsgalva a vagopisztoly fejet a “VAGOPISZTOLY
KARBANTARTASA" fejezetben ismertetett médon.

6. PLAZMAVAGAS: A FOLYAMAT LEIRASA

Abl ivapl sgist t alapel

A plazma egy rendkivil magas hémérsékleten felmelegitett és
ionizalt gaz, amely ily médon elektromosan vezetévé valik. Ez a vagasi
eljards a plazmat hasznélja fel az elektromos ivnek a fémdarabhoz
valé tovabbitasahoz, amely a hé hatdsara megolvad és kilonvalik. A
vagopisztoly sdritett levegét hasznal fel, amely egy egyetlen tapforrasbol
érkezik Ugy a plazmagdz, mint a h(it6- és véd6gaz szamara.

HF gyujtas

Ez a tipusu gyujtas tipikusan hasznalatos az 50A-nél nagyobb drammal
miikod6 modelleknél.

A ciklus kezdetét egy magas frekvenciaji/magas fesziiltségl iv (“HF”)
hatarozza meg, amely lehet6vé teszi egy pilotiv gyujtasat az elektroda
(- polus) és a vagopisztoly favokaja (+ pdlus) kozott. A vagopisztolyt az
aramforras (+) polusahoz csatlakoztatott, elvagandé munkadarabhoz
kozelitve a pilotiv atvitelre keril, mikzben egy plazmaiv keletkezik az
elektroda (-) és a munkadarab kozott (vagoiv). A pilotiv és a HF megsztinik,
amint a plazmaiv stabilizdlédik az elektréda és a munkadarab kézott.

A gyarilag beallitott pilotiv megtartési id6 2s; ha az atvitel nem valdsult
meg ezen id6n beliil, akkor a ciklus automatikus blokkolasa torténik meg,
kivéve a htitélevegd megtartasat.

A ciklus ismételt beinditdsahoz a vagopisztoly gombjanak elengedése és
Ujbdli benyomasa sziikséges.

Rovidzarlatos gyujtas

Ez a tipusi gyujtas tipikusan hasznalatos az 50A-nél alacsonyabb
4drammal m(ikodé modelleknél.

A ciklus kezdetét a vagopisztoly fuvokajanak belsejében 1évé elektroda
mozgasa hatarozza meg, amely lehetévé teszi egy pilotiv gyujtasat az
elektroda (- polus) és a favoka (+ pdlus) kozott.

A véagopisztolyt az dramforras (+) polusahoz csatlakoztatott, elvagando
munkadarabhoz kozelitve a pilotiv atvitelre kertil, mikdzben egy plazmaiv
keletkezik az elektroda (-) és a munkadarab kézott (vagoiv).

A pilotiv megszunik, amint a plazmaiv stabilizalédik az elektroda és a
munkadarab kozott.

A gyarilag bedllitott pilotiv megtartasi id6 2s; ha az atvitel nem valdsult
meg ezen id6n bellil, akkor a ciklus automatikus blokkolasa torténik meg,
kivéve a htitélevegé megtartasat.

A ciklus ismételt beinditasahoz a vagopisztoly gombjanak elengedése és
Ujbdli benyomasa sziikséges.

El6zetes miiveletek.

A végési mliveletek megkezdése el6tt vizsgalja meg a kopo részek helyes

dsszeszerelését, megvizsgalva a vagopisztoly fejet a “VAGOPISZTOLY

KARBANTARTASA” bekezdésben ismertetett modon.

Kapcsolja be az dramforrast és éllitsa be a vagdaramot (C-1 ABR.) azon

fémes anyag vastagsaga és tipusa alapjan, amelyet el kell vagni. A 3.

TABL.-ban fel van tiintetve a vagasi sebesség a vastagsag fiiggvényében

az aluminium, vas és acél anyagokhoz.

Nyomja be és engedje ki a vagopisztoly gombjat, lehetévé téve a

levegd kidramlast. (=30 masodperc utélevego).

E fazis folyaman allitsa be a légnyomast tgy, hogy a felhasznalt

vagopisztolyhoz alapjan kért “bar” érték leolvashaté legyen a

manométeren (2. TABL.).

- Nyomja be a levegé gombjat és daramoltassa ki a levegét a

vagopisztolybal.

Allitson a szabalyozégombon: huzza felfelé a kioldashoz és forditsa el

a VAGOPISZTOLY MUSZAKI ADATAI részben megjeldlt nyomasértékre

torténd beéllitasahoz.

Olvassa le a kért értéket (bar) a manométeren; nyomja be a

szabalyozégombot a beallitas rogzitéséhez.

- Hagyja szabadon teljesen kiaramolni a levegét, a vagodpisztolyban
esetleg felhalmozodott kondenzviz eltavolitasanak megkonnyitéséhez.

Fontos:

- Erintéses vagds (a vagopisztoly favokajat az  elvagandd
munkadarabhoz érintve): max. 40-50A-es drammal alkalmazhaté
(magasabb aramértékek a fluvoka-elektroda-fuvokatarté azonnali
megrongélédasat eredményezik).

- Tavtartos vagas (a vagopisztolyra szerelt tavtartéval I. ABR): 35A-nél
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magasabb aramokhoz alkalmazhato;
- Meghosszabbitott elektrdda és fivoka: ott alkalmazhato, ahol az elGirt.

A vagas miivelete (L ABR.).

- Kozelitse a vagopisztoly fuvokajat a munkadarab széléhez (kb. 2 mm),

nyomja be a vagoépisztoly gombjat; koriilbeliil 1 masodperc utan (el6-

leveg6) megtorténik a pilotiv gyujtasa.

Ha a tavolsdg megfelels, akkor a pilotiv azonnal tovabbitédik a

munkadarabra, lehet6vé téve a vagoiv kialakulasat.

Vigye el6ére szabdlyos el6tolassal a vagopisztolyt a munkadarab

feltletén az idedlis vagasi vonal mentén.

- A medfelels vagasi sebességet alkalmazza a vastagsag és a kivalasztott
4ram alapjan, mikézben ellenérizze azt, hogy a munkadarab alsé
feliiletérdl kilépd iv egy 5-10° -os hajlasszoget képezzen a fliggéleges
vonalhoz képest, az el6toldsi irannyal ellentétes irdnyban.

- A vagopisztoly-munkadarab kozotti tal nagy tavolsag vagy az anyag

hianya (vagas vége) az iv azonnali megszakadasat valtja ki.

Az iv (vago- vagy pilotiv) megszakadasa a vagopisztoly gombjanak

kiengedésével mindig megvalésithato.

Furas (M ABR.).

E mlivelet végrehajtasdhoz vagy a munkadarab kozepérél torténd
inditasok megvalositdsahoz megdontott vagopisztollyal végezze el a
gyujtast és fokozatos mozgassal vigye fliggéleges pozicioba.

- Ez a folyamat megakadalyozza azt, hogy az iv visszafutasok vagy
a megolvadt részecskék megrongéljak a favoka furatat, amelynek
kovetkezménye a funkcionalitas gyors csokkenése.

Kozvetleniil elvégezheték olyan munkadarabok furdsai, amelyek
vastagsaga a felhasznéldsi tartomanyban elSirt maximalis értéknek
legfeljebb 25%-a.

7. KARBANTARTAS

FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK
VEGREHAJTASA ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A
PLAZMAVAGO BERENDEZES KI VAN KAPCSOLVA ES KI VAN HUZVA A
TAPHALOZATBOL.

SZOKASOS KARBANTARTAS
A SZOKASOS KARBANTARTAS
VEGREHAJTHATJA.

MUVELETEIT A  KEZELO

VAGOPISZTOLY (N ABR.)
Idészakonként, a felhasznalas intenzitésanak fliggvényében vagy
vagasi hibak jelentkezése esetén vizsgalja meg a plazmaiv altal érintett
vagopisztoly-részek elhasznalddottsaganak allapotat.
1- Tavtarto.
Cserélje ki akkor, ha annyira eldeformalodott vagy salakkal boritott,
(tavolsag és merélegesséq).
2- Favokatarto.
Kézzel csavarja ki a vagopisztoly fejbél. Végezzen el egy alapos
tisztitast vagy cserélje ki, ha az megrongalddott (égések, deformaciok
vagy repedések). Vizsgélja meg a felsé fémrész épségét (vagopisztoly
biztonsagi aktuator).
3- Favoka.
Ellendrizze a plazmaiv atvezetdé furat valamint a belsé és kilsé
feluletek elhasznéalddottsagat. Ha a furat az eredeti atméréhoz képest
kiszélesedettnek vagy deformalodottnak bizonyulna, akkor cserélje ki
a fuvokat. Ha a felliletek erésen elrozsdasodottak, akkor nagyon finom
csiszolopapirral tisztitsa le azokat.
4- Légeloszto gyiirii.
Vizsgélja meg, hogy nincsenek-e égések vagy repedések, illetve a
légvezet6 furatok nincsenek-e eltomdédve. Ha az sériilt, akkor azonnal
cserélje ki.
- Elektréda.
Cserélje ki az elektrodéat, amikor a képzé fellileten kialakuld krater
mélysége koriilbeliil 1,5 mm (O ABR.).
6- Vagopisztoly test, markolat és kabel.
Rendszerint ezek az alkotérészek kilonleges karbantartast nem
igényelnek, csak egy idészakos fellilvizsgalatot és egy alapos tisztitast,
amelyet barmilyen jelleg(i oldészer hasznélata nélkil kell elvégezni. Ha
a szigetelésen olyan sériilések tapasztalhatoak, mint torés, repedés
és égés vagy a villamos vezetékek meglazulasa, akkor a vagoépisztoly
tovabbi hasznélata nem lehetséges, mert a biztonsagi feltételeknek
nem tesz eleget.
ebben az esetben a javitast (rendkiviili karbantartds) nem lehet

(V]

a helyszinen elvégezni, hanem azt egy olyan felhatalmazott

szervizszolgélati kdzpontra kell bizni, amely a javitas utani specialis,

bevizsgalasi probak végrehajtasara alkalmas.

a vagopisztoly és kabel hatékony allapotanak megtartasahoz néhany

ovintézkedés betartasa sziikséges:

- ne érintse a vagopisztolyt és a kabelt meleg vagy izz6 részekhez.

- ne tegye ki a kabelt tulzott megfeszitéseknek.

- ne vezesse at a kabelt éles, vago széleken vagy csiszolo feltleteken.

- gylijtse Ossze a kabelt szabalyos tekercsben, ha a hosszisaga
meghaladja a szikségletet.

- ne vezessen at semmilyen eszkozt a kabel felett és ne Iépjen ra.

Figyelem.

- A vagopisztolyon barmilyen beavatkozés végrehajtasa elétt hagyja
kihdlni legaldbb az “uté-levegd” teljes id6tartamara.

- Kulonleges eseteket kivéve javasoljuk, hogy egyidejlileg cserélje ki az
elektrodat és a fuvokat.

- Tartsa be a vagopisztoly alkotérészeinek dsszeszerelési sorrendjét (a
szétszereléssel ellentétes).

- Figyeljen arra, hogy az eloszté gydir(it a helyes irdnyban szerelje be.

- Szerelje vissza a favokatartét ugy, hogy kézzel teljesen, enyhén
meghuzva csavarja be.

- Semmilyen esetre se szerelje be a fuvokatartét addig, amig el6zéleg
nem szerelte be az elektrédat, az eloszté gydrdt és a favokat.

- Kertilje a pilotiv levegében valé, meggyujtott allapotban valé felesleges
megtartasat azért, hogy ne erésodjon az elektroda, az elosztd és a
favdka kopasa.

- Ne szoritsa meg tulzott erével az elektrédat, mert a vagopisztoly
sériilését kockaztatja.

- A vagopisztoly kopé részein végzendé ellendérzés helyes és id6szerd
folyamata alapvetéen fontos a biztonsdg és a vagd berendezés
mukodoképessége szempontjabol.

- Ha a szigetelésen olyan sériilések tapasztalhatoak, mint torés, repedés
és égés vagy a villamos vezetékek meglazulasa, akkor a vagopisztoly
tovabbi hasznalata nem lehetséges, mert a biztonsagi feltételeknek
nem tesz eleget.
ebben az esetben a javitast (rendkivili karbantartds) nem lehet
a helyszinen elvégezni, hanem azt egy olyan felhatalmazott
szervizszolgaélati kozpontra kell bizni, amely a javitas uténi specidlis,
bevizsgalasi prébak végrehajtasara alkalmas.

Stiritett levegé sziiré

- A szlr6 automatikus kondenzviz-leeresztéssel van ellatva, amely

funkcié a szirének a suritett levegdé haldzatbol vald barmikori

kicsatlakoztatésa esetén végbemegy.

Vizsgélja meg id6szakonként a szlrét; ha viz jelenléte tapasztalhaté a

poharban, akkor elvégezhet6 a kézi leeresztés, felfelé tolva a leereszté

csatlakozot.

Ha a szlir6betét kilondsen szennyezett, akkor a csere elvégzése

sziikséges a tulzott feltoltési veszteség elkeriilése végett.

RENDKIVULI KARBANTARTAS

A RENDKIVOLI KARBANTARTAS MUVELETEIT  KIZAROLAG
TAPASZTALT, VAGY SZAKKEPZETT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA
VEGRE.

A FIGYELEM! A GEP PANELJEINEK ELMOZDITASA ES A

BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY

A GEP KI VAN KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

A fesziiltség alatt 1évé gépen beliili esetleges ellenérzések stlyos

aramiitést okozhatnak, melyet a fesziiltség alatt allé alkatrészekkel
Land s

valé ko ér er yez.

- Idészakonként, a hasznalattol és a kdrnyezet porossagétol fliggéen
ellendrizni kell a gép belsejét és eltavolitani a transzformatorra,
egyeniranyitora, induktorra és ellendlldsokra rakédott port, széraz
suritett levegésugér (max. 10 bar) segitségével.

- El kell kertilni a stritett leveg6sugarak iranyitasat az elektronikus
kartyak felé; ezutobbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével vagy
megfelel6 oldoszerekkel kell elvégezni.

- Alkalmanként ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol
osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kabelezések szigetelésén nem
mutatkoznak-e sériilések.

- Vizsgélia meg a s(ritett levegdé halézati csovek és csatlakozasok

tomitésének épségét.

Fentemlitett ml(veletek befejezésekor a rogzitécsavarok teljes

megszoritasaval vissza kell szerelni a gép paneljeit.

- Feltétlentil kertlni kell a nyitott géppel valé vagasi miveletek
végrehajtasat.
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- Akarbantartas vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket
és a kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok
ne érintkezzenek mozgasban 1évé részekkel vagy olyan elemekkel,
amelyek magas hémérsékletre melegedhetnek fel. Bilincseljen at
minden vezetéket az eredeti éllapotuk szerint, vigydzva arra, hogy
jol elkiilonitse a nagyfeszultség(i primer csatlakozasokat az alacsony
feszliltségi szekunder csatlakozasoktol.

Hasznélja fel az Gsszes eredeti alatétgytiriit és csavart a burkolat
visszazarasahoz.

8. MEGHIBASODASOK KERESESE

NEM KIELEGITO MUKODES ESETEN ES MIELOTT SZISZTEMATIKUS
FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK,
ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

Azt, hogy nem ég-e a sérga kijelz6 led, mely a til magas/til alacsony
fesziiltség vagy révidzarlat miatti termikus biztonsagi beavatkozasra
utal.

Meg kell gy6zédni a nomindlis szakaszossag aranyanak
ellenérzottségérdl;  termikus  védelem  beavatkozédsa  esetén
meg kell varni a gép teljes kihdlését, ellenérizni kell a ventilator
muikodoképességét.

Ellendrizni kell a téapvezeték fesziiltségét: ha az érték tulsagosan magas
vagy tulsagosan alacsony, a gép blokkolt dllapotban marad.
Ellenérizni kell, hogy nincs-e révidzérlat a gép kimeneténél: ilyen
esetben meg kell sziintetni annak okat.

Ellendrizni kell a vdgd dramkor kapcsoldsainak pontossagat, kiilonosen
azt, hogy a foldelési kabel fogdja valoban 6ssze van-e kapcsolva a
munkadarabbal és hogy nem ékelédtek-e kozéjiik szigeteléanyagok
(pl. festékek).

A LEGALTALANOSABB VAGASI HIBAK
A véagasi mlveletek folyaman kivitelezési hibak mutatkozhatnak,
amelyek rendszerint nem a berendezés mukodési rendellenességeinek,
hanem mas operativ aspektusoknak tulajdonithaték, amelyek az
aldbbiak lehetnek:
a-Elégtelen behatolas vagy tulzott salakképzédés:
- Tul nagy vagaési sebesség.
Tulsagosan megdontstt vagopisztoly.
Munkadarab tul nagy vastagsaga vagy tul alacsony vagdaram.
Nem megfelel6 s(iritett levegd nyomas-szallitoképesség.
Vagopisztoly elektréda és flivoka elhasznalodott.
Nem megfelel6 fuvdkatartd hegy.
b-Vagéiv atmenet hianya:
- Kopott elektréda.
- Visszakoté kabel szoritojanak rossz érintkezése.
c-Vagoiv megszakadasa:
- Tul alacsony vagasi sebesség.
- Végopisztoly-munkadarab kézotti tul nagy tavolsag.
- Kopott elektréda.
- Egy védelem beavatkozésa.
d-Dontott vagas (nem merdleges):
- Nem helyes vagopisztoly pozicio.
- A favoka furaténak aszimmetrikus elhasznalédasa és/vagy a
vagopisztoly alkotérészeinek helytelen 6sszeszerelése.
- Nem megfelel6 légnyomas.
e- A fuvoka és elektréda tulzott elhasznalédasa:
Tul alacsony légnyomas.
Szennyezett levegd (nedvesség-olaj).
Sériilt fuvokatarto.
Felesleges pilotiv gyujtasok a levegében.
Tul nagy sebesség a megolvadt részecskéknek a vagopisztoly
alkotdrészeire valé visszatérésével.
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MANUAL DE INSTRUCTIUNI

ATENTIE! INAINTE DE FOLOSIREA SISTEMULUI DE TAIERE CU PLASMA
CITITI CU ATENTIE MANUALUL DE INSTRUCTIUNI

SISTEME DE TAIERE CU PLASMA DESTINATE UZULUI INDUSTRIAL $I
PROFESIONAL

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL TAIERIl 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 taiere 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 c p 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 taiere cu plasma in medii cu umiditate,
igrasie sau sub ploaie.

Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

AL

Nu taiatic , recipi sau tuk i care contin sau care
auc 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.

indepartati 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
limitele de expunere la gazele produse in urma operatiilor de
taierein functie de compozitia lor, concentratia si durataexpunerii
respective.

POL @O

- 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 obtii mod normal prin protejarea cu manusi,
incal adecvate acestul scop si prin
utilizarea de platforme sau de covoare izolante.

- Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169
sau cu UNI EN 379 montate pe masti sau pe casti conforme cu UNI

mbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma
cu UNIEN 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 tiiere deosebit de intensive
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).

QOAREOX®

- Trecerea curentului de tdiere provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de taiere.
Campurile electr ice pot avea interferente cu unele aparate

medicale (ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).
Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de per

o suprafata orizontala cu capacitate corespunzatoare masei; in caz
contrar (ex. podele inclinate, d 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

purtatoare ale acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul
in zona de folosire a aparatului de taiere cu plasma.

Acest sistem de taiere cu plasma este conform cerintelor standardelor
tehnice pentru produsele cu folosire exclusiva in medii industriale

si in scopuri prof le. Nu este asig C p ta cu
limitele de baza referitoare la expunerea umana la campurile
1 A diul "

electr ein 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 taiere 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.

Distanta minima d= 20cm (Fig. P).

- Aparatdeclasa A:

Acest sistem de tdiere 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 electromagnetica in cladirile de locuinte si in cele
conectate direct la o retea de 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 pistol si cuplarea respectiva la sursa
de curent potrivit indicatiilor 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
diferita.
NU INCERCATI SA CUPLATI LA SURSA DE CURENT pistolete
fabricate pentru procedee de tiiere sau SUDURA neprevazute in
aceste instructiuni.
NERESPECTAREA ACESTOR REGULI poate crea GRAVE pericole
pentru siguranta fizica a utilizatorului si pagube pentru aparatura.

ALTE RISCURI
- RASTURNARE: asezati sursa de curent pentru tiiere cu plasma pe

- Seinterzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a sistemului
de taiere cu plasma.

2. INTRODUCERE SI DESCRIERE GENERALA

Aceste generatoare sunt fabricate cu cea mai recenta tehnologie Inverter
cu IGBT si proiectate pentru taierea manuald de table din orice metal si
pentru taierea de table gaurite cu grile (unde este prevazut).

Reglarea curentului de la minim la maxim in mod continuu permite
asigurarea unei calitati ridicate a taierii la schimbarea grosimii si a tipului
de metal.

Ciclul de taiere este activat de un arc pilot care, in functie de model: poate
fi amorsat de scurt-circuitul electrodului duzei sau de o descarcare de
inalta frecventa (HF).

CARACTERISTICI PRINCIPALE

- Dispozitiv de control tensiune in pistolet, presiune aer, scurtcircuit
pistolet (unde este prevazut).

- Protectie termostatica.

- Afisarea presiunii aerului (unde este prevazut).

ACCESORII DE SERIE
- Pistolet pentru taiere cu plasma.
- Kit racorduri pentru bransare aer comprimat.

ACCESORII LA CERERE
- Kit electrozi-duze de schimb.
- Kit electrozi-duze prelungite (unde 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: arata 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:

-U,  :Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului
(limitele admise + 10%):
-1 : Curent maxim absorbit de linie.

1 max

-1, :Curentul efectiv de alimentare
8- Randamentul circuitului de taiere:
-U, :Tensiune maxima in gol (circuit de taiere deschis).
-1,/U, : Curent si tensiune corespunzdtoare normalizata care pot fi
debitate de la aparat in timpul téierii.
-X : Raportul de intermitenta: arata perioada in care aparatul
poate debita curentul corespunzdtor (aceasi coloand). 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 ramane in stand-by
pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise.
- A/V-A/V: Indicd gama de reglare a curentul de téiere (minim —
maxim) la tensiunea de arc corespunzatoare.
9-  Numar de inregistrare pentru identificarea aparatului (indispensabil
pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea
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originii produsului).

10- == : Valorea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
protectia liniei.

11- Simboluri care se referd la normele de siguranta a caror semnificatie
este indicata in capitolul 1 "Masuri de siguranta generale pentru
sudura cu arc”.

Observatie: Exemplul de placéd 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.

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 fata de cea setatd de catre operator; moduleaza
impulsurile de comanda a tiristorilor corespunzatori puntii de
comutare IGBT care efectueaza reglarea.

Determing raspunsul dinamic al curentului in timpul taierii si
supervizeaza sistemele de siguranta.

DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE SI CONECTARE

Panou posterior (Fig. C)

1- Intrerupator general
| (ON) Generator gata de functionare, nu este prezentd tensiune in
pistolet. Generator in Stand By.
O (OFF) Blocata orice functionare; dispozitivele auxiliare si semnalele
luminoase sunt stinse.

2- Cablude alimentare

3- Racord aer comprimat (nu este prezent in versiunea Kompressor)
Conectati aparatul la un circuit de aer comprimat cu minim 5 bar si
max 8 bar (TAB. 2).

4- Reductor de presiune pentru racord aer comprimat (unde este
prevazut).

Panou anterior (Fig. D1)
1- Maneta reglare curent de taiere.

Permite predispunerea intensitatii curentului de tdiere furnizat

de aparat de adoptat in functie de aplicatie (grosimea materialui /

vitezd). Consultati DATELE TEHNICE pentru un raport corect de
intermitenta lucru-pauza de adoptat in functie de curentul selectat.
2- Led galben semnalare alarma generala:

- Cand este aprins indica supra-incalzirea unui component din
circuitul de putere, sau o anomalie a tensiunii de alimentare de
intrare (supra si subtensiune). Protectie impotriva supratensiunii si
caderilor de tensiune: blocheza aparatul: tensiunea de alimentare
este in afara intervalului +/- 15% fata de valoarea de pe placuta.
ATENTIE: Depasirea limitei de tensiune superioard, mentionata mai
sus, va duce la deteriorarea grava a dispozitivului.

- In timpul acestei faze este blocaté functionarea aparatului.

- Reluarea este automata (stingerea ledului galben) dupd ce una din
anomaliile mentionate mai sus se incadreaza intre limitele admise.

3- Ledgalben lare prezenta i in pistol

- Cand este aprins indica ca circuitul de taiere este activat: Arc Pilot
sau Arc de Taiere "ON".
De obicei stins (circuit de taiere dezactivat) cu buton pistolet NE
activat (conditie de stand by).
- Este stins, cu buton pistolet activat, in urmatoarele conditii:

- In timpul fazei de POST AER.
- Daca arcul pilot nu este transferat la piesa in timpul maxim de 2
secunde.
Dacé arcul de taiere se intrerupe din cauza distantei excesive
pistolet-piesa, a uzurii excesive a electrodului sau a indepartarii
fortate a pistoletului de piesa.
- Dacé a intervenit un sistem de SIGURANTA.
4- Ledverde lare prezenta retea si circuite auxiliare
alimentate.
Circuitele de control si serviciu sunt alimentate.
5- Led rosu semnalare circuit aer comprimat (unde este prevazut).
Cand este aprins indica supraincalzirea bobinajelor motorului
electric de la bordul compresorului de aer.
6- Manometru.
Permite citirea presiunii aerului.
7- Conector racord pistolet.
Pistolet cu conectare directa sau centralizata.
Butonul pistolet este singurul organ de control de la care pot fi
comandate inceputul si oprirea operatiilor de téiere.
- La incetarea actiunii asupra butonului, ciclul este intrerupt
instantaneu in orice faza, cu exceptia mentinerii aerului de racire
(post-aer).
Manevre accidentale: pentru validarea inceputului de ciclu,
actiunea asupra butonului trebuie sa fie exercitata pentru un timp
minim de céteva zeci de secunde.
Siguranta electrica: functia butonului este blocata daca port-duza
izolantd NU este montata pe capul pistoletului, sau dacd montarea
sa este incorecta.
8- Conector cablu de masa

Panou anterior (Fig. D2)

1- Maneta reglare curent de taiere.

Permite predispunerea intensitatii curentului de taiere furnizat de
aparat de adoptat in functie de aplicatie (grosimea materialului /
viteza). Consultati DATELE TEHNICE pentru un raport corect de
intermitenta lucru-pauza de adoptat in functie de curentul selectat.

2- Led rosu semnalare alarma generala:

- Cand este aprins indica supra-incalzirea unui component din

circuitul de putere sau o anomalie a tensiunii de alimentare de

intrare (supra si subtensiune). Protectie impotriva supratensiunii si
caderilor de tensiune: blocheza aparatul: tensiunea de alimentare
este in afara intervalului +/- 15% faté de valoarea de pe placuta.

ATENTIE: Depésirea limitei de tensiune superioard, mentionatd mai

sus, va duce la deteriorarea grava a dispozitivului.

In timpul acestei faze este blocat functionarea aparatului.

- Reluarea este automatd (stingerea ledului rosu) dupa ce una din
anomaliile mentionate mai sus se incadreaza intre limitele admise.

3- Ledgalben lare prezenta i in pistol

Cand este aprins indica ca circuitul de talere este activat: Arc Pilot

sau Arc de Téiere "ON".

De obicei stins (circuit de tdiere dezactivat) cu buton pistolet NE

activat (conditie de stand by).

- Este stins, cu buton pistolet activat, in urmatoarele conditii:

- In timpul fazei de POST AER.

- 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, a uzurii excesive a electrodului sau a indepartarii
fortate a pistoletului de piesa.

- Dacé a intervenit un sistem de SIGURANTA.

4- Ledverde e prezenta retea si circuite auxiliare
alimentate.

Circuitele de control si serviciu sunt alimentate.

5- Led galben semnalare lipsa fazei (unde este prevazut).

Cand ledul galben este aprins, indica lipsa unei faze de alimentare,
functionarea este blocatd iar reluarea se face automat dupd 4
secunde de la rezolvarea anomaliei.

6- Semnalare anomalie circuit aer comprimat (unde este prevazut).
Led GALBEN (Fig. D2-6) impreuna cu ledul ROSU de alarma generald
(Fig.D2-2).

Cand este aprins aratd ca presiunea aerului pentru functionarea
corecté a pistoletului este insuficientd. In timpul acestei faze este
blocata functionarea aparatului.

Reluarea se face automat (stingerea ledurilor) dupa ce presiunea se
incadreaza din nou intre limitele admise.

7- Buton aer (unde este prevazut).

Prin apasarea acestui buton, aerul continua sd iasa din pistolet pentru
un timp fix.
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In mod obisnuit de foloseste:
- pentru racirea pistoletului
- in faza reglarii presiunii pe manometru.
8- Manometru.

Permite citirea presiunii aerului.
9- Conector racord pistolet.

Pistolet cu conectare directd sau centralizata.

- Butonul pistoletului este singurul organ de control de la care pot fi
comandate inceperea si oprirea operatiilor de taiere.
La incetarea actiunii asupra butonului, ciclul este intrerupt
instantaneu in orice fazd cu exceptia mentinerii aerului de récire
(post-aer).

- Manevre accidentale: pentru validarea de inceput de cicly,
actiunea asupra butonului trebuie sa fie exercitatd pentru un timp
minim de céteva zeci de secunde.

- Siguranta electrica: functionarea butonului este blocatd daca
port-duza izolantd NU este montatd pe capul pistoletului sau daca
montarea sa este incorecta.

10- Conector cablu de masa

5.INSTALARE

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE
$1 CONECTARE A SISTEMULUI DE TAIERE CU PLASMA NUMAI CAND
ACESTA ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA RETEAUA ALIMENTARE.
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

PREGATIRE
Scoateti aparatul din ambalajul sdu original si montati piesele aferente
prezente in ambalaj.

Asamblarea cablului de masa —cleste de masa (Fig. E)

POSIBILITATI DE RIDICARE A APARATULUI

Toate aparatele descrise in acest manual trebuie sa fie ridicate folosind
manerul sau cureaua din dotare daca este prevazutd pentru modelul
respectiv (montatd dupd cum se arata in 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 récire;
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
corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si pentru a
preveni rastunarea sau deplasarile periculoase ale aparatului.

CONECTARE LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- Inainte de efectuarea oricérei legaturi 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 sd fie conectatd numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Pentru a garanta protectia fatda de contactul indirect folositi
intrerupatoare diferentiale de tipul:
-Tipul A ( “) pentru aparate monofazate;

) pentru aparate trifazate.

- 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, a se vedea tabelul 1 (TAB.1).

- Sistemul de taiere cu plasma nu corespunde cerintelor normei IEC/EN

61000-3-12.
Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publicg, instalatorul
sau utilizatorul trebuie sa verifice daca sistemul de taiere cu plasma
poate fi conectat (daca este necesar, consultati societatea de
distributie).

-Tipul B(

Stecher si priza

- Modelele monofazate cu un curent absorbit mai mic sau egal cu
16A sunt prevazute de la inceput cu cablu de alimentare cu stecher
normalizat (2P+T) 16A \250V.

- Modelele monofazate cu un curent absorbit mai mare de 16A si
cele trifazate sunt prevazute cu un cablu de alimentare de conectat
la un stecher normalizat (2P+T) pentru modelele monofazate si
(3P+T) pentru modelele trifazate, cu o capacitate corespunzatoare.
Predispuneti o prizd de retea prevazuta cu siguranta fuzibila sau
intrerupdtor automat; terminalul de impamantare trebuie conectat la
conductorul de pamant (galben-verde) al liniei de alimentare.

Tabelul 1 (TAB.1) indica valorile recomandate in amperi pentru
sigurantele cu temporizare, alese pe baza curentului nominal maxim
transmis de aparatul de sudura 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).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE TAIERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE
MAI JOS, ASIGURATI-VA CA SURSA DE CURENT ESTE OPRITA S|
DECONECTATA DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablul de intoarcere
(in mm?) pe baza curentului maxim debitat de aparat.

Bransare aer comprimat (FIG. G).
- Predispuneti o linie de distributie aer comprimat cu presiune si debit
minim indicate in tabelul 2 (TAB. 2), in modelele unde este prevazut.

IMPORTANT!

Nu depasiti presiunea maxima de intrare de 8 bar. Aerul care contine
cantitati mari de umiditate sau de ulei poate provoca o uzura excesiva
a partilor de consum sau poate deteriora pistoletul. Daca exista indoieli
cu privire la calitatea aerului comprimat avut la dispozitie, se recomanda
folosirea unui uscator de aer, de instalat in amonte de filtrul de intrare.
Conectati printr-o teava flexibila linia de aer comprimat la masina,
utilizand unul din racordurile din dotare ce trebuie montat pe filtrul aer
de intrare, situat pe partea din spate a masinii.

Conectarea cablului de intoarcere al curentului de taiere.

Conectati cablul de intoarcere al curentului de téiere la piesa de taiat sau
la bancul metalic de sustinere respectand urmatoarele precautii:

- Verificati sa fie 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, ca
si conductor de intoarcere 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
indepartata.

Conectarea pistoletui pentru taiere cu plasma (FIG. H) (unde este
prevazut).

Introduceti terminalul tata al pistoletului in conectorul centralizat situat
pe panoul frontal al masinii, facand sa coincida cheia de polarizare.
Insurubati pana la capat, in sens orar, inelul de blocare pentru a garanta
trecerea aerului si a curentului fara pierderi.

La unele modele, pistoletul furnizat este deja bransat la sursa de curent.
IMPORTANT!

Inainte de inceperea operatiilor de taiere, verificati montarea corecta a
partilor de consum, inspectionand capul pistoletului dupa cum se arata
in capitolul “INTRETINERE PISTOLET".

6. TAIERE CU PLASMA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

Arcul cu plasma si principiul de aplicare la taierea 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 tdiere utilizeaza plasma pentru a transfera arcul electric la
piesa metalicd 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 HF

Acest tip de amorsare este folosit in mod normal la modelele cu curenti
mai mari de 50A.

Pornirea ciclului este determinatd de un arc cu inalta frecventé/inalta
tensiune ("HF") care permite aprinderea unui arc pilot intre electrod
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(polaritate -) si duza pistoletului (polaritate +). Apropiind pistoletul de
piesa de taiat, conectat la polaritatea (+) a sursei de curent, arcul pilot
este transferat instaurand un arc plasma intre electrod (-) si piesa (arc
de taiere). Arcul pilot si HF sunt excluse de indata ce arcul plasma se
stabileste intre electrod si piesa.

Timpul de mentinere a arcului pilot setat din fabrica este de 2s; daca
transferul nu se efectueaza in acest timp, ciclul este blocat in mod
automat cu exceptia mentinerii aerului de racire.

Pentru a incepe din nou ciclul este necesara eliberarea butonului
pistoletului si apasarea acestuia din nou.

Amorsare in scurt

Acest tip de amorsare se foloseste in mod normal la modelele cu curenti
inferiori de 50A.

Pornirea ciclului este determinata de miscarea electrodului in interiorul
duzei pistoletului, care permite aprinderea unui arc pilot intre electrod
(polaritate -) si duza pistoletului (polaritate +).

Apropiind pistoletul de piesa de taiat, conectat la polaritatea (+) a sursei
de curent, arcul pilot este transferat instaurdand un arc plasma intre
electrod (-) si piesa (arc de taiere).

Arcul pilot si HF sunt excluse de indata ce arcul plasma se stabileste intre
electrod si piesa.

Timpul de mentinere a arcului pilot setat din fabrica este de 2s; daca
transferul nu se efectueaza in acest timp, ciclul este blocat in mod
automat cu exceptia mentinerii aerului de racire.

Pentru inceperea unui nou ciclu trebuie sa eliberati butonul pistoletului
si sa-l apasati din nou.

Operatii preliminare.

inainte de a incepe operatiile 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 taiere (FIG. C-1) pe baza
grosimii i a tipului de material metalic care trebuie taiat. in TAB.3 este
indicata viteza de taiere in functie de grosime pentru materialele din
aluminiu, fier si otel.

- Apésati si eliberati butonul pistoletului determinand iesirea aerului
(=30 secunde de post-aer).

- Inaceasti faza reglati presiunea aerului pana cand cititi pe manometru
valoarea in “bar” necesara in functie de pistoletul utilizat (TAB. 2).

- Actionati asupra butonului aer si faceti sa iasa aerul din pistolet.

- Actionati asupra manetei: trageti in sus pentru a debloca si rotiti pentru
aregla presiunea la valoarea indicata in DATE TEHNICE PISTOLET.

- Cititi valoarea necesara (bar) pe manometru; impingeti maneta pentru
a bloca reglarea.

- Ldsati sa se termine spontan iesirea aerului pentru a usura indepartarea
eventualului condens acumulat in pistolet.

Important:

- Taiere in contact (cu duza pistoletului in contact cu piesa de taiat): este
aplicabild cu curent max de 40-50A (valori superioare de curent duc la
distrugerea imediata a duzei-electrod-portduza).

- Taiere la distantd (cu distantiator montat in pistolet FIG. I): este
aplicabild pentru curent cu valori mai mari de 35A;

- Electrod si duzd prelungita: este aplicabild unde este prevazut.

Operatie di taiere (FIG. L).

- Apropiati duza pistoletului de marginea piesei (circa 2 mm), apasati
butonul pistoletului; dupa circa 1 secunda (pre-aer) se obtine
amorsarea arcului pilot.

- Daca distanta este corespunzatoare, arcul pilot se transfera imediat la
piesa determinand arcul de tdiere.

- 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,
verificdnd ca arcul care iese din suprafata inferioard a piesei capata o
inclinare de 5-10° pe verticald in sens opus directiei de avansare.

- O distanta excesiva pistolet-piesa sau absenta materialului (sfarsitul
taierii) cauzeaza intreruperea imediata a arcului.

- Intreruperea arcului (de taiere sau pilot) se obtine mereu la eliberarea
butonului pistoletului.

Forare (FIG. M)

Daca trebuie sa efectuati aceasta operatie sau sa porniti din centrul piesei,

amorsati cu pistoletul inclinat si duceti-l prin miscare progresiva in pozitie

verticala.

- Aceasta procedurad evita ca intoarceri de arc sau de particule topite sa
strice gaura duzei reducandu-i rapid functionalitatea.

- Gauriri de piese cu o grosime pana la 25% din maximul prevazut in
gama de utilizare pot fi efectuate direct.

7. INTRETINERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
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. N)
Periodic, in functie de intensitatea folosirii sau in eventualitatea
defectelor de taiere, verificati starea uzurii partilor pistoletului interesate
de arcul plasma.
1- Distantier.
Tnlocuiti daci este atat deformat sau acoperit de deseuri incét face
imposibild mentinerea corecta a pozitiei pistoletului (distanta si
perpendicularitate).
2- Port-duza.
Desurubati-o manual din capul pistoletului. Efectuati o curatare atenta
sau inlocuiti-o dacé este deteriorata (arsuri, deformari sau crapaturi).
Verificati integritatea sectorului metalic superior (actuator siguranta
pistolet).
3- Duza.
Controlati uzura gaurii de trecere a arcului plasma si a suprafetelor
interne si externe. Daca gaura este largita fata de diametrul original sau
deformat, inlocuiti duza. Daca suprafetele sunt deosebit de oxidate,
curatati-le cu hartie abraziva foarte fina.
- Inel distribuitor aer.
Verificati cd nu sunt prezente arsuri sau crapaturi sau ca nu sunt
infundate gaurile de trecere a aerului. Daca este deteriorat, inlocuiti-I
imediat.
Electrod.
Tnlocuiti electrodul atunci cand adancimea craterului care se formeaza
pe suprafata emitatoare este de circa 1,5 mm (FIG. O)
- Corp pistolet, maner si cablu.
in mod normal, aceste componente nu necesita o intretinere deosebita,
cu exceptia unei inspectii periodice si a unei curatenii atente de
efectuat fara 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.
n acest caz reparatia (intretinere speciala) nu poate fi efectuata la fata
locului, ci trebuie incredintata unui centru de asistenta autorizat, in
masura sa efectueze probele speciale de testare dupa reparatie.
pentru a mentine eficienta pistoletului si cablului este necesara
adoptarea unor precautii:
- nu puneti in contact pistoletul si cablul cu parti calde sau incinse.
- nu supuneti cablul unor eforturi de tractiune excesive.
- nu treceti cablurile peste colturi ascutite, taioase sau suprafete
abrazive.
- adunati cablul in colace ordonate daca lungimea sa este mai mare
decat trebuie.
- nu treceti cu nici un mijloc deasupra cablului si nu il calcati.
Atentie.
Inainte de efectuarea oricérei interventii asupra pistoletului, lasati-l sa
se raceasca cel putin pentru tot timpul de "post-aer”
- Cu exceptia cazurilor deosebite, se recomanda inlocuirea electrodului
si a duzei in acelasi timp.
Respectati ordinea de montare a componentelor pistoletului (inversa
fata de demontare).
- Fiti atenti ca inelul distribuitor s 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 faré a fi montat inainte electrodul,
inelul distribuitor si duza.
Evitati s& 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 satisficute conditiile de sigurantd. In acest caz
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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

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 manuala, impingand in sus racordul de
evacuare.

in cazul in care cartusul filtrant este deosebit de murdar, este necesar
inlocuirea acestuia pentru a evita pierderi de sarcina excesive.

INTRETINERE SPECIALA

OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN DOMENIUL
ELECTRIC SI MECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI
APARATULUI PENTRU AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA,
ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT $I 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, inductantd, rezistente prin
insuflarea cu aer comprimat uscat (max 10 bar).

Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice;
curatati-le pe acestea din urmd cu o perie moale sau cu solventi
corespunzatori.

in timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie stranse
bine iar cablurile s& 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 taiere cu aparatul deschis.
- Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si
cablajele cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact
cu piesele in miscare 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. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI NU ESTE
CORESPUNZATOARE SI INANTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI
SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA
AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

Sa nu fie aprins ledul galben care indica interventia sigurantei termice
n caz de supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt circuit.
Asigurati-va ca raportul intermitenta nominala este corespunzator; in
caz de interventie a protectiei termostatice asteptati racirea naturald a
aparatului, verificati functionalitatea ventilatorului.

- Controlati tensiunea liniei: daca valoarea este prea ridicatd sau prea
joasd masina ramane blocata.

Controlati sa nu existe vreun scurtcircuit la iesirea masinii: in acest caz
procedati la eliminarea inconvenientului.

Conectarile circuitului de taiere sa fie efectuate corect, indeosebi
clestele cablului de masa sa fie 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 tdiere 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-duza necorespunzator.

b-Lipsa transferului arcului de taiere:

Electrod consumat.
Contact gresit al bornei cablului de intoarcere.

c-intreruperea arcului de taiere:

Viteza de taiere prea scazuta.
Distanta pistolet-piesa excesiva.
Electrod consumat.

Interventia unei protectii.

d-Taiere inclinata (ne-perpendiculara):

Pozitie pistolet incorecta.

Uzura asimetrica a gaurii duzei si/sau
componentelor pistoletului.

Presiune necorespunzatoare a aerului.

montare incorecta a

e-Uzura excesiva a duzei si electrodului:
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Presiunea aerului prea joasa.

Aer contaminat (umiditate-ulei).

Port-duza deteriorata.

Exces de amorsari ale arcului pilot in aer.

Viteza excesiva cu intoarcerea particulelor topite pe componentele
pistoletului.
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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

(Tab. 1).

pliga per
m@@@@@@
- Skarstro a fororsakar uppkommandet av

elektromagnetlska falt (EMF) som lokaliseras runt skarkretsen.

De elektromagnetiska félten kan fororsaka storningar pa viss
medicinteknisk  utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer,
metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som bar en sadan
utrustning. Till exempel kan de forbjudas tilltrdade till det omrade
som sy forp inds vid.

Detta system for plasmaskér ng uppfyller kraven i tekniska normer

Operatdren maste vara vél insatt i hur sy for pl kérning
ska anvandas pa ett sdkert satt, vidare maste han vara informerad
om riskerna i d med ba g och tillhérande tekniker,

de respektive skyddsatga u=.uaoch nodfallsprocedurerna

(Se dven norm ”EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
llation och indning”).

AN

- Undvik dwektkontakt med skarkretsen, spanningen pa tomgang
fran sy for p L 1g kan under vissa férhallanden
vara farlig.

- Stdng av skarsystemet och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter skérkretsens kablar eller utfér nagra kontroller eller
reparationer.

- Stdng av sy for karning och koppla fran den fran
elnédtet innan du byter ut forslitningsdetaljer pa skdrbrannaren.

- Utfor den elektrlska |nsta||at|onen i enlighet med géllande

- for g fér endast anslutas till ett
matningssystem med en neutral ledning ansluten till jord.

- Forsdkra er om att natuttaget dr korrekt anslutet till jord.

- Anvénd inte sy for pl. karning i fuktig eller vat miljoé
elleriregn.

- Anvénd inte kablar som har dalig isolering eller 16sa

for produkter som enbart dr avsedda att anvandasinomindustrin och
fiir pr fessionellt bruk. Over a Ise med de grundlaggande

i na for ki iska falt
i hemmet kan ej garanteras.

p ing av elektr

Operatoren ska tillimpa foljande forfaranden for att minska
exponeringen av de elektromagnetiska félten:

- Fixera enheten sa nira de tva kablarna som méjligt.

Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som
mojligt fran skarkretsen.

Snurra inte kablarna runt omkring kroppen.

Skar inte med kroppen mitt i skdrkretsen. Hall bada kablarna pa
samma sida om kroppen.

- Kabeln for skarstro aterl till arbetsstycket att skara
ska anslutas sa nara som maojligt den pagaende skarningen.
- Skér inte i nérheten av sy for kérning, sittande pa

det eller stodd mot det (minimiavstand: 50 cm).
Lamna inga ferromagnetiska foremal i narheten av skarkretsen.
Minimiavstand d= 20 cm (Fig. P).

- Apparat av klass A:

Detta system for plasmaskérning uppfyller kraven i tekniska normer
for produkter som endast dr avsedda att inomi inoch
for professionellt bruk. Over a Ise med elektromagnetisk
kompatibilitet i hushallsbyggnader och i byggnader som é&r direkt

kopplade till ett elndt med lagspanning for eldistribution till

- Svetsaintepab e eller rorledni som innehaller eller har
innehallit brandfarliga amnen i vitske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
l6sningsmedel eller i ndrheten av sadana @mnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avladgsna alla brandfarliga amnen (t.ex. trd, papper, trasor, m.m.)
fran arbetsomradet.

- Forsdkra er om att ventilationen &r tillfredsstillande eller
anvand er av nagot hjilpmedel for utsugning av réken som
plasmaskérningsarbetet producerar; det dr nédvandigt med en
systematisk kontroll for att bedoma grianserna fér exponeringen
for rok fran skdrarbetet, beroende pa rokens sammansattning och
koncentration samt exponeringens langd.

POL OO

- Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i férhallande
till plasmabriannarens skdarmunstycke, stycket som bearbetas

och e lla jordade lidelar som befi sig i ndrheten
(atkomliga).
Detta kan i normala fall uppnas genom att man bar

skyddshandskar, skor, skydd for huvudet o:h skyddsklader som ar
dda for andamalet samt g av

panc
99 g inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

PLASMASKARNINGENS ARBETSSKEDEN:
- i miljé med okad risk for elektrisk stot;
- i angriansande utrymmen;
- i ndrvaro av brandfarligt eller explosivt material;
MASTE forst bedémas av en "Ansvarig expert” och alltid utféras
i ndrvaro av andra personer som ar skolade for ett eventuellt
ingrepp i en nodsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som
beskrlvs i7.10; A.8; A.10 i normen “EN 60974 9: Apparater for
ng. Del 9: llation och anva
Det MASTE vara forbjudet att utfora skararbeten medan
operatéren haller i stromkallan (t.ex. med hjilp av remmar).
Det MASTE vara férbjudet att utfora skararbeten med operatéren
upplyft fran marken, férutom vid en eventuell anvéndning av en
sakerhetsplattform.

- VIKTIGT! SAKERHETSANORDNINGAR PA SYSTEMET FOR
PLASMASKARNING.
Endast g andandet av den dd dell pa
skark och med dd | med

plattformar eller mattor.

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 &r
monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller kraven i UNI EN
175.
Anviand séarskilda 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 skarmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.

- Bullerniva: Det kan hénda att vid speciellt intensiva skararbeten
den dagliga bullerexponeringen (LEPd) som uppstar ar lika med
eller 6ver 85db(A). Det ar i dessa fall obligatoriskt att anvianda

sdkerh na som tillverkaren har forsett systemet
med fungera korrekt (sparrsystem).

ANVAND INTE skirbrénnare och tillhérande forslitningsdetaljer
med olika ursprung.

FORSOK INTE ATT KOPPLA briannare som &r avsedda for skir- eller
svetsarbeten som inte anges i dessa anvisningar till stromkallan.
FORSUMMELSE ATT IAKTTA DESSA REGLER kan leda till
ALLVARLIGA fysiska sékerhetsrisker for anvandaren och till skador
pa apparaten.
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A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera plasmaskararens 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.

- Sy for g
forhand har | I

eller fér matning.

g far inte lyftas upp om man inte i
fran alla ledni /ror for | lii

- Detaérforbjudet att anvanda handtaget for att hanga upp systemet
for plasmaskérning.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Dessa generatorer tillverkas med den senaste teknologin for vaxelriktare
med IGBT och ar uttankt for skarning for hand av allehanda metallplatar
och for skédrning av ihaliga gallerplatar (dar det forutses).

En kontinuerlig reglering av strommen fran minimum till maximum ger
mojlighet till att erhdlla en hog kvalitet pa skdrningen i forhallande till
tjockleken och typen av metall som anvands.

Skarkretsen aktiveras av en pilotbage som, beroende pa vilken modell
det handlar om, tands genom att kortslutning sker mellan elektrod och
munstycke eller av en hégfrekvensurladdning (HF).

HUVUDEGENSKAPER

- Kontrollanordning for spanning i brannaren, lufttryck, kortslutning pa
brénnaren (dar det forutses).

- Termostatiskt skydd.

- Visning av lufttrycket (dar det forutses).

STANDARDTILLBEHOR
- Brdnnare for plasmaskarning.
- Set med kopplingar for anslutning till tryckluftssystem.

TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BESTALLNING:
- Set med reservelektroder och -munstycken.
- Set med forlangda elektroder och munstycken (dar det forutses).

3.TEKNISKA DATA
INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen géllande anvandningen av systemet
for plasmaskarning och dess prestationer finns sammanfattad pa en
informationsskylt med foljande betydelse:
Fig. A
1-  EUROPEISK referensnorm gallande sakerhet och konstruktion av
maskiner for bagsvetsning och plasmaskérning.
2-  Symbol for maskinens inre struktur.
3-  Symbol for processen for plasmaskarning som forutses.
4-  Symbolen S: indikerar att skdrarbeten kan utféras i miljo med 6kad
risk for elektrisk stot (t. ex. i narheten av stora metallmassor).
5-  Symbol fér matningslinjen:
1~: enfas vaxelspanning;
3~:trefas véxelspanning.
6- Holjets skyddsgrad.
7-  Matningslinjens egenskaper:
-U,  :Véxelspanning och frekvens foér matning av maskinen
(tilldtna granser +10%):
<1 e - Maximal strdm som absorberas av linjen.
-1, : Reell matningsstrém
8- Skarkretsens prestationer:
-U, :Maximal spanningstopp pa tomgéang (6ppen skarkrets).
-1,/U, :Motsvarande normaliserad strom och spdnning som kan
férdelas av maskinen under skarningen.
-X : Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken
maskinen kan férdela den motsvarande strommen (samma
kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel pa 10
minuters (t.ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och
s vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (varden pé skylten, refererar
till 40°C omgivande temperatur) éverskrids 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 instéllning av skarstrommen
(minimum- maximum) och motsvarande bagspanning.

9- Serienummer for identifiering av maskinen (oumbarlig vid teknisk
service, bestéllning av reservdelar, s6kning efter produktens
ursprung).

10- == : Varde for de fordréjda sékringar som ska anvandas for att
skydda linjen.

11- Symboler som hanvisar till sakerhetsnormer vars betydelse forklaras
i kapitel 1“Allmanna sakerhetsanvisningar for plasmaskarning”.

Anmarkning: | det exempel pé 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
pa 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.

(Fig. B)

1-  Anslutning av primarsidan (enfas), likriktare och kondensator.

2- Transistorbrygga (IGBT) och drivenheter: omvandlar den likriktade
spanningen till hogfrekvent hackad véxelspanning och gor det
mojligt att reglera effekten beroende pé vilken strom/ spanning som
krévs vid skérarbetet.

3- Hogfrekvenstransformator: primarlindningarna matas med den
omvandlade spanningen fran block 2. Funktionen hos kretsen &r att
anpassa spanning och strom till de varden som kravs for skarningen
och samtidigt isolera skarkretsen fran elnatet.

4- Sekundér likriktarbrygga med drossel: omvandlar den hackade
strom/-spanningen fran sekundérlindningen till en kontinuerlig
strom/spanning med liten vaglangd .

5- Elektronik- och styrkort: Gvervakar momentant skdrstrommens
vérde och jamfor detta med det varde som stallts in av operatoren,
samt hanterar kommandona frén POWER MOS drivenheten som styr
regleringen. Faststaller strommens dynamiska svar under skarningen
och dvervakar sékerhetssystemen.

ANORDNINGAR FOR KONTROLL, REGLERING OCH ANSLUTNING
Bakre kontrollpanel (Fig. C)
1-  Huvudbrytare
| (ON) Generatorn &r klar for drift, brannaren ar inte spanningssatt.
Generatorn star i Stand By.
O (OFF) Ingen drift kan utforas; hjalpanordningarna och lysdioderna
ar avstangda.
2- Matningskabel
- Tryckluftskoppling (finns inte p4 modellen Kompressor)
Anslut maskinen till en tryckluftskrets med minst 5 bar och max 8 bar
(TAB. 2).
4-  Tryckregulator for tryckluftskoppling (dér det forutses).

w

Framre kontrollpanel (Fig. D1)
1- Ratt for att reglera skarstrommen.

Ger mojlighet till att forbereda intensiteten pa skarstrommen

som erhalls av maskinen, vilken ska valjas beroende pa

anvandningsomradet (materialets tjocklek/hastighet). Hanvisa till

TEKNISKA DATA for det korrekta tidsférhallandet mellan arbete och

vila som ska anvandas i enlighet med den valda strommen.

2- Gullysdiod som signalerar allméant larm:

- Nér den &r tand indikerar den att nagon av stromkretsens
komponenter &r Overhettade, eller att matningsspanningen
vid ingdng éar felaktig (6ver- och underspanning). Skydd for
over- och underspanning pa linjen: maskinen blockeras nar
matningsspanningen ligger utanfér omradet +/- 15% jamfort
med vérdet som indikeras pa markplaten. VIKTIGT: Om den
ovan ndmnda 6vre spanningsgransen éverskrids, kommer detta
att skada apparaten allvarligt.

- Vid detta skede kan inte maskinen séttas i drift.

- Maskinen aterstalls automatiskt (den gula lysdioden slacks) nar
en av de ovan namnda felfunktionerna ligger inom de tillatna
granserna.

3- Gullysdiod som sig ar att bra en dr spannii t

- Nér den ar tand betyder det att skérkretsen &r aktiverad:
Pilotbage eller Skarbage ar pa "ON".

- Né&r brannarens tryckknapp INTE &r pasatt (avstdngd skarkrets)
ar lysdioden i vanliga fall slackt (stand by-lage).
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- Om lysdioden ar slackt och brannarens tryckknapp ar pasatt
betyder det att maskinen befinner sig i nagot av foljande
forhallanden:

- Under LUFTENS EFTERSKEDE.

- Nér pilotbagen inte verfors till arbetsstycket inom max 2
sekunder.
Nér skarbagen avbryts pga. for stort avstand mellan
brénnare och arbetsstycke, nar elektroden ar for utsliten eller
nar bréannaren forcerats bort fran arbetsstycket.

- Nér ett av SAKERHETSSYSTEMEN har ingripit.

Gron lysdiod som | att nétsp

hjéalpkretsen &r stromsatt.

Kretsarna for kontroll och drift &r stromsatta.

Rod lysdiod som signalerar tryckluftskretsen (dar det férutses).

Nér denna ar tand betyder det att dverhettning skett pa elmotorns

lindningar ombord pa luftkompressorn.

Manometer.

Ger lasning av lufttrycket.

Kontaktdon till brannarens koppling.

Brannare med direktkoppling eller centralstyrd koppling.

- Brannarens tryckknapp ar det enda mandverorgan som man
kan anvénda for att starta och stoppa skararbetets utférande.

- Nar driften stoppas genom att man trycker pa knappen avbryts
genast cykeln under vilket arbetsskede som helst, férutom
under bibehallandet av kylluften (luftens efterskede).

- Oavsiktlig manovrering: for att ge frisignal for start av driftcykel
ska knappen hallas nedtryckt i minst nagra tiondels sekunder.

- Elektriskt sakerhetssystem: knappen gar inte att anvianda om
INTE den isolerande munstyckshallaren finns monterad pa
brannarhuvudet, eller om den ar felaktigt monterad.

Kontaktdon fér jordkabel

finns och att

Framre kontrollpanel (Fig. D2)

1-

Regleringsratt for skarstrommen.

Ger mojlighet till att forbereda intensiteten pad skarstrommen

som erhalls av maskinen, vilken ska vdljas beroende pa

anvandningsomradet (materialets tjocklek/hastighet). Hénvisa till

TEKNISKA DATA for det korrekta tidsférhéllandet mellan arbete och

vila som ska anvandas i enllghet med den valda strommen.

Rod lysdiod som si 1l larm:

Nar den &r tand indikerar den att ndgon av stromkretsens
komponenter &r &verhettade, eller att matningsspanningen
vid ingang ar felaktig (6ver- och underspanning). Skydd for
over- och underspanning pa linjen: maskinen blockeras nar
matningsspanningen ligger utanfér omradet +/- 15% jamfort
med vdrdet som indikeras pa markplaten. VIKTIGT: Om den
ovan namnda 6vre spanningsgransen Gverskrids, kommer detta
att skada apparaten allvarligt.

- Vid detta skede kan inte maskinen sattas i drift.

- Maskinen &terstélls automatiskt (den réda lysdioden slacks) nar
en av de ovan namnda felfunktionerna ligger inom de tillatna
granserna.

Gul lysdiod som signalerar att brannaren &r spanningssatt.

- Nér den &r tand betyder det att skérkretsen &r aktiverad:
Pilotbage eller Skarbage ar pa "ON".

- Naér brannarens tryckknapp INTE &r pasatt (avstangd skarkrets)
ar lysdioden i vanliga fall sldckt (stand by-lage).

- Om lysdioden ar slackt och brénnarens tryckknapp ar pasatt
betyder det att maskinen &r i nagot av foljande forhallanden:

- Under LUFTENS EFTERSKEDE.

- Nar pilotbagen inte 6verfors till arbetsstycket inom max 2
sekunder.
Nér skdrbadgen avbryts pga. for stort avstind mellan
brannare och arbetsstycke, nar elektroden ar for utsliten eller
nar brannaren forcerats bort fran arbetsstycket.

- Nérettav SAKERHETSSYSTEMEN har mgnplt

Gron lysdiod som I att

hjalpkretsen ar stromsatt.

Kretsarna for kontroll och drift &r stromsatta.

Gul lysdiod som signalerar att fas saknas (dar det forutses).

Nér lysdioden ar tand betyder det att en matningsfas saknas,

maskinens drift ar i blockerat ldge och aterstdllningen sker

automatiskt 4 sekunder efter att felfunktionen réttats till.

Signalering av fel pa tryckluftskretsen (dar det forutses).

GUL lysdiod (Fig. D2-6) tillsammans med ROD lysdiod for allmént

larm (Fig.D2-2).

Nér den &r tand betyder det att tryckluften har for lagt vérde for att

brannaren ska kunna fungera korrekt. Under detta skede befinner

g finns och att

p

maskinen sig i blockerat ldge.

Aterstéliningen sker automatiskt (lysdioderna slacks) nar tryckets

varde ligger inom de tilldtna granserna.

Knapp for luft (dar det forutses).

Genom att trycka pa denna knapp, fortsatter luften att stromma ut ur

bréannaren under en bestamd tid.

Denna funktion anvands mest for:

- att kyla ned brannaren

- ndrmanometerns tryck regleras.

Manometer.

Ger lasning av lufttrycket.

K ktdon till bra ens | li

Brannare med direktkoppling eIIer centralstyrd koppling.
Brdnnarens tryckknapp ar det enda mandverorgan som man
kan anvédnda for att starta och stoppa skararbetets utférande.

- Nér driften stoppas genom att man trycker ned knappen
avbryts genast cykeln under vilket arbetsskede som helst,
forutom under bibehallandet av kylluften (luftens efterskede).

- Oavsiktlig manovrering: for att ge frisignal for start av driftcykel
ska knappen hallas nedtryckt i minst ndgra tiondels sekunder.

- Elektriskt sakerhetssystem: knappen gér inte att anvanda om
INTE den isolerande munstyckshéllaren finns monterad pa
brannarhuvudet, eller om den ar felaktigt monterad.

10- Kontaktdon for jordkabel

5.

INSTALLATION

VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR

INSTALLATION OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED SYSTEMET FOR
PLASMASKARNING AVSTANGT OCH FRANKOPPLAT FRAN ELNATET.
DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA SKA ALLTID GORAS AV KUNNIG
OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

IORDNINGSTALLNING
Packa upp maskinen och montera ihop de separata komponenterna som
finns i forpackningen.

Montering av jord

ingens aterledarkabel-tang (Fig. E)

TILLVAGAGANGSSATT FOR LYFT AV MASKINEN

Alla maskiner som beskrivs i denna manual ska lyftas upp med hjélp av
handtaget eller remmen som levereras tillsammans med maskinen om
det forutses av modellen (vilket monteras enligt beskrivningen i FIG. F).

PLACERING AV MASKINEN

Va

lj maskinens installationsomrade sa att inga hinder kommer att finnas

framfor kylluftens intags- och uttagséppningar; sakerstall samtidigt att
inget ledande stoft, fratande &ngor eller fukt sugs in.
Hall ett utrymme pa minst 250 mm runt hela maskinen fritt.

VARNING! Placera maskinen pa plant golv som kan béara

dess vikt utan att riskera att den vilter eller att den forflyttas, vilket
skulle innebéra fara.

ANSLUTNING TILL ELNATET
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Innan elanslutningen paborjas ska man kontrollera pd markskylten
att informationen rérande stromkallan Overensstammer med
installationsomradets natspanning och frekvensspanning.
Stromkallan far endast anslutas till ett matningssystem som har en
jordansluten neutral ledning.

For att garantera skydd mot indirekt kontakt ska differentialbrytare av
foljande typer anvandas:

-Typ A( for maskiner med enfasstrom;
-TypB( ) for maskiner med trefasstrém.
For att uppfylla kraven i normen EN 61000-3-11 (Flicker)

rekommenderas det att ansluta stromkallan till de granssnittspunkter
pa elndtet som har en impedans pé under, se tabell 1 (TAB.1).
Systemet for plasmaskarning omfattas inte av kraven i standard IEC/EN
61000-3-12.

Om den ansluts till ett elnat for allméan elforsérjning &r det
installatérens eller anvéndarens ansvarighet att kontrollera att
systemet for plasmaskarning kan anslutas (om noédvandigt, vand dig
till distributionssystemets eloperator).



Stickpropp och uttag

- De enfasiga modellerna med ineffekt pa under eller lika med 16A &r
ursprungligen férsedda med en matningskabel med normaliserad
stickpropp (2P+T) 16A \250V.

- De enfasiga modellerna med ineffekt pa éver 16A och de trefasiga
modellerna &r forsedda med en matningskabel som ska kopplas till en
normaliserad stickpropp (2P+T) for de enfasiga modellerna och (3P+T)
for de trefasiga modellerna, med lamplig belastningsférmaga. Forbered
ett natuttag som ar forsedd med sékring eller automatisk brytare; det
avsedda jordningsuttaget ska anslutas till jordningsledningen (gul-
gron) pa matningslinjen.

- Tabellen 1 (TAB.1) anger de rekommenderade vérdena uttryckta i
ampere pa linjens fordréjda sakringar baserade p& den maximala
markstrommen som utsondras fran maskinen och pa den nominella
matningsspanningen.

VARNING! Forsummelse att iaktta de ovan namnda
reglerna leder till att sakerhetssystemet som tillverkaren har forsett
maskinen med (klass 1) blir overksamt, vilket utgor allvarliga risker
for personer (t.ex. elchock) och for foremal (t.ex. brand).

ANSLUTNING AV SKARKRETSEN

VARNING! INNAN DE NEDAN NAMNDA ANSLUTNINGARNA
GORS SKA MAN KONTROLLERA ATT STROMKALLAN AR AVSTANGD
OCH FRANKOPPLAD FRAN MATNINGSNATET.
Tabellen 1 (TAB. 1) anger rekommenderade matt pa aterledarkabeln
(uttryckta i mm?), baserade pa den maximala strémmen som maskinen
utsondrar.

Anslutning till tryckluft (FIG. G).

- Forbered en ledningslinje for tryckluft med minimalt tryck och
kapacitet enligt anvisningarna i tabell 2 (TAB. 2), for de modeller som
forutser det.

VIKTIGT!

Overskrid inte det maximala intagstrycket pa 8 bar. Luft som innehéller
stor mangd fukt eller olja kan orsaka att forslitningsdetaljerna slits ut extra
mycket eller att brannaren skadas. Vid tvekan rérande den tillgangliga
tryckluftens kvalitet, rekommenderas anviandandet av en lufttorkare som
ska installeras innan intagsfiltret. Koppla tryckluftslinjen till maskinen
med hjélp av en slang, genom att anvdnda en av de medféljande
kopplingarna att montera pa luftintagsfiltret pa maskinens baksida.

ing av skarstré aterledarkabel.

Anslut skarstrommens aterledarkabel till arbetsstycket som ska skaras

eller till stodbordet i metall genom att félja dessa anvisningar:

- Kontrollera att den elektriska kontakten &r korrekt, och speciellt om
den klarar av att skéra platar med ytbeldggning som é&r isolerande eller
oxiderad osv.

- Anslut jordkopplingen sa nara skaromradet som majligt.

- Att anvanda metallstrukturer som inte ar en del av arbetsstycket for
aterledning av skarstrdmmen kan utgéra en fara for sékerheten och ge
otillfredsstallande skarresultat.

- Anslut inte jordkopplingen pa den delen av arbetsstycket som ska
avldgsnas.

Anslutning av bra for pl.
forutses).

Satt in brannarens hankontakt i det centralstyrda kontaktdonet pa
maskinens framre kontrollpanel, genom att passa in polerna. Skruva
medsols i l[dsmuttern ordentligt, sa att luft och strom kan passera utan
att de lacker ut.

Med vissa modeller medféljer brannaren redan ansluten till stromkallan.
VIKTIGT!

Innan skérarbetet paborjas ska man kontrollerar attalla forslitningsdetaljer
ar monterade pa ratt satt genom att kontrollera brannarhuvudet enligt
anvisningarna i kapitlet "UNDERHALLSARBETEN PA BRANNAREN".

Kirning (FIG. H) (dir det

6. PLASMASKARNING: BESKRIVNING AV TILLVAGAGANGSSATT

Pl bage och karni andni inciper.

Plasma &r en gas som varms upp till en mycket hég temperatur och som
joniseras for att bli elektriskt ledande. Denna skarningsprincip anvander
sig av plasma for att 6verfora den elektriska bagen till metallbiten som

smalter vid varmen och separeras. Brannaren anvander tryckluft som

P F

erhélls frén ett enda matningsaggregat béde for plasmagasen och for kyl-
och sékerhetsgasen.

HF-téandning

Denna typ av tandning ar vanligast pa modeller med strom pa Gver 50A.
Cykelns start avgors av en hogtrycks-/hégspanningsbage ("HF”) som ger
mojlighet till taindning av en pilotbdge mellan elektroden (minuspol) och
brénnarens munstycke (pluspol). Nar brannaren narmas stycket som ska
skaras, vilket &r kopplat till stromkallans pluspol, 6verfors pilotbdgen och
skapar en plasmabage mellan elektroden (-) och arbetsstycket (skarbage).
Pilotbagen och HF kopplas bort sa snart som plasmabdgen ar stabil
mellan elektrod och arbetsstycke.

Den fabriksinstéllda tiden som pilotbagen &r aktiverad &r pa 2 sek;
om overforingen inte har skett inom denna tid blockeras driftcykeln
automatiskt forutom den for bibehéllning av kylluft.

For att starta om en ny driftcykel ar det nddvandigt att slappa brannarens
tryckknapp och trycka in den pé nytt.

Tandning under kort tid

Denna typ av tandning ar vanligast p4 modeller med strém pa under 50A.
Cykelns start avgors av att elektroden rér sig pa insidan av brénnarens
munstycke, vilken ger mgjlighet till tdndning av en pilotbdge mellan
elektroden (minuspol) och brannarens munstycke (pluspol).

Nér bréannaren narmas stycket som ska skaras, vilket ar kopplat till
stromkallans pluspol, 6verfors pilotbagen och skapar en plasmabage
mellan elektroden (-) och arbetsstycket (skarbage).

Pilotbagen kopplas bort sa snart som plasmabagen &r stabil mellan
elektrod och arbetsstycke.

Den fabriksinstéllda tiden som pilotbagen &r aktiverad ar pa 2 sek;
om overforingen inte har skett inom denna tid blockeras driftcykeln
automatiskt férutom den fér bibehallning av kylluft.

For att starta om en ny driftcykel &r det nédvéandigt att slappa brannarens
tryckknapp och trycka in den pa nytt.

Forberedande arbetsutfor

Innan skérarbetet paborjas ska man kontrollera att alla forslitningsdetaljer
4r monterade pa ratt satt genom att kontrollera brannarhuvudet enligt
anvisningarna i kapitlet "UNDERHALLSARBETEN PA BRANNAREN".

- Satt pa stromkallan och stéll in skarstrommen (FIG. C-1) i forhallande
till tjocklek och typ av metallmaterial som ska skaras. | TAB.3 anges
skarhastigheten i enlighet med tjockleken fér material i aluminium,
jarn och stal.

Tryck ned och slapp brannarens knapp sa att luftflodet aktiveras (=30
sekunders efterskede for luft).

Under detta arbetsskede ska man reglera lufttrycket tills man pa
manometern kan avldsa det vérde i “bar” som den anvanda brannaren
kréaver (TAB. 2).

- Tryck ned luftknappen sa att luften flédar ut ur brannaren.

Tryck ratten uppat sa att blockeringen frigérs och vrid den sedan sa
att trycket regleras tills vardet som anges i kapitlet BRANNARENS
TEKNISKA DATA uppnas.

Nér det begdrda vardet (bar) visas pd manometern ska ratten tryckas in
sa att den blockeras pa nytt.

L&t luften fortsatta att floda ut tills den tar slut av sig sjalv, detta gors sa
att eventuell kondens som formats i brénnaren kan avlagsnas.

Viktigt:

Skarning med kontakt (Brannarens munstycke ror stycket som ska
skaras): detta kan anvandas med strém pa maximalt 40-50A (ett hogre
stromvarde skulle leda till att munstycke-elektrod-munstyckshallare
omedelbart forstors).

Skarning pd avstand (med en distansanordning monterad pa
brannaren FIG. I): detta kan anvdndas med strom pa Gver 35A;

Elektrod och forlangt munstycke: detta kan anvandas dar det forutses.

Skérning (FIG. L).

- Nérma brannarens munstycke till arbetsstyckets kant (cirka 2 mm),
tryck ned brdnnarens tryckknapp; efter cirka 1 sekund (luftens
forskede) tands pilotbagen.

- Om avstandet &r det avsedda Overfors genast pilotbdgen till

arbetsstycket och skapar skarbagen.

Flytta brannaren pa arbetsstyckets yta langs den avsedda skarlinjen

med jamn rorelse.

- Anpassa skarhastigheten i forhallande till tjockleken och den valda
strommen, och kontrollera att den utgdende bagen fran arbetsstyckets
nedre yta erhaller en lutning pa 5-10° vertikalt i motsatt riktning
jamfort med rorelsens.

- Vid for stort avstand mellan brannare och arbetsstycke eller vid saknad

av material (skdrningens slut) avbryts genast bagen.

Avbrytning av bagen (skdrbage eller pilotbage) erhalls alltid om

brannarens tryckknapp slapps.
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Haltagning (FIG. M)

Om haltagning ska goras eller om skdrningen ska starta i mitten pa

arbetsstycket, ska tandningen goras med brannaren i lutat ldge och

sedan ska den foras framat i vertikalt ldge.

- Denna procedur undviker att aterledning av bagen eller av smélta
partiklar forstor munstyckets hal, vilket skulle leda till att dess
funktionsduglighet reduceras.

- Haltagning av arbetsstycken med tjocklek upp till 25% av det maximala
som anvandningsskalan férutser kan utféras direkt.

7.UNDERHALL

VARNING! INNAN NAGOT UNDERHALLSARBETE PABORJAS,
VAR NOGA KONTROLLERA ATT SYSTEMET FOR PLASMASKARNING
AR AVSTANGT OCH FRANKOPPLAT FRAN ELNATET.

ORDINARIE UNDERHALL
ORDINARIE UNDERHALLSARBETE FAR UTFORAS AV OPERATOREN.

BRANNARE (FIG. N)
I férhallande till hur intensivt brénnaren anvénds, eller i de fall skérningen
inte verkar utféras perfekt, ska man regelbundet kontrollera om de av
bréannarens delar som ar utsatta av plasmabagen ar utslitna.
1- Distansanordning.
Byt ut den om den deformerats eller &r tickt av sa mycket slagg att
det ar omgjligt att halla brannaren i rétt position (avstandsmassigt och
vinkelratt).
Munstyckshallare.
Skruva loss munstyckshallaren for hand fran brannarhuvudet. Rengor
den noggrant eller byt ut den om den ser skadad ut (brannskador,
deformering eller sprickor). Kontrollera att den 6vre metalldelen &r i
oskadat skick (brannarens sakerhetsutlosare).
Munstycke.
Kontrollera om plasmabagens genomloppshal och ytorna pa
munstyckets insida och utsida &r utslitna. | de fall hélet verkar vara
storre an dess ursprungliga diameter eller deformerat, ska munstycket
bytas ut. Om ytorna verkar vara onormalt oxiderade, ska de rengéras
med hjélp av mycket tunt sandpapper.
4- Fordelningsring for luft.
Kontrollera att inga brannskador eller sprickor finns och att luftens
genomloppshal inte ar tilltappta. Om sé skulle vara fallet ska de genast
bytas ut.
- Elektrod.
Byt ut elektroden nar djupet pa kratern som skapas pé spridningsytan
arcirka 1,5 mm (FIG. O).
6- Brannarens kropp, handtag och kabel.
| normala fall krdvs inget speciellt underhéllsarbete pa dessa
komponenter utéver en regelbunden inspektion och en noggrann
rengdring utan att nagot slags I6sningsmedel anvands. Om man
upptacker skador pa isoleringen, som t.ex. trasighet, sprickor och
brannskador eller |6sa elledningar, ska inte brannaren anvandas mer,
eftersom dess sdkerhet da inte kan garanteras.
i detta fall kan inte reparationen (extra underhdll) av den utforas pa
plats men maste skickas till ett auktoriserat servicekontor, som kan
utfora sarskilda tester efter att reparationen gjorts.
For att bibehalla brannaren och kabeln funktionsdugliga ar det
nodvandigt att vidta foljande forsiktighetsatgarder:
- 1at inte brannaren och kabeln komma i kontakt med heta eller
glédande delar.
- utsatt inte kabeln for 6verdrivna dragningskrafter.
- latinte kabeln sitta pa vassa och skarpa horn eller skrapande ytor.
- samla upp kabeln i spiraler om dess langd &r ldngre d@n vad som
behdvs.
- passera inte 6ver kabeln med nagot som helst medel och trampa inte
pa den.
Varning.
- Innan nagot underhallsarbete pa brannaren pabarjas 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,
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férdelningsringen och munstycket redan har monterats tillbaka.

- Undvik att hélla pilotbdgen onédigt tand i luften, detta for att inte 6ka

pa elektrodens, spridarens och munstyckets slitage.

Dra inte at elektroden med alltfér mycket kraft eftersom det finns risk

att brannaren tar skada.

- Snabba ingrepp och korrekt tillvdgagangssatt vid kontrollerna av
brannarens forslitningsdetaljer & mycket viktiga for att skarsystemet
ska bibehallas sakert och funktionsdugligt.

- Vid upptédckande av skador pa isoleringen, som t.ex. trasighet, sprickor
och brannskador eller 16sa elledningar, ska inte brannaren anvandas
mer, eftersom dess sékerhet da inte kan garanteras. | detta fall kan
inte reparationen (extra underhall) av den utféras pa plats men maste
skickas till ett auktoriserat servicekontor, som kan utféra sarskilda tester
efter att reparationen gjorts.

Tryckluftsfilter

- Filtret &r forsett med automatisk kondenstémning, vilket sker varje
gang som det frankopplas fran tryckluftslinjen.

Filtret ska inspekteras regelbundet; om man upptacker att det finns
vatten i muggen, kan avtappningen géras manuellt genom att trycka
avtappningskopplingen uppat.

Om filterpatronen &r onormalt smutsig ar det nédvandigt att den byts
ut sa att ldckage undviks.

EXTRA UNDERHALL

ALLT SOM AR EXTRA UNDERHALL FAR ENDAST UTFORAS AV
KUNNIG PERSONAL ELLER SOM AR KVALIFICERAD | ELEKTRISKT OCH
MEKANISKT OMRADE.

A VARNING! INNAN MASKINENS PANELER AVLAGSNAS FOR
ATKOMST TILL DESS INSIDA SKA MAN KONTROLLERA NOGA ATT DEN
AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

Att utfoéra 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 tryckluftsstralen mot elektronikkorten; dessa ska
eventuellt rengéras med en mycket mjuk borste eller med lampligt
16sningsmedel.

Kontrollera samtidigt dven att de elektriska kopplingarna &r ordentligt
atdragna och att kabelsystemet inte har nagot isoleringsfel.

- Kontrollera att tryckluftssystemets rorsystem och kopplingar har
korrekt skick och tatning.

Né&r de ovan namnda arbetsskedena ér slutforda 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 nd héga temperaturer. Linda alla ledningar som de var
ursprungligen och var noga med att hélla huvudledningarna med
hogspanning atskilda fran de sekundéra ledningarna med lagspéanning.
Anvéand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at
snickeridelarna.

8.FELSOKNING

| DE FALL MASKINEN FUNGERAR PA ETT OTILLFREDSSTALLANDE SATT SKA
FOLJANDE VERIFIERINGAR GORAS INNAN EN SYSTEMATISK KONTROLL
UTFORS ELLER INNAN NI VANDER ER TILL ERT SERVICEKONTOR:

- Kontrollera att inte den gula kontrollampan som signalerar ingripandet
av ett termoskydd for Gver- eller underspanning eller for kortslutning &r
tand.

Kontrollera att det nominella intermittensforhallandet foljs; vid
utlosning av det termostatiska skyddet ska man vénta tills maskinen
kyls ner av sig sjalv och kontrollera att flakten fungerar som den ska.
Kontrollera linjespanningen: om vardet &r for hogt eller for lagt forblir
maskinen i blockerat lage.

- Kontrollera att maskinutgangen inte har fatt kortslutning: om detta
skulle vara fallet, ratta till felet.

Kontrollera att skarkretsens kopplingar ar korrekt utférda och i sarskild
man att jordkabeltdngen &r korrekt kopplad till arbetsstycket och att
inget isolerande material finns emellan dem (t.ex. lack).
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DE VANLIGASTE FELEN VID SKARNING
Under skérarbetet kan det uppsta vissa defekter som vanligtvis inte
ar orsakade av att anldggningens funktion ar felaktig, men av andra
arbetsaspekter, t.ex:
a- Penetrationen ar otillfredsstéllande eller alltfor mycket slagg
uppstar:
- Forhog skarhastighet.
- Brannaren lutar for mycket.
- Arbetsstycket &r for tjockt eller skarstrommen &r for lag.
- Tryckluftens tryck och kapacitet ar inte den korrekta.
- Brannarens elektrod och munstycke ar utslitna.
- Spetsen pa munstyckshallaren &r inte den korrekta.
b-Skarbagen 6verfors inte:
- Elektroden &r utsliten.
- Dalig kontakt pa aterledarkabelns klamma.
c-Skarbagen avbryts:
- For lag skarhastighet.
- For stort avstand mellan brannare och arbetsstycke.
- Elektroden &r utsliten.
- En skyddsanordning har 16sts ut.
d-Snett skarsnitt (inte vinkelratt):
- Brannarens position ar felaktig.
- Osymmetrisk utslitning pa munstyckshalet och/eller felaktig
montering av brannarens komponenter.
- Felaktigt lufttryck.
e-Munstycket och elektroden slits ut alltfor mycket:
- For lagt lufttryck.
Oren luft (fukt eller olja).
- Trasig munstyckshallare.
- Pilotbagen hélls for mycket ténd i luften.
For hog hastighet med aterledning av smalta partiklar pa brannarens
komponenter.
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BRUGERVEJLEDNING

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT IGENNEM,
F@R PLASMASK/ARESYSTEMET TAGES | BRUG!

PLASMASKARESYSTEMER TIL PROFESSIONEL OG INDUSTRIEL BRUG

1. GENERELLE
PLASMABUESKARING

Operatgren skal saettes tilstreekkeligt ind i, hvordan
| I y ne des sikkert samt oplyses omrisiciene
forbundet med lysb jsningsprocedurerne og samt om de
pakraevede sikkerhedsf I ger og ngdprocedurer.
(Jeevnfor standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9:
Installation og anvendelse”).

SIKKERHEDSREGLER VEDR@RENDE

1 krad<lol 1 di

- Undga direkte k med fra

plasmaskzeresystemet kan i wsse tilfelde vaere farllg
- Skaeresy skal slukk og frakobl
for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller
reparationer.
Sluk for ¢ ' og
braenderens sliddele udsk|ftes
Den elektriske installation skal udfgres efter de galdende
ulykkesforebyggende normer og love.
- Pl ma Jelukkende forbindes til et
forsynmgssystem med en jordforbundet nulledning.
Serg for, at netstikkontakten er rigtigt forbundet med
jordbekyttelsesanlaegget.
Plasmaskaresystemet ma ikke anvendes i

Iser eller udenders i regnvej

Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse
forbindelser.

Der ma ikke skaeres pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder
eller har indeholdt breendbare vaesker eller gasarter.

Undlad at arbejde pa materialer, der er renset med
klorbrintholdige oplgsningsmidler eller i naerheden af lignende
stoffer.

Der ma ikke skeeres pa beholdere under tryk.

Samtlige breendbare stoffer (sasom trae, papir, klude) skal fijernes
fra arbejdsomradet.

- Seorg for, at der er tilstraekkelig udluftning eIIer findes egnede
midler til fjernelse af damp fra pl eprocessen;
der skal iveerkseettes en systematisk procedure til vurdering
af graensen for udseettelse for svejsedampene alt efter deres
sammensatning, koncentration og udsaettelsens varighed.

netforsyni

fral

bl det netforsyni for

fugtige, vade

- 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 sarlige filtre, der opfylder kravene i

UNI EN 169 eller UNI EN 379, og som er monteret pa masker eller

h]elme i overensstemmelse med UNIEN 175.

dteette beskyttelsesklad. (|f¢|ge UNI EN 11611) og
svejsehandsker (ifalge UNI EN 12477), sa huden ikke udsaettes for
de ultraviolette eller infrarade straler, som lysbuen frembringer;

sorg desuden for, at de andre personer, der befinder sig i

naerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skeerme

eller gardiner.

- Stojni Hvis det p i forbindelse
med saerligt mtenswe skeereprocedurer kommer op pa eller
over 85db(A), er der pligt til at de eg per g
vaernemidle