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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND FORBUD.

PROHIBITION SIGNS. DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT 0G

LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E FORBUDSSIGNALER.

DIVIETO. SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER
LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET OG FORBUDT.

D’INTERDICTION. SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACIONY Cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM
PROHIBICION. A ZAKAZUM.

LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA,
VERBOTSZEICHEN. PRIKAZOM A ZAKAZOM.

NEFEHOA CUMBOJSIOB BE30MACHOCTH, Sl LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA
OBA3AHHOCTU U 3AMPETA. PREDPISANO IN PREPOVEDANO.

LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA |
PROIBIDO. ZABRANA.

AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YIIOXPEQEHS KAI LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMUJY
AMNATOPEYZHE. ZENKLY PAAISKINIMAS.

LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING ~ EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

EN VERBOD. Lv BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS PASKAIDROJUML.

JELZESEINEK FELIRATAI. BG NEFEHOA HA 3HALIMTE 3A OMACHOCT,
LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A 3AOBIMKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH,

BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH

NAKAZU | ZAKAZU.

(GB) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - () PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (F) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE

(E) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (D) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOPAXEHUS
SI'IEKTPVI"IECKVIM TOKOM - (P) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (GR) KINAYNOZ HAEKTPOIMAHZIAS - (NL) GEVAAR
ELEKTROSHOCK - (H) ARAMUTES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (S) FARA FOR ELEKTRISK
STOT - (DKI) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (N) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SF) SAHKOISKUN VAARA - (CZ)
NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM -
(Sl) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (HR/SCG) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO
PAVOJUS - (EE) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT TOKOB YOAP - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO.
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(GB) DANGER OF UV RADIATION FROM PLASMA CUTTING - (I) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA
LAVORAZIONE - (F) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE PROCESSUS - (E) PELIGRO RADIACIONES
ULTRAVIOLETAS DE ELABORACION - (D) BEIM ARBEITEN GEFAHR DURCH UV-STRAHLUNG - (RU) OMACHOCTb
YNLTPA®UONETOBbIX U3NYYEHUN - (P) PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE PROCESSAMENTO - (GR)
KINAYNOZ YMEPIQAQN AKTINQN AMNO KATEPTAZIA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLETSTRALEN VAN BEWERKING - (H)
MUNKAVEGZESBOL BEKOVETKEZO ULTRAVIOLA-SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL RAZE ULTRAVIOLETE
DE SUDURA - (S) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN BEARBETNING - (DK) FARE FOR ULTRAVIOLETTE
STRALER FRA BEARBEJDNINGEN - (N) RISIKO FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER BEARBEIDELSEN - (SF)
TYOSKENTELYSTA AIHEUTUVAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CZ) NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI
POCHAZEJICIHO Z PRACOVNI CINNOSTI - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA VZNIKAJUCEHO
PRI PRACOVNEJ CINNOSTI - (SI) NEVARNOST ULTRAVIOLICNEGA SEVANJA MED. DELOM - (HR/SCG) OPASNOST
OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA TIJEKOM RADA - (LT) ULTRAVIOLETINIY SPINDULIY PAVOJUS DARBO METU -
(EE) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSE OHT - (LV) ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA
APSTRADES LAIKA - (BG) OMACTHOCT OT OB/TbYBAHE C YNTPABUONETOBU ITbYW MPU OEPATBAHETO - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS CIECIA.

(GB) DANGER OF FIRE - (I) PERICOLO INCENDIO - (F) RISQUE D’INCENDIE - (E) PELIGRO DE INCENDIO - (D)
BRANDGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOXAPA - (P) PERIGO DE INCENDIO - (GR) KINAYNOZ MYPKATIAZ - (NL)
GEVAAR VOOR BRAND - (H) TUZVESZELY - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (S) BRANDRISK - (DK) BRANDFARE -
(N) BRANNFARE - (SF) TULIPALON VAARA - (CZ) NEBEZPECI POZARU - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU

- (SI) NEVARNOST POZARA - (HR/SCG) OPASNOST OD POZARA - (LT) GAISRO PAVOJUS - (EE) TULEOHT - (LV)
UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) OMTACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.
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(GB) DANGER OF BURNS - (I) PERICOLO DI USTIONI - (F) RISQUE DE BROLURES - (E) PELIGRO DE QUEMADURAS

- (D) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb OXOFOB - (P) PERIGO DE QUEIMADURAS - (GR) KINAYNOZ
EFKAYMATON - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (H) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI

- (S) RISK FOR BRANNSKADA - (DK) FARE FOR FORBR/NDINGER - (N) FARE FOR FORBRENNINGER - (SF)
PALOVAMMOJEN VAARA - (CZ) NEBEZPECI POPALENIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SI) NEVARNOST
OPEKLIN - (HR/SCG) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (EE) POLETUSHAAVADE SAAMISE
OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT M3rAPSIHUS - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO
OPARZEN.
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(GB) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (I) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (F) DANGER RADIATIONS
NON IONISANTES - (E) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (D) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN

- (RU) ONACHOCTb HE WOHMW3WPYIOLLEA PAOVALIUM - (P) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (GR)
KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (H) NEM INOGEN
SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (S) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DK) FARE
FOR IKKE-IONISERENDE _STRALER - (N) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (SF) IONISOIMATTOMAN SATEILYN
VAARA - (CZ) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (SI)
NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR/SCG) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO
SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (EE) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA 1ZSTAROJUMA
BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT OT HE WOHU3WPAHO OBITbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM
NIEJONIZUJACYM.

(GB) GENERAL HAZARD - (l) PERICOLO GENERICO - (F) DANGER GENERIQUE - (E) PELIGRO GENERICO - (D)
GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLLAS OMTACHOCTb - (P) PERIGO GERAL - (GR) FENIKOZ KINAYNOX - (NL)
ALGEMEEN GEVAAR - (H) ALTALANOS VESZELY - (RO) PERICOL GENERAL - (S) ALLMAN FARA - (DK) ALMEN
FARE - (N) GENERISK FARE STRALNING - (SF) YLEINEN VAARA - (CZ) VSEOBECNE NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE
NEBEZPECENSTVO - (SI) SPLOSNA NEVARNOST - (HR/SCG) OPCA OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (EE)
ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) O5LLUW OMACTHOCTY - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO.
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(GB) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (I) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (F) PORT DES
LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (D) DAS TRAGEN
EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBSAI3AHHOCTb HOCWUTb 3ALLUMTHBLIE OYKU - (P) OBRIGAGCAO DE
VESTIR OCULOS DE PROTECCAO - (GR) YNOXPEQXH NA ®OPATE MPOSTETEYTIKA I'YAAIA - (NL) VERPLICHT
DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (H) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (RO) ESTE OBLIGATORIE
PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (S) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DK)
PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (N) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN -
(SF) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNOST POUZIVANi OCHRANNYCH BRYLI - (SK) POVINNOST
POUZIVANIA OCHRANNYCH_OKULIAROV - (SI) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR/SCG) OBAVEZNA
UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (EE) KOHUSTUS KANDA
KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AOBIDKUTENHO 1A CE HOCAT NMPEAMA3HU
OUMIIA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH.

(GB) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (1) DIVIETO DIACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (F)
ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (E) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS

- (D) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMNPET AN OOCTYMNA NMOCTOPOHHUX
N - (P) PROIBIGAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (GR) ANAFOPEYZH NPOXBAZH: E MH
EMITETPAMENA ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (H) FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE
INTERZIS - (S) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DK) ADGANG FORBUDT FOR
UVEDKOMMENDE - (N) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (SF)
PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CZ) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO
PRISTUPU K OSOB - (SI) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (HR/SCG) ZABRANA PRISTUPA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (EE) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL
ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E
AOCTBMbT HA HEYMb/THOMOLLIEHM NIULIA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM.

(GB) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - () OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (F) PORT
DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (D) DER
GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBSI3AHHOCTb MOJIb30BATbLCSA 3ALUUTHON MACKOW - (P)
OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEGAO - (GR) YTOXPEQEH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKH MAZKA - (NL)
VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (H) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA
MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (DK) PLIGT TIL AT ANVENDE
BESKYTTELSESMASKE - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SF) SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA

- (CZ) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STITU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STiTU - (SI) OBVEZNOST
UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR/SCG) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI
APSAUGINE KAUKE - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU

- (BG) 3AOBIKUTENHO U3MON3BAHE HA MPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI
OCHRONNEJ.
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(GB) USE OF EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO PROTEZIONE DELL’UDITO - (F) PROTECTIONS DE L’OUIE
OBLIGATOIRES - (E) OBLIGACION DE PROTECCION DEL OIDO - (D) DAS TRAGEN EINES GEHORSCHUTZES IST PFLICHT
- (RU) OBSI3ATENBHAS 3ALLMTA OPTAHOB CIYXA - (P) OBRIGAGAO DE PROTECGAO DOS QUVIDOS - (GR) YNOXPEQEH
MPOZTAZIAZ AKOHE - é L) OORBESCHERMING VERPLICHT - (H) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (RO) PROTECTIA AUZULUI
OBLIGATORIE - (S) HORSELN MASTE SKYDDAS - (DK) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REVARN - (N) DU MA HA PA DIG
HORSELVERN - (SF) KUULON SUOJAUSPAKKO - (CZ) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (SK) POVINNA OCHRANA SLUCHU
- (SI) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (HR/SCG) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES
KLAUSOS ORGANAMS - (EE) KOHUSTUSLIK ON KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES
ORGANUS - (BG) 3A0BIDKUATENHO A CE MON3BAT NMPEAMNA3HW CPEACTBA 3A CNYXA - (PL) NAKAZ OCHRONY SLUCHU.

(GB) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (I) VIETATO L’'USO
DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (F) L'UTILISATION DE LA
MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (E) PROHIBIDO
EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (D) TRAGERN
LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT
- (RU) UICNOJb30BAHUE YCTAHOBKUW 3AMPELUEHO NIULAM, UCMONBb3YIOLWMUM SNMEKTPOHHYIO U NEKTPOANMMAPATYPY
OBECNEYEHUS XWU3HEOQEATENBLHOCTY - (P) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS
ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (GR) AMAFOPEYETAI H XPHEH TOY MHXANHMATOX ZE ATOMA MOY ®EPOYN
HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ ZYZKEYEZ ZOTIKHZ ZHMAZIAZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN
AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (H) 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 - (S) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER
ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (DK) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG
ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (N) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE
ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN - (SF) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA
ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (CZ) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A
ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENi - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI
ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (SI) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO
POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR/SCG) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA
KOJE IMAJU UGRABDENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |RANGA
DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS -
(EE) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV)
ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERIGU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO
E MON3BAHETO HA MALUMHATA OT JIULIA, HOCUTENW HA ENEKTPUYECKW U ENEKTPOHHU MEAWLIMHCKN YCTPOUCTBA -
(PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA
WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE.

(GB) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - () VIETATO L'USO DELLA MACCHINA
Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (F) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES
METALLIQUES - (E) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (D) TRAGERN VON
METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCTOJIb30OBAHUE MALLUWHbI 3ANPELLAETCA
noasm, UMEIOLMM METANINIUYECKME MPOTE3bI - (P) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES
METALICAS - (GR) ANAITOPEYETAI H XPHZH THZ MHXANHZ ZE ATOMA MNOY ®EPOYN METAAAIKEZ NPOZOHKEZ - (NL) HET
GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (H) TILOS A GEP HASZNALATA
FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINIl DE CATRE PERSOANELE
PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - (S) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN
- (DK) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (N) BRUK AV MASKINEN ER IKKE
TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (SF) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA
- (CZ) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI
PROTEZAMI - (SI) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA
STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS,
NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (EE) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE -
(LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YITOTPEBATA HA MALUUHATA OT
HOCWTENU HA METAMNHM NPOTE3MU - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE.

(GB) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (I) VIETATO INDOSSARE OGGETTI
METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (F) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES
ET CARTES MAGNETIQUES - (E) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (D)
DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMPELIAETCS HOCWTb
METAJIIMYECKVE MPEOMETbI, YAChI UM MAFHUTHBLIE MIATbIO - (P) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS,
RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (GR) AMAFOPEYETAI NA OOPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI
MAFNHTIKES MAAKETES - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE
DRAGEN - (H) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE
INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR Sl A CARTELELOR MAGNETICE - (S) FORBJUDET ATT BARA
METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DK) FORBUD MOD AT B/ERE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE
KORT - (N) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SF) METALLISTEN ESINEIDEN,
KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CZ) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU,
HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET
- (SI) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (HRISCG) ZABRANJENO NOSENJE
METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH GIPOVA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE Tl METALINIY DAIKTY,
LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (EE) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE -
(LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LiDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO
E HOCEHETO HA METANIHW NPEOMETM, YACOBHMLIM U MAFHUTHU CXEMMU - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW
METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH.

® @@@ @

(GB) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (I) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (F)
UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (E) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (D)
DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UCMOJIb30BAHUE 3AMPELWAETCA JNOOAM,
HE UMEIOLLUM PA3PELLEHMA - (P) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (GR) AMTAFOPEYZH XPHEIHE IE
MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (H) TILOS A
HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE
ESTE INTERZISA - (S) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - (DK) DET ER
FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (N) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER -
(SF) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CZ) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ
POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (SI) NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR/SCG) ZABRANJENA
UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (EE) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL
ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG)
3ABPAHEHO E MON3BAHETO OT HEYMbTHOMOLLEEHW NTULIA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM.
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(GB) 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. - (I) Simbolo che indica la raccolta separata delle
apparecchiature elettriche edelettroniche.L’utente hal’obbligo dinon smaltire questaapparecchiatura
come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (F) 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. - (E) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos
y electrénicos. El usuario tiene la obligaciéon de no eliminar este aparato como desecho urbano
sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (D) Symbol fiir die getrennte
Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaR dafiir zu sorgen,
daB dieses Gerét nicht mit dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen
muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) CumBon, ykasbiBarowmin Ha
pasgenbHbIN COOpP 3MEKTPUYECKOro M 3MeKTPOHHOro oGopyaoBaHus. lMonb3oBaTenb He UmeeT
npaBa BblGpacbIBaTb AaHHOe 06opyAoOBaHUe B KayecTBe CMeLLaHHOro TBEPAOro GbITOBOro 0TXoAa,
a o6s3aH obpalwjaTbcsl B cneunanvM3MpoBaHHbie LeHTpbl coopa oTxoaoB. - (P) Simbolo que indica
a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigacdo de nao
eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de
recolha autorizados. - (GR) ZUpBoAo 1rou deixvel Tn SiagopoTroinuévn GUAAOYR TwV NAEKTPIKWYV KA
NAEKTPOVIKWYV OUCKEUWYV. O XpROTNG UTTOXPEOUTAI VO PNV SIOXETEUEI AUTH TN GUOKEUN OAV MIKTO
oTEPEd aoTIKG amoBANTO, aAAd va atreuBliveTal o€ eykekpipéva kEvTpa ouAloyng. - (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. - (H) Jelolés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv
hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznalo koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal
egyiittesen gydijteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz 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. - (S) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska
och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat
fast hushallsavfall, utan maste védnda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (DK) Symbol,
der star for sarlig 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
indsamlingscenter. - (N) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske
apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige
hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (SF) Symboli, joka
ilmoittaa sdhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kéyttdjan velvollisuus on kaantya
valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika valittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - (CZ) Symbol
oznacujici separovany shér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat
toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. -
(SK) Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie
likvidovat’ toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny doruéit’' ho do
autorizovany zberni. - (Sl) Simbol, ki oznacuje loéeno zbiranje elektrinih in elektronskih aparatov.
Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora
obrniti na pooblas¢ene centre za zbiranje. - (HR/SCG) Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje
elektriénih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad,
ve¢ 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 | specializuotus atlieky surinkimo
centrus. - (EE) Siimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja
kohustuseks on poodrduda 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 $o aparatiiru municipalaja
cieto atkritumu izgaztuveé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - (BG) Cumson,
KOWTO O3Ha4aBa pa3genHo cbbupaHe Ha enekTpuyeckaTa U enekTpoHHa anapatypa. MonssaTtenat
ce 3agbinkaBa Aa He U3XBbPINS Ta3u anapaTypa KaTo cMeceH TBbpA OTNaAbK B KOHTeMHepuTe 3a
CMeT, nocTaBeHW OT obLwMHaTa, a TpA6Ba Aa ce 06bpHe KbM creuvanu3npaHTe 3a ToBa LIeHTpoBe
- (PL) Symbol, ktory oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania
sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika
jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady.
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INSTRUCTION MANUAL

A

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 arc welding procedures and associated techniques, about
relevant safety measures and emergency procedures.

(Please refer to the applicable standard “EN 60974-9: Arc
welding equipment. Part 9: Installation and Use).

Prevent direct contact with the cutting circuit; the no-load
voltage supplied by the plasma cutting system 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.



A 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.

Never lift the machine without first disconnecting and
removing all interconnection and power supply cables and
piping.

The only permitted way to lift the machine is that described in
the ”INSTALLATION” section of this handbook

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

Plasma cutting system with compressed air - 3-phase, with fan, on
wheels. Used for fast cutting without deformation on steel, stainless
steel, galvanised steel, aluminium, copper, brass etc. The cutting
cycle is started by a pilot arc, which can be struck by a high frequency
(HF) discharge.

Possibility of using extension nozzles.

MAIN FEATURES

- Cutting current adjustment.

- Torch voltage control device.

- Control devices for air pressure, shorting in torch.

- Thermostat safeguard.

- Air pressure display.

- Torch cooling control (only for chopper version):

- Storage on internal E2 PROM of 10 latest alarm events (only for
chopper version).

- Overvoltage, undervoltage, phase failure (only for chopper
version).

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

OPTIONAL ACCESSORIES

- Spare electrode-nozzle kit.

- Electrode-nozzle extension kit (where provided for).
- Circular cutting unit.

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).
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%):
= | nax - Maximum current absorbed by the line.
- |, 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

o
v

environment) are exceeded the thermal cutout will trigger
(the machine will remain in standby until its temperature
returns within the allowed limits).

- AINV-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
Control devices, adjustment and connection

POWER SOURCE (FIG.B)

1 - Torch with direct or control panel connection

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

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

- Accidental operations: the cycle will only be allowed to start if
the button is pressed for a preset minimum interval of time.

- Electrical safety: button operation is disabled if the insulating
nozzle-holder is NOT fitted to the head of the torch, or if it is not
fitted correctly.

- Return cable

- Control panel

- Power supply cable

- Compressed air pressure reduction valve

aAbhWN

CONTROL PANEL (FIG. C-1)
1 - Switch

- In the | (ON) position the machine is ready for operation, the
indicator light is on.

- The control and service circuits are powered, but the torch is not
(STANDBY).

- In the O (OFF) position all operation is disabled; the control
devices are disabled, the indicator light is off.

2 - Adjusting the cutting current

- Used for setting the intensity of the cutting current supplied
by the machine, to be set according to the type of application
(thickness of material/cutting rate).

3 - Green indicator light: TORCH POWERED

- When it is on it means the cutting circuit is activated: Pilot Arc or
Cutting Arc "ON”.

- It is normally off (cutting circuit disabled) when the torch button
is NOT being pressed (standby status).

- It will be off, with the torch button pressed, under the following
conditions:

- During the PRE-AIR (1s) and POST-AIR (>30s) stages.

- If the pilot arc is not transferred to the piece within a maximum of
2 seconds.

- If the cutting arc is interrupted because the torch is too far from
the piece, if the electrode is worn out or if the torch is deliberately
taken away from the piece.

- If one of the SAFETY systems has been triggered.

4 - Yellow indicator light: THERMAL RELAY

- When this is on it means the power source is overheated; during
this phase machine operation is disabled.

- Reset is automatic (the light goes off) when the temperature falls
below the allowed limit.

5 - Yellow indicator light: AIR PRESSURE SAFEGUARD
- When this is on it means the air pressure is too low for the



torch to work properly; during this phase machine operation is
disabled.

- Reset is automatic (the light goes off) when the pressure
reaches the allowed limit.

6 - Red indicator light FAULTY TORCH
- When this is on it means there is a fault in the torch, usually
shorting between electrode and nozzle; during this phase
machine operation is disabled.
- Reset is not automatic. To restore operation (RESET) it is
NECESSARY to follow the procedure below:
- Turn the switch to O.
- Remove the cause of the fault, see the section on "TORCH
MAINTENANCE".
- Turn the switch to "I” again.
7 - Selection:
- CUT: normal cutting.
- SELF RESTART: cutting on grid.
8 - Compressed air pressure regulator
9 - Pressure gauge

- Use the knob (pull to release and then turn it) to adjust the
pressure, read the value (bar) on the pressure gauge and then
press the knob to lock the setting when the desired value is
reached.

CONTROL PANEL (FIG. C-2)

1 - Main switch O -1
- In the | (ON) position the machine is ready for operation; the

green LED, indicating the presence of power, is on (Fig. C-2

(2)). The control and service circuits are powered, but the torch

is not (STANDBY).

-In the O (OFF) position all operation is disabled; the control
devices are disabled, the indicator lights are off.
3 - Cutting current potentiometer
- Used for setting the intensity of the cutting current supplied
by the machine, to be set according to the type of application

(thickness of material/cutting rate). See the TECHNICAL

SPECIFICATIONS for the correct work-pause duty cycle to be

adopted for the selected current (period = 10 min.).

- Tab. 3 shows the cutting rate according to the thickness of
aluminium, iron and steel at a current of 150A.
4 - Air button
- When this button is pressed, air output will continue from the
torch for about 45 sec.

It is normally used:

- to cool the torch;

- when adjusting the pressure reading on the pressure gauge.

5 - Pressure regulator (plasma compressed air)
6 - Pressure gauge
- Press the air button to expel air from the torch.
- Adjust the knob: pull upwards to release it and then turn it to
adjust the pressure to the required value (5 bar).
- Read the required value (bar) on the pressure gauge and then
press the knob to lock the setting.
7 - Yellow indicator light: TORCH POWERED

Yellow LED indicating that the torch is powered:

- When it is on it means the cutting circuit is activated: Pilot Arc or

Cutting Arc "ON”.

- Itis off (cutting circuit disabled):

1- when the torch button is NOT being pressed (standby status).

2- while the torch button is pressed, under the following
conditions: during the PRE-AIR (0.8s) and POST-AIR (>45s)
stages.

3- if the pilot arc is not transferred to the piece within a maximum
of 2 seconds.

4- if the cutting arc is interrupted because the torch is too far
from the piece, if the electrode is worn out or if the torch is
deliberately taken away from the piece.

5- If one of the SAFETY systems has been triggered.

8 - Red indicator light: THERMAL RELAY

Red LED on:

indicates overheating in one or more components of the power

circuit (3-phase transformer, chopper). Machine operation is

disabled, reset is automatic.
- Red indicator light: FAULTY POWER SUPPLY VOLTAGE

Red LED on:

indicates over- or under-voltage in the input power supply.

Machine operation is disabled, reset is automatic.

9 - Yellow indicator light: PHASE FAILURE

Yellow LED on:
Machine operation is disabled, reset is automatic.

10 - Yellow + red indicator light: AIR PRESSURE SAFEGUARD
YELLOW LED on simultaneously with RED LED for general
alarm (Fig. C-2(8)).

When these are on it means the air pressure is too low for the
torch to work properly.

During this phase machine operation is disabled.

Reset is automatic.

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 (Fig. D)
Unpack the machine, assemble the separate parts supplied with the
package.

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

HOW TO LIFT THE MACHINE
The machine should be lifted as shown in Fig. F. This holds for both
initial installation and for the entire life of the machine.

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 dangerously, by positioning it on a level surface that is
able to support its weight.

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:

—TypeA().

In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker)
standard we recommend connecting the power source to interface
points of the main power supply that have an impedance of less
than Zmax = 0.2 ohm.

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 outlet

Connect the power supply cable to a standard (3P + T) plug of
appropriate capacity and prepare a power supply outlet fitted with
fuses or an automatic circuit-breaker; the corresponding earth
terminal should be connected to the (yellow-green) earth conductor
of the power supply. Table 1 (TAB.1) shows the recommended sizes
(in amps) of the delayed mains fuses, to be chosen according to the
maximum rated current output from the power source, and to the
rated power supply voltage.

Changing the voltage
To change the voltage it is necessary to remove the panel and,
inside the power source, set the voltage change terminal board so



that the connection as indicated on the corresponding indicator plate
matches the available power supply voltage (Fig. G).

Re-assemble the panel carefully, using the corresponding screws.
Warning!

The factory (default) setting for the power source is the highest
voltage in the available range, e.g.

U, 400V <« Default factory setting for 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. H).

- 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. B) (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".

WARNING!

USING THE PLASMA CUTTING SYSTEM SAFELY

Only the torch model as envisaged, coupled with the

corresponding power source as indicated in TAB. 2, can

guarantee effective protection by the safety system provided by
the manufacturer (interlocking system).

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

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

Failure to comply with these rules may cause serious hazards,
endangering the physical safety of the user and damaging the
apparatus.

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 pilot arc is 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.

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. B),
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
(230 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.

Cutting on grid (where required FIG C-1, 7).

Enabling this function can be useful when cutting on perforated

plates or grids:

- Position the CUT/SELF RESTART deviator at SELF RESTART.
Carry out the cutting operations as indicated above. When finished
cutting, the pilot arc restarts automatically if the pushbutton is kept



pressed. Use this function only if necessary to prevent unnecessary
electrode and nozzle wear.

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.

~

. MAINTENANCE

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.

Compressed air filter (FIG. H)

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 ONLY BE CARRIED
OUT BY TECHNICIANS WHO ARE EXPERT OR QUALIFIED IN
THE ELECTRIC-MECHANICAL FIELD, AND IN FULL RESPECT
OF THE IEC/EN 60974-4 TECHNICAL DIRECTIVE

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.
- 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.

o
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MANUALE ISTRUZIONE

AL

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

SISTEMI DI TAGLIO AL PLASMA PREVISTI
PROFESSIONALE E INDUSTRIALE

PER USO

1. SICUREZZA GENERALE PER IL TAGLIO AD ARCO PLASMA
L’operatore deve essere sufficientemente edotto sull’uso sicuro
dei sistemi di taglio al plasma ed informato sui rischi connessi
ai procedimenti per saldatura ad arco e tecniche connesse, alle
relative misure di protezione ed alle procedure di emergenza.
(Fare riferimento anche alla norma “EN 60974-9: Apparecchiature
per saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”).

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

- La connessione dei cavi del circuito di taglio, le operazioni di
verifica e di riparazione devono essere eseguite con il sistema
di taglio spento e scollegato dalla rete di alimentazione.

- Spegnere il sist di taglio al pl e scollegarlo dalla rete

di alimentazione prima di sostituire i particolari d’'usura della

torcia.

Eseguire I'installazione elettrica secondo le previste norme e

leggi antinfortunistiche.

Il sistema di taglio al plasma deve essere collegato

esclusivamente ad un sistema di alimentazione con

conduttore di neutro collegato a terra.

Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente

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
connessioni allentate.

isolamento deteriorato o con
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intensive viene verificato un livello di esposizione quotidiana
personale (LEPd) uguale o maggiore a 85db(A), & obbligatorio
I'uso di adeguati mezzi di protezione individuale.

QEAEO®®

- Il passaggio della corrente di taglio provoca I'insorgere di
campi elettromagnetici (EMF) localizzati nei dintorni del
circuito di taglio.

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune

apparecchiature mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi

metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti

dei portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire

I'accesso all’area di utilizzo del sistema di taglio al plasma.

Questo sistema di taglio al plasma soddisfa gli standard tecnici

di prodotto per I'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo

professionale. Non é assicurata la rispondenza ai limiti di base

relativi all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in
ambiente domestico.

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

- Fissare insieme il piu vicino possibile i due cavi.

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

Non avvolgere mai i cavi attorno al corpo.

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

Collegare il cavo di ritorno della corrente di taglio al pezzo da
tagliare il piu vicino possibile al giunto in esecuzione.

Non tagliare vicino, seduti o appoggiati al sistema di taglio al
plasma (distanza minima: 50cm).

Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito
di taglio.

- Distanza minima d= 20cm (Fig. P).

- Apparecchiatura di classe A:

Questo sistema di taglio al plasma soddisfa i requisiti dello
standard tecnico di prodotto per I'uso esclusivo in ambiente
industriale e a scopo professionale. Non & assicurata la
rispondenza alla compatibilita elettromagnetica negli edifici
domestici e in quelli direttamente collegati a una rete di
alimentazione a bassa tensione che alimenta gli edifici per 'uso
domestico.

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

LE OPERAZIONI DI TAGLIO AL PLASMA:

- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;

- In spazi confinati;

- In presenza di materiali inflammabili o esplodenti;

DEVONO essere preventivamente valutate 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!

PLASMA.

Solo il modello di torcia previsto ed il relativo abbinamento

con la sorgente di corrente come indicato sui "DATI TECNICI”

garantisce che le sicurezze previste dal costruttore siano
efficaci (sistema di interblocco).

NON UTILIZZARE torce e relative parti di consumo di diversa

origine.

NON TENTARE DI

SICUREZZA DEL SISTEMA PER TAGLIO

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 orizzontale di portata adeguata
alla massa; in caso contrario (es. pavimentazioni inclinate,
sconnesse etc...) esiste il pericolo di ribaltamento.

USO IMPROPRIO: e pericolosa l'utilizzazione del sistema
di taglio plasma per qualsiasi lavorazione diversa da quella
prevista.

E vietato il sollevamento della macchina se non sono
stati preventivamente smontati tutti i cavi/tubazioni di
interconnessioni o di alimentazione.

L’unica modalita di sollevamento ammessa & quella prevista
nella sezione “INSTALLAZIONE” di questo manuale.

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Sistema di taglio al plasma ad aria compressa carrellato, trifase,
ventilato. Consente il taglio veloce senza deformazione su acciaio,
acciaio inox, acciai galvanizzati, alluminio, rame, ottone, ecc. Il ciclo
di taglio & attivato da un arco pilota, che puo essere innescato da una
scarica alta frequenza (HF).

Possibilita di utilizzo di ugelli prolungati.

PRINCIPALI CARATTERISTICHE

- Regolazione della corrente di taglio.

- Dispositivo di controllo tensione in torcia.

Dispositivo di controllo pressione aria, cortocircuito torcia.

Protezione termostatica.

Visualizzazione della pressione aria.

Comando raffreddamento torcia (solo per versione chopper).

Memorizzazione su E2 PROM interna degli ultimi 10 stati di allarme

(solo per versione chopper).

- Sovratensione, sottotensione, mancanza fase (solo per versione
chopper).

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.
- Unita taglio circolare.

3. DATI TECNICI

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%):

= |, nax s Corrente massima assorbita dalla linea.

- I+ 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.
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- X:Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale
la macchina pud 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: L'esempio di targa riportato & indicativo del significato dei
simboli e delle cifre; i valori esatti dei dati tecnici del sistema di taglio
al plasma in vostro possesso devono essere rilevati direttamente
sulla targa della macchina stessa.

ALTRI DATI TECNICI:

- SORGENTE DI CORRENTE : vedi tabella 1 (TAB.1)
- TORCIA : vedi tabella 2 (TAB.2)

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

4. DESCRIZIONE DEL SISTEMA DI TAGLIO AL PLASMA
Dispositivi di controllo, regolazione e connessione

SORGENTE DI CORRENTE (FIG. B)
1 - 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.

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

2 - Cavo diritorno.

3 - Pannello di controllo.

4 - Cavo di alimentazione.

5 - Riduttore di pressione aria compressa.

PANNELLO DI CONTROLLO (FIG. C-1)
1 - Interruttore

- In posizione | (ON) macchina pronta per il funzionamento,
segnale luminoso acceso.

- | circuiti di controllo e servizio sono alimentati, ma non & presente
tensione alla torcia (STAND BY).

- In posizione O (OFF) e inibito qualunque funzionamento; i
dispositivi di controllo sono disattivati, segnale luminoso spento.

2 - Regolazione della 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).

3 - Segnale luminoso verde: TORCIA IN TENSIONE

- Quando acceso indica che il circuito di taglio e attivato: Arco
Pilota o Arco di Taglio “ON”.

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

- E' spento, con pulsante torcia azionato, nelle seguenti
condizioni:

- Durante le fasi di PRE-ARIA (1s) e POST-ARIA (>30s).

- 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.

- Se ¢ intervenuto un sistema di SICUREZZA.

4 - Segnale luminoso giallo: PROTEZIONE TERMICA

- Quando acceso indica sovrariscaldamento della sorgente di

corrente; durante questa fase & inibito il funzionamento della

macchina.

- Il ripristino € automatico (spegnimento della lampada) dopo che
la temperatura € rientrata nel limite ammesso.

5 - Segnale luminoso giallo: SICUREZZA PRESSIONE ARIA

- Quando 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 della lampada) dopo che
la pressione € rientrata nel limite ammesso.

6 - Segnale luminoso rosso: GUASTO IN TORCIA
- Quando acceso indica che & intervenuto un guasto nella torcia,
tipicamente un corto circuito tra elettrodo e ugello; durante
questa fase € inibito il funzionamento della macchina.
- Il ripristino non €& automatico. Per rimettere il sistema in
condizione di funzionamento (RESET) € NECESSARIO seguire
questa procedura:
- Portare in posizione O l'interruttore.
- Rimuovere la causa del
“MANUTENZIONE TORCIA”.
- Riportare l'interruttore in posizione “1”.
7 - Selezione:

- CUT: taglio normale

- SELF RESTART: taglio su grigliato
8 - Regolatore di pressione aria compressa
9 - Manometro

- Agire sulla manopola (tirare per sbloccare e ruotare) per regolare
la pressione, leggere il valore richiesto (bar) sul manometro,
spingere la manopola per bloccare la regolazione.

guasto, vedi paragrafo

PANNELLO DI CONTROLLO (FIG. C-2)
1 - Interruttore generale O - |
- In posizione | (ON) macchina pronta per il funzionamento, led
verde di indicazione presenza rete acceso (Fig. C-2(2)). |
circuiti di controllo e servizio sono alimentati, ma non & presente
tensione alla torcia (STAND BY).
- In posizione O (OFF) & inibito qualunque funzionamento; i
dispositivi di controllo sono disattivati, segnali luminosi spenti.
3 - Potenziometro di 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 (periodo = 10 min.).

- In Tab. 3 é riportata la velocita di taglio in funzione dello spessore
per i materiali alluminio, ferro e acciaio alla corrente di 150A.
4 - Pulsante aria
- Premendo questo pulsante, I'aria continua ad uscire dalla torcia
per circa 45sec.

Tipicamente si usa:

- per raffreddare la torcia;

- in fase di regolazione della pressione sul manometro.

5 - Regolatore di pressione (aria compressa plasma)
6 - Manometro
- Agire sul pulsante aria e far fuoriuscire I'aria dalla torcia.
- Agire sulla manopola: tirare verso I'alto per sbloccare e ruotare
per regolare la pressione al valore richiesto (5 bar).
- Leggere il valore richiesto (bar) sul manometro; spingere la
manopola per bloccare la regolazione.
7 - Segnale luminoso giallo: TORCIA IN TENSIONE

Led giallo di presenza tensione in torcia:

- Quando acceso indica che il circuito di taglio & attivato: Arco

Pilota o Arco di Taglio "ON”.

- E’ spento (circuito di taglio disattivato):

1 - con pulsante torcia NON azionato (condizione di stand by).

2-con pulsante torcia azionato, nelle seguenti condizioni:
durante le fasi di PREARIA (0.8s) e POSTARIA (>45s).

3 -se l'arco pilota non viene trasferito al pezzo entro il tempo
massimo di 2 secondi.

4 -se l'arco di taglio s’interrompe per eccessiva distanza torcia-
pezzo, eccessiva usura dell'elettrodo o allontanamento
forzato della torcia dal pezzo.

5 -se e intervenuto un sistema di SICUREZZA.

8 - Segnale luminoso rosso: PROTEZIONE TERMICA

Led rosso acceso:

indica il sovrariscaldamento di qualche componenete del circuito

di potenza (trasformatore trifase, chopper). Il funzionamento

della macchina & inibito, il ripristino & automatico.

- Segnale luminoso rosso: ANOMALIA TENSIONE DI RETE
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Led rosso acceso:
indica sovra o sottotensione di alimentazione di ingresso. Il
funzionamento della macchina & inibito, il ripristino &€ automatico.
9 - Segnale luminoso giallo: MANCANZA FASE
Led giallo acceso:
Il funzionamento della macchina & inibito, il
automatico.
10 - Segnale luminoso giallo + rosso: SICUREZZA PRESSIONE
ARIA
Led GIALLO insieme al led ROSSO di allarme generale (Fig. C-2
(8)).
Quando & acceso indica che la pressione aria per il corretto
funzionamento della torcia & insufficiente.
Durante questa fase € inibito il funzionamento della macchina.
Il ripristino & automatico.

ripristino &

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 (Fig. D)
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

Il sollevamento della macchina deve essere eseguito con le modalita
indicate in Fig. F. Cid & valido sia per la prima installazione sia
durante l'intera vita della macchina.

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 spostamenti 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 differenziali del tipo:

—TipoA().

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
un’impedenza minore di Zmax = 0.2 ohm.

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).

Spina e presa

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (3P +
T) di portata adeguata e predisporre una presa di rete dotata di
fusibili o interruttore automatico; I'apposito terminale di terra deve
essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea
di alimentazione. La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori consigliati in
ampere dei fusibili ritardati di linea scelti in base alla massima

corrente nominale erogata della sorgente di corrente, e alla tensione
nominale di alimentazione.

Cambio tensione

Per le operazioni di cambio tensione accedere allinterno della
sorgente di corrente, asportando il pannello e predisporre la
morsettiera cambio tensione in modo che vi sia corrispondenza tra
collegamento indicato nell’apposita targa segnaletica e la tensione di
rete disponibile (Fig. G).

Rimontare accuratamente il pannello usufruendo delle apposite viti.
Attenzione!

La sorgente di corrente € predisposta in fabbrica alla tensione piu
elevata della gamma disponibile, esempio:

U, 400V « Tensione di predisposizione in fabbrica.

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

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI TAGLIO

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

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

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

IMPORTANTE!

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

ATTENZIONE!
SICUREZZA DEL SISTEMA TAGLIO PLASMA.
Solo il modello di torcia previsto ed il relativo abbinamento con
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la sorgente di corrente come indicato in TAB. 2 garantisce che
le sicurezze previste dal costruttore siano efficaci (sistema di
interblocco).

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

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

Il mancato rispetto di queste regole pud dare luogo a gravi
pericoli per la sicurezza fisica dell’'utente e danneggiare
I’apparecchiatura.

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
I'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 e effettuato entro questo tempo il ciclo
viene automaticamente bloccato salvo il mantenimento dell'aria di
raffreddamento.

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

Operazioni preliminari.

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

- Accendere la sorgente di corrente ed impostare la corrente di taglio
(FIG. B) 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 I’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 I'eflusso 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 allimmediata 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.

Operazione di taglio (FIG. L).

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

Se la distanza & adeguata Il'arco pilota si
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

trasferisce

del pezzo assuma un’inclinazione di 5-10° sulla verticale in senso
opposto alla direzione dell’avanzamento.

- Un’eccessiva distanza torcia-pezzo o I'assenza del materiale (fine
taglio) causa I'immediata interruzione dell'arco.

- L'interruzione dell’'arco (di taglio o pilota) & ottenuta sempre al
rilascio del pulsante torcia.

Operazione di taglio su grigliato (ove previsto FIG C-1, 7).

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

Posizionare il deviatore CUT/SELF RESTART su SELF RESTART.
Eseguire le operazioni di taglio come descritto sopra. Alla fine del
taglio, mantenendo premuto il pulsante, I'arco pilota si riaccendera
automaticamente. Utilizzare questa funzione solo se necessario
per evitare un’ inutile usura dell’elettrodo e dell’'ugello.

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 DI TAGLIO
AL PLASMA SIA SPENTO E SCOLLEGATO DALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE.

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

TORCIA (FIG. N)
Periodicamente, in funzione dell'intensita d'impiego 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).
Portaugello.
Svitarlo manualmente dalla testa della torcia. Eseguire un’accurata
pulizia o sostituirlo se danneggiato (bruciature, deformazioni o
incrinature). Verificare l'integrita del settore metallico superiore
(attuatore sicurezza torcia).
3- Ugello.
Controllare l'usura del foro di passaggio dell'arco plasma e delle
superfici interne ed esterne. Se il foro risulta allargato rispetto il
diametro originale o deformato sostituire I'ugello. Se le superfici
risultano particolarmente ossidate pulirle con carta abrasiva
finissima.
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 I'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 allisolamento 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

N
v
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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 e
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 inutiimente acceso I'arco pilota in aria al fine di
non aumentare il consumo dell’elettrodo, del diffusore e dell’'ugello.
- Non serrare I'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 (FIG. H)

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 l'alto il raccordo di scarico.

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

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO
ESSERE ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE
ESPERTO O QUALIFICATO IN AMBITO ELETTRICO-MECCANICO
E NEL RISPETTO DELLA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

A 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 dellambiente, ispezionare [linterno 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 l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben
serrate ed i cablaggi non presentino danni all'isolamento.

- Verificare l'integrita e la tenuta delle tubazioni e raccordi del circuito
aria compressa.

Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della macchina
serrando a fondo le viti di fissaggio.

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di taglio con la
macchina aperta.

Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare
le connessioni ed i cablaggi com’erano in origine avendo cura
che questi non vadano a contatto con parti in movimento o parti

che possano raggiungere temperature elevate. Fascettare tutti i
conduttori com’erano in origine avendo cura di tenere ben separati
tra di loro i collegamenti del primario in alta tensione da quelli
secondari in bassa tensione.

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

8. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE,

E PRIMA DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU" SISTEMATICHE O

RIVOLGERVIAL VOSTRO CENTROASSISTENZACONTROLLARE

CHE:

- Non sia acceso il led 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 & 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 dell'impianto 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.
- 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.

o
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F

MANUEL D’INSTRUCTIONS

AL

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

SYSTEMES DE COUPE AU PLASMA PREVUS POUR USAGE
PROFESSIONNEL ET INDUSTRIEL

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

L’'opérateur doit étre correctement informé sur [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
soudage a I'arc : Installation et utilisation »).

Eviter tout contact direct avec le circuit de coupe ; la tension
a vide fournie par le systéeme de coupe au plasma peut étre
dangereuse dans certaines circonstances.

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

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

Effectuer l'installation électrique conformément aux normes
et a la législation pour la prévention des accidents du travail.
Le systéeme de coupe au plasma doit exclusivement étre
connecté a un systéme d’alimentation avec conducteur de
neutre branché a la terre.

Contréler que la prise d’alimentation est correctement
branchée a 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 l'isolation défectueuse ou aux
connexions relachées.
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PLASMA.

Seul le modéle de torche prévu et son association a la source
de courant indiquée dans les "INFORMATIONS TECHNIQUES”
garantissent I'efficacité des sécurités prévues par le fabricant
(systéme 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.

LE NON-RESPECT DE CES INSTRUCTIONS peut entrainer
des risques GRAVES pour la sécurité de lutilisateur 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
incliné, irrégulier, etc.), risques de renversement.

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

la machine interdit avant d’avoir
les cables/conduites de connexion ou

Tout soulévement de
démonté tous
d’alimentation.
Le seul mode de soulévement autorisé est celui prévu dans la
section "INSTALLATION” de ce manuel.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Systéme de coupe au plasma a air comprimé monté sur chariot,
triphasé et ventilé. Permet de réaliser des coupes rapides et sans
déformation sur 'acier, I'acier inox, I'acier galvanisé, I'aluminium, le
cuivre, le laiton, etc. Le cycle de coupe est activé par un arc pilote
pouvant étre amorcé par une décharge haute fréquence (HF).
Possibilité d'utiliser des buses a rallonge.

CARACTERISTIQUES PRINCIPALES
Réglage du courant de coupe.

- Dispositifs de contrdle tension torche.

- Dispositif de controle pression de I'air, court-circuit torche.

- Protection thermostatique.

- Affichage de la pression d’air.

- commande de refroidissement torche (uniquement pour version
chopper).

- mémorisation sur E2 PROM interne des 10 derniers états d’alarme
(uniquement version chopper).

- surtension, sous-tension, absence de phase (uniquement version
chopper).

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 modeéles le prévoyant).
- Unité de coupe circulaire.

3. INFORMATIONS TECHNIQUES

PLAQUE DONNEES

Les informations principales concernant [utilisation et les

performances du systéme 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 '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%) :

- m“ : Courant maximal absorbé par la ligne.

Lo : Courant effectif d’alimentation
8- Performances du circuit de coupe :

- U, : Tension maximale & vide (circuit de coupe ouvert).

- IZIU2 : Courant et tension correspondante normalisée
pouvant étre distribués par la machine durant la coupe.

- X : Rapport d'intermittence : indique le temps durant lequel

la machine peut distribuer le courant correspondant (méme
colonne). S’exprime en % sur la base d’'un cycle de 10
minutes (par ex. 60% = minutes de travail, 4 minutes de
pause ; et ainsi de suite).
En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant
sur la plaquette et correspondant a une température
ambiante de 40°C), la protection thermique se déclenche
(la machine se place en veille tant que la température ne
rentre pas dans les limites autorisées).

- AIV-A/V:Indique la plage de régulation du courant de coupe
(minimum - maximum) a la tension d’arc correspondante.

9- Numéro d’immatriculation pour lidentification de la machine

(indispensable en cas de nécessité d’assistance technique,

demande de piéces détachées et recherche provenance du

produit).

10- == : Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour
la protection de la ligne.

11- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification
figure au chapitre 1 “Régles générales de sécurité pour le
soudage a l'arc”.

Remarque : L'exemple de plaquette représenté indique la signification
des symboles et des chiffres ; les valeurs exactes des informations
techniques du systeme de coupe au plasma doivent étre directement
relevées sur la plaquette de la machine.

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES :

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

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

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

4. DESCRIPTION DU SYSTEME DE COUPE AU PLASMA
Dispositifs de controle, de réglage et de connexion

SOURCE DE COURANT (FIG. B)
1 - 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.

- En cas de relachement de la pression exercée sur le poussoir,
le cycle s'interrompt instantanément & toute phase de
fonctionnement et seul I'air de refroidissement (post-air) reste
active.

- Manceuvres accidentelles : pour donner I'autorisation de début
cycle, actionner le poussoir durant un temps minimum.

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

2 - Cable de retour

3 - Panneau de contrdle

4 - Cable d’alimentation

5 - Réducteur de pression air comprimé

PANNEAU DE CONTROLE (FIG. C-1)
1 - Interrupteur

- En position | (ON), machine préte au fonctionnement, signal
lumineux allumé.

- Les circuits de controle et de service sont alimentés mais
absence de tension sur la torche (PAUSE).

- En position O (OFF), tout fonctionnement est suspendu ; les
dispositifs de controle sont désactivés et le signal lumineux est
éteint.

2 - Réglage du courant de coupe

- Permet de configurer l'intensité du courant de coupe fourni par
la machine en fonction de I'application (épaisseur matériau/
vitesse).

3 - Signal lumineux verte : TORCHE SOUS TENSION
- Allumé, indique que le circuit de coupe est activé : Arc pilote ou
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arc de coupe "ON”.

- Normalement éteint (circuit de coupe désactivé) avec le
poussoir torche NON actionné (condition de pause).

- Eteint, avec le poussoir torche actionné, dans les conditions
suivantes :

- Durant les phases de PRE-AIR (1s) et de POST-AIR (>30s).

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

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

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

4 - Signal lumineux jaune : PROTECTION THERMIQUE

- Allumé, indique une surchauffe de la source de courant ; le
fonctionnement de la machine est suspendu durant cette phase.

- Le rétablissement est automatique (extinction du voyant) dés
que la température est rentrée dans les limites autorisées.

5 - Signal lumineux jaune : SECURITE PRESSION D’AIR

- Allumé, 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 du voyant) dés
que la température est rentrée dans les limites autorisées.

6 - Signal lumineux rouge : PANNE TORCHE
- Allumé, indique une panne de la torche, en général, un court-
circuit entre électrode et buse ; le fonctionnement de la machine
est suspendu durant cette phase.
- Le rétablissement n'est pas automatique. Pour remettre le
systéme en fonctionnement (RESET), il est NECESSAIRE
d’effectuer les opérations suivantes :
- Placer l'interrupteur machine en position O.
- Eliminer la cause de la panne, voir paragraphe "ENTRETIEN
TORCHE”.
- Replacer l'interrupteur en position ” | ”.
7 - Sélection :

- CUT : découpage normal.

- SELF RESTART : découpage sur grille.
8 - Régulateur de pression air comprimé
9 - Manométre

- Au moyen de la poignée (tirer pour débloquer et tourner), régler
la pression et lire la valeur requise (bars) sur le manométre ;
pousser le bouton pour bloquer le réglage.

PANNEAU DE CONTROLE (FIG. C-2)
1 - Interrupteur général O - |

- En position | (ON), machine préte au fonctionnement, DEL verte
d’indication présence alimentation secteur allumée (Fig.
C-2 (2) ). Les circuits de contrdle et de service sont alimentés
mais absence de tension sur la torche (PAUSE).

- En position O (OFF), tout fonctionnement est suspendu; les
dispositifs de contréle sont désactivés et les signaux lumineux
sont éteints.

3 - Potentiométre du 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 correct fonctionnement-pause a
adopter en fonction du courant sélectionné (période = 10 min.)

- Le Tab. 3 indique la vitesse de coupe en fonction de I'épaisseur
pour les matériaux aluminium, le fer et I'acier avec un courant de
150A.

4 - Poussoir d’air

- Avec ce poussoir, l'air continue a sortir de la torche durant env.

45 sec.

Généralement utilisé comme suit :

- pour le refroidissement de la torche ;

- en phase de réglage de la pression sur le manometre.
5 - Régulateur de pression (air comprimé plasma)
6 - Manométre

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

- Actionner le bouton : le tirer vers le haut pour le débloquer et le
tourner pour réguler la pression a la valeur indiquée (5 bars).

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

7 - Signal lumineux jaune : TORCHE SOUS TENSION
Del jaune de présence tension sur torche :

- Allumé, indique que le circuit de coupe est activé : Arc pilote ou

arc de coupe "ON”.

- Eteint (circuit de coupe désactivé) :
1-avec poussoir torche NON actionné (condition de pause).
2-avec poussoir torche actionné, dans les conditions suivantes:
durant les phases de PRE-AIR (0,8s) et de POST-AIR (>45s).
3-Si l'arc pilote n'est pas transféré vers la piece dans un délai
max. de 2 secondes.
4-Sil'arc de coupe s’interrompt du fait d’une distance excessive
torche-piéce, usure excessive de I'électrode ou éloignement
forcé de la torche et la piéce.
5-en cas d'intervention d’un systéme de SECURITE.
8 - Signal lumineux rouge : PROTECTION THERMIQUE
DEL rouge allumée :
indique une surchauffe d’'un composant du circuit de puissance
(transformateur triphasé, chopper). Le fonctionnement de la
machine est suspendu. Le rétablissement est automatique.
- Signal  lumineux rouge ANOMALIE TENSION
D’ALIMENTATION
DEL rouge allumée :
indique une surtension ou une sous-tension d'alimentation
d’entrée. Le fonctionnement de la machine est suspendu. Le
rétablissement est automatique.
9 - Signal lumineux jaune : ABSENCE DE PHASE
DEL jaune allumée :
Le fonctionnement de la machine est
rétablissement est automatique.
10 - Signal lumineux jaune + rouge :
D’AIR
DEL jaune et DEL rouge d’alarme générale (Fig. C-2 (8) ).
Allumées, indiquent que la pression d’air ne suffit pas & assurer
un fonctionnement correct de la torche.
Le fonctionnement de la machine est suspendu durant cette
phase.
Le rétablissement est automatique.

suspendu. Le

SECURITE PRESSION

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 (Fig. D)
Déballer la machine et procéder au montage des différentes parties
contenues dans I'emballage.

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

MODE DE SOULEVEMENT DE LA MACHINE

Le soulévement de la machine doit étre effectué comme indiqué a la
Fig. F Ces indications sont valables pour la premiére installation ainsi
que durant toute la durée d'utilisation de la machine.

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 lair de
refroidissement ; contrdler 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, contréler 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 :

—TypeA().
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- 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 une
impédance inférieure a Zmax = 0.2 ohm.

- Le systeme 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
possibilit¢é de branchement du systtme de coupe au plasma
(s’adresser si nécessaire au gestionnaire du réseau de distribution).

Fiche et prise

Connecter au cable d’alimentation une fiche normalisée (3P + T)
de débit adéquat et prévoir une prise de terre protégée par fusible
ou par un interrupteur automatique ; la borne de terre prévue doit
étre connectée 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 retardement de ligne choisis en
fonction du courant nominal max. distribué par la machine et de la
tension nominale d’alimentation.

Changement tension

Pour les opérations de changement de tension, accéder a l'intérieur
de la source de courant aprés avoir retiré le panneau et préparer
le bornier de changement tension afin d’assurer la correspondance
entre la connexion indiquée sur la plaque signalétique et la tension
secteur disponible (Fig. G).

Remonter soigneusement le panneau et le fixer au moyen des vis.
Attention !

La source de courant est configurée en usine a la tension la plus
élevée de la gamme disponible, par exemple :

U, 400V « Tension configurée en usine.

ATTENTION ! La non-observation des régles énoncées
plus haut annule le systéme de sécurité prévu par le fabricant
(classe 1) 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. H).

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

IMPORTANT !
Ne pas dépasser la pression max. d’entrée de 8 bars. De lair
contenant une quantité importante d’humidit¢ ou d’huile peut
entrainer une usure excessive des parties de consommation ou
endommager la torche. En cas de doutes sur la qualit¢ de l'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'arriere de la machine.

Connexion céable 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 toles a revétement isolant, oxydées, etc.

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

- Lutilisation de structures métalliques ne faisant pas partie de
la piéce 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
piece devant étre éliminée.

Connexion de la torche pour coupe plasma (FIG. B) (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
polarisation. Serrer a fond dans le sens des aiguilles d’une montre
le collier de fixation pour garantir le passage de I'air et du courant
sans pertes.

Sur certains modéles, 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”.

ATTENTION !

SECURITE DU SYSTEME DE COUPE AU PLASMA.

Seul le modéle de torche prévu et son association a la source

de courant indiquée au TAB. 2 garantissent I'efficacité des

sécurités prévues par le constructeur (systéme de verrouillage).

- NE PAS UTILISER de torches ou autres composants soumis a
usure non d’origine.

- NEPAS TENTER D’ACCOUPLER A LA SOURCE DE COURANT
des torches construites pour des procédés de coupe ou de
soudage non prévus dans ce manuel.

Le non-respect de ces instructions peut entrainer des risques
graves pour la sécurité de lutilisateur et endommager
I'appareil.

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 pieéce 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.

Amorgage HF

Ce type d’'amorgage est généralement utilisé sur les modeles avec
un courant supérieur a 50A.

Le départ du cycle est déclenché par un arc haute fréquence/haute
tension ("HF”) permettant 'amorgage d’un arc pilote entre I'électrode
(polarité -) et la buse de la torche (polarité +). En approchant la
torche a la piece 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 piece (arc de coupe). Arc pilote et HF sont exclus
des que I'arc plasma se stabilise entre I'électrode et la piéce.

Le temps de maintien de '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 l'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. B) en fonction de I'épaisseur 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 l'acier.

Enfoncer et relacher le poussoir torche pour déclencher la sortie
de I'air (230 secondes de post-air).

Durant cette phase, réguler la pression de I'air jusqu’a affichage
sur le manometre 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 manometre ; pousser le bouton
pour bloquer le réglage.

Laisser la sortie d'air se terminer spontanément pour faciliter
I'élimination de la condensation accumulée a lintérieur de la
torche.

Important :
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- 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 I'électrode et du porte-buse).

- Coupe a distance (avec montage d’un écarteur sur la torche FIG.
1) : 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 piece (env. 2 mm),
enfoncer le poussoir torche ; aprés un délai d’environ une seconde
(pré-air), I'arc pilote s’amorce.

- Sila distance 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 piece le long de la ligne
idéale de coupe en progressant réguliérement.

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

- Une distance excessive entre la torche et la piéce ou I'absence de
matériau (fin de coupe) entraine l'interruption immédiate de I'arc.

- Llinterruption de I'arc (de coupe ou pilote) est toujours entrainée
par le relachement du poussoir torche.

Opération de découpage sur grille (quand cela est prévu FIG.

C-1,7).

Pour découper des téles perforées ou des grilles, il peut étre utile

d’activer cette fonction :

- Positionner le commutateur CUT/SELF RESTART sur SELF
RESTART.
Exécuter les opérations de découpage selon la description ci-
dessus. A la fin du découpage, continuer a appuyer sur le bouton,
I'arc pilote se rallumera automatiquement. Utiliser cette fonction
seulement si cela est nécessaire, pour éviter une usure inutile de
I'électrode et de la buse.

Pergage (FIG. M)

Pour percer ou procéder au départ au centre de la piece, 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 n'endommagent l'orifice de la buse et compromettent son
fonctionnement.

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

N

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 N
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 I'arc plasma.

1- Distanceur.
Le remplacer en cas de déformation ou de dép6t 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
(brOlures, déformations ou fissures). Vérifier I'état du secteur
métallique supérieur (actionneur sécurité torche).

3- Buse.
Contréler l'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 d’air.
Vérifier 'absence de brllures ou de fissures et que les orifices de

passage de I'air ne sont pas obstrués. En cas d'endommagement,
le remplacer immédiatement.
5- Electrode.
Remplacer I'électrode si la profondeur du cratere formé sur la
surface d’émission est d’environ 1,5 mm (FIG. O).
6- 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
d’endommagement de lisolement comme fractures, fissures
et brdlures ou de relachement des canalisations électriques, la
torche ne doit plus étre utilisée car les conditions de sécurité ne
sont plus garanties.
Dans ce cas, la réparation (entretien correctif) ne peut étre
effectuée sur place mais doit étre confiée a un centre d'assistance
autorisé qui effectuera des essais de fonctionnement spéciaux
apres la réparation.
pour garantir l'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 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
I'électrode et la buse.
Respecter I'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 Iégérement.
- 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 I'électrode, du diffuseur et de la
buse.
Ne pas serrer excessivement
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 systeme de coupe.
En cas d’endommagement de [lisolement comme fractures,
fissures et brllures 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.

I'électrode sous peine

Filtre air comprimé (FIG. H)

- Le filtre est équipé d'une évacuation automatique de la
condensation a chaque déconnexion de la ligne d’air comprimé.
Inspecter périodiquement le filire, 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 particulierement encrassée, la
remplacer pour éviter toute perte de charge excessive.

ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT
ETRE EXECUTEES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL
EXPERT OU QUALIFIE DANS LE DOMAINE ELECTRIQUE
ET MECANIQUE, ET DANS LE RESPECT DU REFERENTIEL
TECHNIQUE CEI/EN 60974-4.

A ATTENTION ! AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX
DE LA MACHINE ET D’ACCEDER A L'INTERIEUR DE CETTE
DERNIERE, CONTROLER QU'ELLE EST ETEINTE ET
DEBRANCHEE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

Tout controle effectué sous tension a I'intérieur de la machine
risque d’entrainer des chocs électriques graves dus a un
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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 poussiere 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 lisolement des cables n’est pas endommagé.

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

Aprés 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.

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

8. DETECTION DES PANNES

EN CAS DE FONCTIONNEMENT INCORRECT, ET AVANT DE
PROCEDER A TOUT CONTROLE SYSTEMATIQUE OU DE SADRESSER
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 d’intervention dela protection thermostatique, attendre le
refroidissement de la machine et vérifier le fonctionnement du
ventilateur.

Controéler la tension de ligne : si la valeur est trop basse ou trop
élevée, la machine se bloque.

Controler qu’aucun court-circuit ne s’est produit en sortie de la
machine : dans ce cas, résoudre le probleme.

Les connexions du circuit de coupe sont correctes et la pince du
cable de masse est connectée a la piece 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 problemes 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.
- 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 l'orifice buse et/ou montage incorrect
composants torche.
- Pression d’air incorrecte.
- Usure excessive de la buse et de I'électrode :
- Pression d’air insuffisante.
- Air contaminé (humidité-huile).
- Porte-buse endommagé.
- Excés d’amorgage arc pilote en I'air.
- Vitesse excessive avec retour de particules en fusion sur les
composants torche.

[+]
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MANUAL DE INSTRUCCIONES

AL

{ATENCION! ;ANTES DE UTILIZAR EL SISTEMA DE CORTE AL
PLASMA LEAATENTAMENTE 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 sistemas de corte al plasma y debe estar informado
sobre los riesgos relacionados con los procedimientos de
soldadura por arco y relativas técnicas, las relativas medidas de
proteccion y los procedimientos de emergencia.

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

Evitar los contactos directos con el circuito de corte; la
tension sin carga suministrada por el sistema 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 reparaciéon deben ser
efectuadas con el sistema de corte apagado y desenchufado
de la red de alimentacion.

Apagar el sistema de corte al plasma y desconectarlo de la red
de alimentacion antes de sustituir los elementos desgastados
del soplete.

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

El sistema de corte al plasma debe conectarse exclusivamente
a un sistema de alimentaciéon 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 sistema de corte al plasma en ambientes
humedos o mojados o bajo la lluvia.

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones
mal realizadas.
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- 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

dios de proteccion individual adecuados.

QEAEO®®

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

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos

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 sistema de corte al plasma satisface los requisitos

del estandar técnico de producto para su uso exclusivo en

ambientes industriales y con objetivos profesionales. No se

asegura el cumplimiento de los limites de base relativos a

la exposicion humana a los campos electromagnéticos en

ambiente doméstico.

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para
reducir la exposicion a los campos electromagnéticos:

- Fijar juntos lo mas cerca posible los dos cables.

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

No enrollar nunca los cables alrededor del cuerpo.

No cortar con el cuerpo en medio del circuito de corte.
Mantener los dos cables en la misma parte del cuerpo.
Conectar el cable de retorno de la corriente de corte a la pieza
que se debe cortar lo mas cerca posible al corte en ejecucion.
No cortar cerca, sentados o apoyados en el sistema de corte
al plasma (distancia minima: 50cm).

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

- Aparato de clase A:

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

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE CORTE AL PLASMA:

- En ambiente 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
presencia de otras personas preparadas para efectuar las
necesarias intervenciones en caso de emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion
que se describen en 7.10; A-8; A.10 de la norma “EN 60974-
9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y
uso”.

DEBEN prohibirse las operaciones de corte mientras la fuente

de corriente esta sostenida 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 peligros para la seguridad fisica de usuario y danar
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, pavimentos
inclinados 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 elevar la maquina si no se han quitado antes todos
los cables/tuberias de interconexiones o de alimentacién.

La tunica modalidad de elevacion admitida es la prevista en la
seccion "INSTALACION” de este manual.

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Sistema de corte por plasma con aire comprimido sobre ruedas,
trifasico, con ventilador. Permite el corte rapido sin deformaciones en
acero, acero inoxidable, aceros galvanizados, aluminio, cobre, latén,
etc. El ciclo de corte se activa con un arco piloto, que puede ser
cebado por una descarga de alta frecuencia (HF).

Posibilidad de uso con boquillas prolongadas.

PRINCIPALES CARACTERISTICAS:

- Regulacion de la corriente de corte.

- Dispositivo de control de la tensién en el soplete.

Dispositivo de control de la presién del aire, cortocircuito del
soplete.

Proteccion termostatica.

Visualizacion de la presion de aire.

Mando de enfriamiento del soplete (solo para versién chopper).
Memorizacion en E? PROM interna de los Ultimos 10 estados de
alarma (solo para version chopper).

Subida de tensioén, bajada de tension, falta de fase (solo para
versién chopper).

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).
- Unidad de corte circular.

3. DATOS TECNICOS

CHAPA DE DATOS

Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones del

sistema de corte al plasma se resumen en la chapa de caracteristicas

con el siguiente significado:
Fig. A

1- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la
fabricacion de las maquinas para la soldadura por arco y corte al
plasma.

2 - Simbolo de la estructura interna de la maquina.

3- Simbolo del procedimiento de corte al plasma.

4- Simbolo S: indica que pueden efectuarse operaciones de corte
en un ambiente con un mayor riesgo de shock eléctrico (Por
ejemplo muy cerca de grandes masas metalicas).

5- Simbolo de la linea de alimentacion:
1~: tensién alterna monofésica
3~: tension alterna trifasica

6- Grado de proteccién del envoltorio.

7- Datos caracteristicas de la linea de alimentacion:

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

- L, .ax : COrTiente maxima absorbida por la linea.

- L : Corriente efectiva de alimentacion.

8- Prestaciones del circuito de corte:

- U, : Tension méxima en vacio (circuito de corte abierto).
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- 1,/U, : Corriente y tension correspondiente normalizada que
pueden ser distribuidas por la maquina durante el corte.

- X : Relacién de intermitencia: indica el tiempo durante el

cual la maquina 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 producira
la intervencion de la protecciéon térmica (la maquina
permanece en stand-by hasta que su temperatura vuelve a
los limites admitidos).

- A/V-ANV : Indica la gama de regulacion de la corriente de
corte (minimo - maximo) a la correspondiente tension de
arco.

9- 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
deben preparar para la proteccion de la linea.

11- 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 los simbolos y de las cifras; los valores exactos de los datos
técnicos del sistema de corte al plasma en su posesiéon deben
controlarse directamente en la chapa de la misma maquina.

OTROS DATOS TECNICOS:

- FUENTE DE CORRIENTE: vea tabla 1 (TAB.1)

- SOPLETE: vea tabla 2 (TAB.2)

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

4. DESCRIPCION DEL SISTEMA DE CORTE AL PLASMA
Dispositivos de control, regulaciéon y conexion

FUENTE DE CORRIENTE (FIG. B)
1 - 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 acciéon en el pulsador, el ciclo se interrumpe
instantaneamente en cualquier fase, excepto en mantenimiento
del aire de enfriamiento (post-aire).

- Maniobras accidentales: para dar el consentimiento de inicio de
ciclo, la accién en el pulsador debe ejercerse durante un tiempo
minimo.

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

2 - Cable de retorno

3 - Panel de control

4 - Cable de alimentacién

5 - Reductor de presion de aire comprimido

PANEL DE CONTROL (FIG. C-1)
1 - Interruptor

- En posicion | (ON) maquina preparada para el funcionamiento,
sefal luminosa encendida.

- Los circuitos de control y servicio estan alimentados, pero no
hay tension en el soplete (STAND BY).

- En posicion O (OFF) se inhibe cualquier funcionamiento; los
dispositivos de control estan desactivados, sefial luminosa
apagada.

2 - 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).

3 - Senal luminosa verde: SOPLETE EN TENSION

- Cuando esta encendida indica que el circuito de corte esta
activado: Arco Piloto o Arco de Corte "ON”.

- Normalmente esta apagada (circuito de corte desactivado) con
pulsador de soplete NO accionado (condicién de stand by).

- Estd apagada, con pulsador de soplete accionado, en las
siguientes condiciones:

- Durante las fases de PRE-AIRE (1s) y POST-AIRE (>30s).

- Si el arco piloto no se transfiere a la pieza en el tiempo maximo
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.

4 - Sefial luminosa amarilla: PROTECCION TERMICA.

- Cuando estd encendida indica un sobrecalentamiento
de la fuente de corriente; durante esta fase se inhibe el
funcionamiento de la maquina.

- El restablecimiento es automatico (apagado de la lampara) una
vez que la temperatura ha vuelto al limite admitido.

5 - Sefal luminosa amarilla: SEGURIDAD PRESION AIRE

- Cuando esta encendida indica que la presion de aire para el
correcto funcionamiento del soplete es insuficiente; durante
esta fase se inhibe el funcionamiento de la maquina.

- El restablecimiento es automatico (apagado de la lampara) una
vez que la presién ha vuelto al limite admitido.

6 - Seiial luminosa roja: AVERIA EN EL SOPLETE

- Cuando esta encendida indica que ha intervenido una averia
en el soplete, normalmente un cortocircuito entre el electrodo y
la boquilla, durante esta fase se inhibe el funcionamiento de la
maquina.

- El restablecimiento no es automatico. Para volver a poner
el sistema en condicién de funcionamiento (RESET) es
NECESARIO seguir este procedimiento:

- Poner en posicion O el interruptor.

- Eliminar la causa de la averia, véase parrafo "MANTENIMIENTO
DEL SOPLETE".

- Volver a poner el interruptor en posicién "I”.

7 - Seleccion:

- CUT: corte normal.

- SELF RESTART: corte sobre rejilla.

8 - Regulador de presion de aire comprimido
9 - Manémetro

- Usar el mango (tirar para desbloquear y girar) para regular la
presion leer el valor solicitado (bar) en el manémetro, empujar
el mango para bloquear la regulacion.

PANEL DE CONTROL (FIG. C-2)
1 - Interruptor general O - |

- En posicion | (ON) la maquina estd preparada para el
funcionamiento, led verde de indicacién de presencia de red
encendido (Fig. C-2 ( 2) ). Los circuitos de control y servicio
estan alimentados, pero no hay tensién en el soplete (STAND
BY).

- En posicién O (OFF) se inhibe cualquier funcionamiento; los
dispositivos de control estan desactivados, sefiales luminosas
apagadas.

3 - Potenciémetro de corriente de corte

- Permite predisponer la intensidad de corriente de corte
suministrada por la maquina que se deben adoptar en funcion
de la aplicacion (espesor del material / velocidad). Ver los
DATOS TECNICOS para el correcto funcionamiento de la
relacion de intermitencia trabajo-pausa que se debe adoptar en
funcién de la corriente seleccionada (periodo = 10 minutos).
En la Tab. 3 indica la velocidad de corte en funcién del espesor
para materiales como aluminio, hierro y acero con una corriente
de 150A.
4 - Pulsador de aire

- Apretando este pulsador, el aire continua saliendo del soplete

durante aproximadamente 45 seg.

Tipicamente se usa:

- para enfriar el soplete;

- en fase de regulacion de la presién en el manémetro.
5 - Regulador de presion (aire comprimido plasma)
6 - Manémetro

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

- Usar el mango: tirar hacia arriba para desbloquear y girar para
regular la presion en el valor solicitado (5 bar).

- Leer el valor necesario (bar) en el manémetro; empujar el
mango para bloquear la regulacion.

7 - Senal luminosa amarilla: SOPLETE EN TENSION
Led amarillo de presencia de tension en soplete:

- Cuando esta encendido indica que el circuito de corte esta
activado: Arco Piloto o Arco de Corte "ON”.

- Se apaga (circuito de corte desactivado):

1- con pulsador de soplete NO accionado (condicién de stand
by).
2- con pulsador de soplete accionado, en las siguientes
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condiciones: durante las fases de PRE-AIRE (0,8 s) y
POST-AIRE (>45s).
3- si el arco piloto no se transfiere a la pieza en el tiempo
maximo de 2 segundos.
4- 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.
5- si ha intervenido un sistema de SEGURIDAD.
8 - Seiial luminosa roja: PROTECCION TERMICA.
Led rojo encendido:
indica el sobrecalentamiento de algin componente del
circuito de potencia (transformador ftrifasico, chopper). El
funcionamiento de la maquina se inhibe, el restablecimiento es
automatico.
- Sefial luminosa roja: ANOMALIA DE TENSION DE RED
Led rojo encendido:
indica subida o bajada de la tension de alimentacion de entrada.
El funcionamiento de la maquina se inhibe, el restablecimiento
es automatico.
- Senal luminosa amarilla: FALTA DE FASE
Led amarillo encendido:
El funcionamiento de la maquina se inhibe, el restablecimiento
es automatico.
10 - Seiial luminosa amarilla + roja: SEGURIDAD PRESION
AIRE
Led AMARILLO junto con el led ROJO de alarma general (Fig.
C-2(8)).
Cuando estan encendidos indican que la presion de aire es
insuficiente para el correcto funcionamiento del soplete.
Durante esta fase se inhibe el funcionamiento de la maquina.
El restablecimiento es automatico.

9

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 (Fig. D)
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

La elevacién de la maquina debe ser efectuada con las modalidades
indicadas en la Fig. F. Esto es valido tanto para la primera instalacion
como durante toda la vida de la maquina.

UBICACION DE LA MAQUINA

Busque el lugar de instalacion 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
maquina.

iATENCION! Colocar la maquina encima de una
superficie plana con una capacidad adecuada para la masa,
para evitar que se vuelque o se desplace peligrosamente.

CONEXION A LA RED

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 alimentaciéon con conductor de neutro conectado a
tierra.

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

—TipoA().
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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 la red de alimentacién que presentan una impedancia
menor que Zmax = 0.2 ohm.

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 distribucién).

Enchufe y toma

Conectar al cable de alimentaciéon un enchufe normalizado (3P +
T) de capacidad adecuada y preparar una toma de red dotada de
fusibles o interruptor automatico; el relativo terminal de tierra debe
conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde) de la linea de
alimentacion. La tabla 1 (TAB.1) indica los valores aconsejados en
amperios de los fusibles retrasados de linea elegidos en base a la
corriente maxima nominal distribuida por la fuente de corriente, y a
la tension nominal de alimentacion.

Cambio de tensién

Para las operaciones de cambio de tensién acceder al interior de la
fuente de corriente, quitando el panel, y preparar el tablero de bornes
de cambio de tensién de manera que haya una correspondencia
entre la conexion indicada en la relativa chapa de indicacion y la
tension de red disponible (Fig. G).

Volver a montar cuidadosamente el panel usando los tornillos
relativos.

jAtencion!

La fuente de corriente ha sido preparada en fabrica para la tension
mas elevada de la gama disponible, ejemplo:

U, 400V « Tension de preparacion en fabrica.

{ATENCION! La falta de respeto de las reglas antes
citadas hace que el sistema de seguridad previsto por el
fabricante (clase I) 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

jATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES
CONEXIONES ASEGURARSE DE QUE LA FUENTE DE
CORRIENTE ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED
DE ALIMENTACION.
La Tabla 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. H).

- 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 disposiciéon se aconseja la utilizacion 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 conexiéon de masa lo mas cerca posible de la zona de
corte.

La utilizaciéon de estructuras metélicas que no son parte de la



pieza en elaboracion, 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 conexion de masa en la parte de la pieza que debe
quitarse.

Conexion del soplete de corte al plasma (Fig. B) (si se ha
previsto).

Introducir el terminal macho del soplete en el conector centralizado
colocado en el panel frontal de la maquina, haciendo que se curve
la llave de polarizacion. 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.

iIMPORTANTE!

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".

A {ATENCION!

SEGURIDAD DEL SISTEMA PARA CORTE PLASMA.

Solo el modelo de soplete previsto y su combinacion con la
fuente de corriente tal y como se indica en la TAB. 2 garantiza
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 diferentes.

NO INTENTAR ACOPLAR A LA FUENTE DE CORRIENTE
sopletes fabricados con procedimientos de corte o soldadura
no previstos en estas instrucciones.

La falta de respeto de estas reglas puede ocasionar graves
peligros para la seguridad fisica de usuario y dafar el aparato.

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 metdlica 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 tensién ("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 fijlado en fabrica es
de 2 segundos; si la transferencia no se efectua en este intervalo
de tiempo el ciclo se bloquea automaticamente excepto el
mantenimiento del aire de enfriamiento.

Para comenzar de nuevo 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 vy fijar la corriente de corte: (Fig.
B) de acuerdo con el espesor y el tipo de material metélico que
se quiere cortar. En la TAB.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
(230 segundos de post-aire).

- Regular, durante esta fase, la presién del aire hasta leer en el
manoémetro 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 presién en el valor indicado en los DATOS TECNICOS
SOPLETE.

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

bloquear la regulacion.

Dejar terminar espontaneamente el flujo de aire para facilitar la

eliminacion de la posible condensacién 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 esta

previsto.

Operacién 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.

Si la 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 direccion del avance.

Una excesiva distancia soplete-pieza o la ausencia del material
(final de corte) causa la inmediata interrupcion del arco.

La interrupcién del arco (de corte o piloto) se obtiene siempre al
liberar el pulsador del soplete.

Operacion de corte sobre rejilla (donde revisto FIG C-1,7).

Para cortar en chapas agujereadas o rejillas puede ser util activar
esta funcion:

Posicionar el desviador CUT/SELF RESTART en SELF RESTART.
Ejecutar las operaciones de corte como se ha descrito antes. Al
final del corte, manteniendo apretado el pulsador, el arco piloto
se vuelve a encender automaticamente. Utilizar esta funcion sélo
si necesario para evitar un desgaste inutil del electrodo y de la
tobera.

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 rapidamente
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.

N

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 intensién 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 estd deformado o cubierto de restos que hacen
imposible mantener la posicién del soplete (distancia y
perpendicularidad).

2- Portaboquilla.
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Desenroscarlo manualmente del cabezal del soplete. Efectuar
una cuidadosa limpieza o sustituirlo si esta dafiado (quemaduras,
deformaciones o grietas). Comprobar que el sector metalico
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 esta dafiado 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).
Cuerpo del soplete, mango y cable.
Normalmente estos componentes no necesitan mantenimiento
excepto una revision periédica y una limpieza cuidadosa que debe
realizarse sin utilizar disolventes de ningln tipo. Si se detectan
dafios 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 reparacién (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.
- 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 ningun medio por encima del cable ni pisarlo.
Atencion.
- 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 atencién 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 ningiin caso el portaboquilla sin haber montado
antes el electrodo, anillo distribuidor y boquilla.
- Evitar mantener encendido inutiimente 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.
- La rapidez y un correcto procedimiento de los controles en las
partes de consumo del soplete son vitales para la seguridad y la
funcionalidad del sistema de corte.
Si se detectan dafios en el aislamiento como fracturas, grietas,
y quemaduras o un aflojamiento de los conductos eléctricos, el
soplete no puede seguir utilizandose 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.

w
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Filtro de aire comprimido (Fig. H)

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 depdsito 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

TIENEN QUE SER EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR
PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO EN AMBITO ELECTRICO
MECANICO Y CUMPLIENDO LAS NORMAS TECNICAS IEC/EN
60974-4.

A {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 tension.

Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia
en funcién de la utilizacién y del nivel de polvo del ambiente,
revisar el interior de la maquina 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
darfios en el aislamiento.

Comprobar la integridad y la sujecién 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 atencién a que los mismos no entren
en contacto con partes en movimiento o componentes que puedan
alcanzar temperaturas elevadas. Clasificar todos los conductores
como lo estaban originariamente, prestando atencién a mantener
bien separadas las conexiones del primario de alta tensién con
respecto a los conductores secundarios de baja tension.

Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a
cerrar la carcasa de la maquina.

8. BUSQUEDA DE AVERIAS

S| 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 tensién o de corto
circuito.

Asegurese de que se ha respetado la relacion de intermitencia
nominal; en caso de intervencion de la proteccion termostatica
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 interposiciéon 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 instalacion sino a otros aspectos operativos:
a) - Penetracion insuficiente o excesiva formacion de desechos:
- Velocidad de corte demasiado elevada.
- Soplete demasiado inclinado.
-Espesor de la pieza excesivo o corriente de corte demasiado
baja.
- Presién-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:
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- Velocidad de corte demasiado baja.
- Distancia soplete-pieza excesiva.
- Electrodo gastado.
- Intervencién de una proteccion.
d) - Corte inclinado (no perpendicular):
- Posicién del soplete no correcta.
- Desgaste asimétrico del agujero de la boquilla y/o montaje no
correcto de los componentes del soplete.
- Presion del aire no adecuada.
e) - Desgaste excesivo de la boquilla y el electrodo:
- Presion de aire demasiado baja.
- Aire contaminado (humedad-aceite).
- Portaboquilla dafiado.
- Exceso de cebados de arco piloto en aire.
- Velocidad excesiva con retorno de particulas fundidas en los
componentes del soplete.

D

BETRIEBSANLEITUNG

A

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

PLASMASCHNEIDEANLAGEN FUR DEN GEWERBLICHEN UND
INDUSTRIELLEN GEBRAUCH

1.ALLGEMEINE  SICHERHEITSVORSCHRIFTEN FUR DAS
PLASMALICHTBOGENSCHNEIDEN

Der Bediener muss im sicheren Gebrauch der
Plasmaschneideanlagen hinreichend unterwiesen
sein. Er muss Ulber die Risiken in Verbindung mit den
LichtbogenschweiBverfahren und verwandten Techniken,
liber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall
unterwiesen sein.

(Siehe auch die Norm »EN 60974-9:
Lichtbogenschweieinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben®).

Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem
Schneidstromkreis. Die von der Plasmaschneideanlage
ber tellte Leerlauf: wung kann unter bestimmten
Umsténden geféhrlich sein.

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

Bevor Verschleifteile des Brenners ausgetauscht werden,
muss die Plasmaschneideanlage ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen werden.

Die Elektroanlage ist im Einklang mit den einschldgigen
Vorschriften und Unfallverhiitungsbestimmungen
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.
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Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

2.

ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
BEI PLASMASCHNEIDEARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhohter Stromschlaggefahr;
- in beengten Raumen;
- dort, wo entflammbare oder explosionsgefahrliche Stoffe
vorkommen;
MUSS ein “verantwortlicher Fachmann” eine Abwégung
der Umstiande 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
Bediener iiber Bodenniveau tatig wird, es sei denn, er benutzt
eine Sicherheitsbiihne.
ACHTUNG! SICHERHEIT DER PLASMASCHNEIDEANLAGE.
Nur das vorgesehene Brennermodell und die Verbindung
mit der Stromquelle, wie in den "TECHNISCHEN DATEN”
genannt, garantiert, dass die herstellerseits vorgesehenen
Sicherungen wirksam sind (Verriegelungssystem).
ES DURFEN KEINE Brenner und zugehdrigen 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 Stromquelle fiir den Plasmaschnitt
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 geféhrlich.

Das Anheben der Maschine ist untersagt, wenn nicht zuvor
alle Kabel und Verbindungs- oder Speiseleitungen montiert
worden sind.

Die einzig zuldssige Art, die Maschine anzuheben, ist im
Abschnitt INSTALLATION” dieses Handbuches genannt.

EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese verfahrbare, dreiphasige und belliftete Plasmaschneidanlage
ermdglicht das verformungsfreie und rasche Trennen von Stahl,
Stahl rostfrei, galvanisierten Stahlen, Aluminium, Kupfer, Messing
und anderen Werkstoffen. Der Schneidzyklus wird durch einen
Pilotbogen eingeleitet, der von einer hochfrequenten Entladung (HF)
geziindet wird.

Es besteht die Mdglichkeit zur Nutzung von verlangerten Disen.

HAUPTEIGENSCHAFTEN

Einstellung des Schneidstroms.

Vorrichtung fiir die Uberwachung der Brennerspannung.
Vorrichtung fir die Uberwachung des Luftdrucks und des
Brennerkurzschlusses.

Thermostatsicherung.

Luftdruckanzeige.

Gesteuerte Brennerkiihlung (nur Chopper-Version).

Speicherung der letzten 10 Alarmzustande auf internem E2 PROM
(nur Chopper-Version).

Uberspannung, Unterspannung, Phasenausfall (nur Chopper-
Version).

SERIENMASSIGES ZUBEHOR

Plasmaschneidbrenner.

Satz Verbindungsstticke fiir den Druckluftanschluss.

SONDERZUBEHOR

3.

Satz Austauschelektroden / -dlisen.

Satz Elektroden / Diisen mit Uberlédnge (bei entsprechender
Ausristung).

Kreisschneideeinheit.

TECHNISCHE DATEN

KENNDATENSCHILD

Die wichtigsten Daten zum Gebrauch und zu den Leistungen der
Plasmaschneideanlage sind auf dem Typenschild mit der folgenden
Bedeutung zusammengefasst.

1-

2-
3-
4-

6-
7-

Abb. A

Einschlagige EUROPAISCHE Norm zur Sicherheit und zur

Bauart von Maschinen fiir das Lichtbogenschweien und den

Plasmaschnitt.

Symbol fiir den inneren Aufbau der Maschine.

Symbol fiir das Plasmaschneidverfahren.

Symbol S: Es bedeutet, dass Schneidarbeiten in Umgebungen

mit erhéhter Stromschlaggefahr ausgefiihrt werden kdnnen

(etwa in néchster Nahe zu groRen Metallmassen).

Symbol der Versorgungsleitung:

1~: Einphasige Wechselspannung

3~: Dreiphasige Wechselspannung

Schutzart der Hiille.

Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Versorgungsfrequenz der
Maschine (zulassige Grenzwerte +10%):

= | nax - Maximale Stromaufnahme von der Leitung.

-l : Tatsachlicher Betriebsstrom.

Leistungsmerkmale des Schneidstromkreises:

- U, Maximale Leerlaufspannung (Schneidstromkreis
geoffnet).

- L/U, : Normalisierter Strom und die zugehdrige Spannung,
die von der Maschine wahrend des Schneidvorgangs
bereitgestellt werden kdnnen.

- X : Einschaltdauer: Fiir diese Dauer kann die Maschine

den zugehorigen Strom bereitstellen (gleiche Spalte). Sie
wird auf der Grundlage eines zehnminitigen Zyklus in %
angegeben (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten Pause
usw.).
Ein Uberschreiten der Betriebsfaktoren (laut Typenschild,
bezogen auf 40°C Umgebungstemperatur) hat die
Auslosung der thermischen Absicherung zur Folge (die
Maschine bleibt solange im Stand-by, bis die Temperatur
wieder im zulassigen Bereich liegt).

- AIV-AIV : Angegeben ist hier der Stellbereich des
Schneidstroms (Mindest-/Hochststrom) bei der zugehérigen
Lichtbogenspannung.

Seriennummer  fir die Identifizierung der Maschine

(unbedingt erforderlich  fir die Inanspruchnahme des

technischen Kundendienstes, die Ersatzteilbestellung oder die

Rickverfolgung der Produktherkunft).

10- == : Wert der tragen Schmelzsicherungen, die zum Schutz

1-

der Leitung erforderlich sind.

Symbole mit Bezug auf Sicherheitsvorschriften, deren
Bedeutung aus Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fiir das
Lichtbogenschweillen” hervorgeht.

Anmerkung: Das dargestellte Typenschild gibt die Bedeutung der
Symbole und Ziffern unverbindlich wieder. Die genauen Werte
aus den technischen Daten lhrer eigenen Plasmaschneideanlage
missen unmittelbar vom Typenschild der Maschine abgelesen
werden.

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

STROMQUELLE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)
BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)

Das Maschinengewicht ist in Tabelle 1 angegeben (TAB. 1).

4.

BESCHREIBUNG DER PLASMASCHNEIDANLAGE

Elemente zur Uberwachung, Einstellung und Verbindung

STROMQUELLE (ABB. B)

1
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- Brenner mit Direkt- oder Zentralanschluss
- Der Brennerknopf ist das einzige Steuerungsorgan, mit dem der
Schneidvorgang eingeleitet oder beendet werden kann.



- Beim Loslassen des Knopfes wird der Zyklus in jeder
Phase augenblicklich unterbrochen. Nur die Kihlluftzufuhr
(Luftnachstromung) wird aufrechterhalten.

- Ungewollte Bedienung: Zur Freigabe des Zyklusbeginns muss
der Knopf fiir eine Mindestdauer betatigt werden.

- Elektrische Sicherung: Die Funktion des Knopfes ist gesperrt,
wenn der isolierende Diisenhalter NICHT oder nicht richtig auf
den Brennerkopf montiert ist.

2 - Rickleitungskabel

3 - Bedienfeld

4 - Stromversorgungskabel
5 - Luftdruckminderer

BEDIENFELD (ABB. C-1)
1 - Schalter

-In der Stellung | (ON) ist die Maschine betriebsbereit, die
Anzeigelampe leuchtet auf.

- Die Steuerungs- und Hilfsschaltkreise sind gespeist, allerdings
fuhrt der Brenner keine Spannung (STAND-BY).

-In der Stellung O (OFF) ist die Maschine fiir den Betrieb
gesperrt, die Uberwachungsvorrichtungen sind deaktiviert, die
Anzeigelampe ist erloschen.

2 - Einstellung des Schneidstroms

- Mit dieser Funktion ist es mdglich, die Starke des von der
Maschine bereitgestellten Schneidstroms an die jeweilige
Anwendung (Werkstoffdicke/Geschwindigkeit) anzupassen.

3 - Griine Anzeigelampe: BRENNER FUHRT SPANNUNG

- Ihr Aufleuchten weist darauf hin, dass der Schneidstromkreis
aktiviert ist: Pilot- oder Schneidbogen "ON”.

-Bei NICHT betatigtem Brennerknopf (Schneidstromkreis
unterbrochen) ist die Anzeige normalerweise erloschen (Stand-
by).

- Unter den folgenden Bedingungen ist sie auch bei betatigtem
Brennerknopf erloschen:

- Wahrend der Phasen LUFTVORSTROMUNG (1s) und
LUFTNACHSTROMUNG (>30s).

- Wenn der Pilotbogen nicht innerhalb von maximal 2 Sekunden
auf das Werkstlck Ubergeht.

-Wenn der Schneidbogen wegen eines zu grofRen
Abstandes zwischen Brenner und Werkstiick, ibermaRigem
Elektrodenverschleil oder gewollter Entfernung des Brenners
vom Werkstlick unterbrochen wird.

- Wenn ein Sicherheitssystem eingeschritten ist.

4 - Gelbe Leuchtanzeige: THERMOSCHUTZ

- Wenn sie aufleuchtet, ist die Stromquelle Uberhitzt. In dieser
Phase kann die Maschine nicht in Betrieb genommen werden.

- Die Zurlckstellung erfolgt automatisch (Erléschen der Lampe),
wenn die Temperatur wieder im zulassigen Bereich liegt.

5 - Gelbe Leuchtanzeige: LUFTDRUCKSICHERUNG

- Ihr Aufleuchten deutet darauf hin, dass der Luftdruck fiir den
einwandfreien Betrieb des Brenners nicht ausreicht. In dieser
Phase kann die Maschine nicht in Betrieb genommen werden.

- Die Zurickstellung erfolgt automatisch (die Lampe erlischt),
wenn der Druck wieder im zuldssigen Bereich liegt.

6 - Rote Leuchtanzeige: BRENNER DEFEKT
- |hr Aufleuchten deutet darauf hin, dass sich im Brenner ein
Fehler ereignet hat. Typischerweise handelt es sich dabei um
einen Kurzschluss zwischen Elektrode und Dise. In dieser
Phase kann die Maschine nicht in Betrieb genommen werden.
- Die Zuriickstellung erfolgt automatisch. Um das System
wieder in den Betriebszustand zu versetzen (RESET), ist es
NOTWENDIG folgendermafRen vorzugehen:
- Den Schalter in die Stellung O fiihren.
- Die Schadensursache entfernen (siehe dazu den Abschnitt
"WARTUNG DES BRENNERS”).
- Den Schalter wieder in Stellung " 1"
7 - Auswahl:

- CUT: Normales Schneiden.

- SELF RESTART: Gitterschneiden.
8 - Luftdruckregler
9 - Manometer

- Der Druck wird mit dem Griffknopf geregelt (durch Ziehen
entriegeln und dann drehen), der Wert (bar) kann auf dem
Manometer abgelesen werden. AnschlieRend den Griffknopf
einschieben, um ihn gegen Bedienung zu verriegeln.

zuriickflihren.

BEDIENFELD (ABB. C-2)
1 - Hauptschalter O -1

- In der Stellung | (ON) ist die Maschine betriebsbereit, die griine
Led fiir die Anzeige der Netzspannung leuchtet auf (Abb.
C-2 (2)). Die Steuerungs- und Hilfsschaltkreise sind gespeist,
der Brenner fiihrt allerdings keine Spannung (STAND-BY).

- In der Stellung O (OFF) kann die Maschine nicht in Betrieb
genommen werden; die Uberwachungsvorrichtungen sind
deaktiviert, die Leuchtanzeige ist erloschen.

3 - Potenziometer fiir die Regelung des Schneidstroms

- Mit ihm ist es mdglich, die Stérke des von der Maschine
bereitgestellten Schneidstroms an die jeweilige Anwendung
(Werkstoffdicke / Geschwindigkeit) anzupassen. Siehe hierzu
die TECHNISCHEN DATEN, wo die korrekte Einschaltdauer,
also das Verhaltnis zwischen Arbeit und Pause, in Abhangigkeit
von der gewahlten Stromstarke aufgefiihrt ist (Periode = 10
min).

-Tab. 3 nennt fiir eine Stromstéarke von 150 A die
Schneidgeschwindigkeit fiir verschiedene Dicken der Werkstoffe
Aluminium, Eisen und Stahl.

4 - Druckluftknopf

- Wenn dieser Knopf betatigt wird, stromt fir etwa 45 Sekunden
Luft aus dem Brenner nach.
Typischerweise wird er in folgenden Fallen benutzt:
- zum Kiihlen des Brenners;
- bei der Druckeinstellung am Manometer.
Druckregler (Druckluft fiir Plasma)
- Manometer
- Durch Betatigung des Druckluftknopfes Luft aus dem Brenner

stromen lassen.
- Den Griffknopf zur Entriegelung nach oben ziehen und dann
drehen, um den Druck auf den gewiinschten Wert zu regeln (5
bar).
Der Wert (bar) kann auf dem Manometer abgelesen werden.
AnschlieBend den Griffknopf einschieben, um ihn gegen
Bedienung zu sichern.
7 - Gelbe Leuchtanzeige: BRENNER FUHRT SPANNUNG
Gelbe Led zur Anzeige der Brennerspannung:
Leuchtet sie auf, ist der Schneidstromkreis aktiviert: Pilot- oder
Schneidbogen "ON”".
- Erloschen ist die
Schneidstromkreises):
1-bei NICHT betétigtem Brennerknopf (Stand-by).
2-Wahrend der Phasen LUFTVORSTROMUNG (0.8s) und
LUFTNACHSTROMUNG (>45s).

3-wenn der Pilotbogen nicht innerhalb von 2 Sekunden auf das
Werkstlick Uibergeht.

4-wenn der Schneidbogen wegen eines zu groRen Abstandes
zwischen  Brenner und  Werkstlick, (bermaRigem
Elektrodenverschlei® oder gewollter Entfernung des
Brenners vom Werkstlick unterbrochen wird.

5-wenn ein Sicherheitssystem eingeschritten ist.

8 - Rote Leuchtanzeige: THERMOSCHUTZ

Die rote Led leuchtet auf:

wenn eine Komponente des Leistungskreises (Dreiphasen-

Trafo, Chopper) Uberhitzt ist. Die Maschine kann nicht in Betrieb

genommen werden, die Riickstellung erfolgt automatisch.

- Rote Leuchtanzeige: NETZSPANNUNGSSTORUNG
Die rote Led leuchtet auf:
wenn am Versorgungseingang eine Uber- oder Unterspannung
besteht. Die Maschine kann nicht in Betrieb genommen werden,
die Riickstellung erfolgt automatisch.

9 - Gelbe Leuchtanzeige: PHASENAUSFALL
Die gelbe Led leuchtet auf:
Die Maschine kann nicht in Betrieb genommen werden, die
Ruickstellung erfolgt automatisch.

10 - Gelbe + rote Leuchtanzeige: DRUCKLUFTSICHERUNG
Die GELBE und die ROTE Led leuchten gemeinsam auf, wenn
ein allgemeiner Alarm vorliegt (Abb. C-2 (8)).
Sie leuchten auf, wenn der Luftdruck fiir den einwandfreien
Brennerbetrieb nicht ausreicht.
In dieser Phase kann die Maschine nicht in Betrieb genommen
werden.
Die Riickstellung erfolgt automatisch.

oo

Anzeige (Deaktivierung des

5. INSTALLATION

ACHTUNG! WAHREND DER ARBEITEN ZUR
INSTALLATION UND ZUR HERSTELLUNG DER ELEKTRISCHEN
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ANSCHLUSSE MUSS DIE PLASMASCHNEIDEANLAGE
UNBEDINGTAUSGESCHALTET UND VOMVERSORGUNGSNETZ
GENOMMEN SEIN.

DIE ELEKTRISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN
AUSSCHLIESSLICHVON ERFAHRENEN ODER QUALIFIZIERTEN
LEUTEN VORGENOMMEN WERDEN.

VORBEREITUNGEN (Abb. D)
Die Maschine von der Transportverpackung befreien und die im
Lieferumfang enthaltenen separaten Teile anbringen.

Montage des Riickleitungskabels und der Masseklemme (Abb. E)

ANHEBEN DER MASCHINE

Die Maschine ist so anzuheben, wie in Abb. F dargestellt. Dies gilt
fir die Erstinstallation, aber auch fiir die gesamte Lebensdauer der
Maschine.

STANDORT DER MASCHINE

Wahlen Sie den Installationsort der Maschine so aus, dass die
Eingangs- und Ausgangsoffnungen fiir die Kihlluft hindernisfrei sind;
stellen Sie gleichzeitig sicher, dass keine leitenden Staube, korrosiv
wirkenden Dampfe, Feuchtigkeit oder Ahnliches angesaugt wird.
Lassen Sie um die Maschine einen Freiraum von mindestens 250
mm.

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

NETZANSCHLUSS

- Bevor elektrische Anschlisse vorgenommen werden, ist zu
prifen, ob die Daten auf dem Typenschild der Stromquelle mit
der Netzspannung und der Netzfrequenz am Installationsort
Uibereinstimmen.

- Die Stromquelle darf ausschlieBlich an ein Versorgungssystem mit

geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

Um den Schutz gegen indirekten Kontakt sicherzustellen, missen

Leistungsschalter folgenden Typs verwendet werden:

-TypA()-

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker)
zu genlgen, wird empfohlen, die Stromquelle mit denjenigen
Anschlussstellen des Versorgungsnetzes zu verbinden, die eine
Impedanz von unter Zmax = 0.2 ohm aufweisen.

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

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

Stecker und Dose

Das Versorgungskabel ist mit einem ausreichend stromfesten
Normstecker (3P + T) zu verbinden. Eine Netzsteckdose mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter ausfilhren. Der
zugehdrige Erdungsanschluss muss mit dem Schutzleiter (gelbgriin)
der Versorgungsleitung verbunden werden. Tabelle 1 (TAB. 1) weist
die empfohlenen Amperewerte der tragen Leitungssicherungen
aus, deren Dimensionierung sich einmal nach dem Nennstromwert
richtet, der von der Stromquelle maximal bereitgestellt wird und zum
anderen nach der nominellen Versorgungsspannung.

Spannungsumstellung

Zum Umstellen der Spannung muss nach dem Abnehmen des
Paneels auf das Innere der Stromquelle zugegriffen werden. Der
Klemmenblock fiir den Spannungswechsel ist so einzurichten, dass
der Anschluss, der auf dem entsprechenden Kennzeichenschild
angegeben ist, mit der verfugbaren Netzspannung Ubereinstimmt
(Abb. G).

Das Paneel muss anschlieBend mit den zugehdrigen Schrauben
wieder sorgféltig angebracht werden.

Achtung!

Die Stromquelle verlasst das Werk mit der hochsten Spannung des
Einstellungsbereichs:

Beispiel: U, 400V < Spannung im Anfangszustand.

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 fiir den jeweiligen von der Maschine
bereitgestellten Hochststrom die empfohlenen Werte fir den
Querschnitt des Riickleitungskabels (in mm?) ausgewiesen.

Druckluftanschluss (ABB. H).

- 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 Uberschritten
werden. Druckluft, die erhebliche Mengen an Feuchtigkeit oder
Ol enthalt, kann zu frilhzeitigem VerschleiR der Verbrauchsteile
flihren oder den Brenner schadigen. Sollten Zweifel zur Qualitat
der verflgbaren Druckluft bestehen, empfiehlt sich der Einsatz
eines Drucklufttrockners, der dem Eingangsfilter vorgeschaltet wird.
Die Druckluftleitung ist tber einen Schlauch mit der Maschine zu
verbinden. Montieren Sie eines der mitgelieferten Verbindungssticke
auf den Eingangsluftfilter, der sich auf der Maschinenriickseite
befindet.

Anschluss des Kabels fiir die Riickleitung des Schneidstroms.

Das Kabel fiir die Ruckleitung des Schneidstroms zum Werkstiick

oder dem metallischen Auflagetisch ist unter Beachtung der

folgenden Vorkehrungen anzuschlieRen:

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

- Die Masse ist moglichst nahe dem Schneidbereich anzuschlieRen.

Die Zweckentfremdung von Metallstrukturen, die nicht zum

Werkstiick gehoren, als Schneidstrom-Riickleiter kann die

Sicherheit gefahrden und zu mangelhaften Ergebnissen fiihren.

Die Masse darf nicht an dem Teil des Werkstlicks angeschlossen

werden, der zu entfernen ist.

Anschluss des Plasmaschneidbrenners
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 geprift werden, ob die Verbrauchsteile
richtig montiert sind. Siehe dazu die Ausfiihrungen im Kapitel
"BRENNERWARTUNG".

A ACHTUNG!

SICHERHEIT DER PLASMASCHNEIDANLAGE.

Nur das vorgesehene Brennermodell und die in TAB. 2

genannte Kombination mit der Stromquelle garantiert, dass

die vom Hersteller vorgesehenen Sicherungen wirksam sind

(Verriegelungssystem).

- VERWENDEN SIE KEINE Brenner oder deren Verbrauchsteile,
die nicht original sind.

- VERSUCHEN SIE NICHT, BRENNER AN EINE STROMQUELLE
ANZUKUPPELN, die fiir in dieser Anleitung nicht behandelte
Schneid- oder Schweilverfahren gebaut sind.

Die Missachtung dieser Regeln kann die Gesundheit des

(ABB. B) (falls
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Benutzers schwer gefihrden und zu Schiaden am Gerat
fiihren.

6. PLASMASCHNEIDEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

Der Plasmalichtbogen und das Anwendungsprinzip beim
Plasmaschneideverfahren.

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

HF-Ziindung

Diese Art der Zindung wird typischerweise bei Modellen mit
Stromstarken von lber 50 A verwendet.

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

Die Haltedauer des Pilotlichtbogens ist werkseitig auf 2 Sekunden
voreingestellt. Geht er nicht innerhalb dieser Dauer iiber, wird der
Schneidzyklus automatisch gesperrt und nur die Kihlluftzufuhr
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 Uberpriift werden, ob die Verbrauchsteile
richtig montiert sind. Die Vorgehensweise ist im Abschnitt
"BRENNERWARTUNG?” erlautert.

- Die Stromquelle einschalten und den Schneidstrom (ABB. B) an die
Dicke und die Art des zu trennenden Metallwerkstoffes anpassen.
In TAB. 3 ist die Schneidgeschwindigkeit in Abhangigkeit von der
Dicke fiir die Werkstoffe Aluminium, Eisen und Stahl aufgefiihrt.
Den Brennerknopf driicken und loslassen, um Druckluft
ausstromen zu lassen (230 Sekunden Luftnachstromung).
Waéhrend 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
abgefiihrt wird, das sich mdéglicherweise im Brenner angesammelt
hat.

Wichtig:

Kontaktschnitt (Brennerdiise beriihrt das Werkstiick): Anwendbar
bei einem Strom von max. 40 bis 50 A (hdhere Stromwerte wiirden
die Einheit aus Dise, Elektrode und Disenhalter augenblicklich
zerstoren).

Distanzschnitt (mit in den Brenner eingebautem Abstandhalter
ABB. I): Anwendbar bei Stromstarken liber 35 A;

Elektrode und Diise mit Uberlénge: Anwendbar, falls vorhanden.

Schneidvorgang (ABB. L).

- Die Brennerdise dem Werkstlickrand annahern (auf etwa 2
mm), dann den Brennerknopf driicken. Nach etwa 1 Sekunde
(Luftvorstrémung) ziindet der Pilotlichtbogen.

- Wenn der Abstand angemessen ist, geht der Pilotlichtbogen
augenblicklich auf das Werkstlick Uber und bildet den
Schneidlichtbogen.

- Den Brenner - gleichmaRig vorrickend - auf der

Werkstiickoberflache entlang der idealen Schneidlinie bewegen.

Die Schneidgeschwindigkeit an die Werkstiickdicke und die

vorgegebene Stromstéarke anpassen. Prifen Sie, ob der von

der unteren Werkstlickflache abgehende Lichtbogen entgegen
der Vorschubrichtung einen Neigungswinkel von 5 - 10° zur

Senkrechten annimmt.

- Bei einem zu groRen Abstand zwischen Brenner und Werkstiick
oder wenn kein Werkstiick 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.

Vorgehensweise beim Gitterschneiden (falls vorhanden ABB.

C-1,7).

Zum Lochblech- oder Gitterschneiden kann es hilfreich sein, diese

Funktion aufzurufen:

- Den Umschalter CUT/SELF RESTART auf SELF RESTART
positionieren.
Nach der obigen Schrittfolge schneiden. Am Ende des Schnittes
den Knopf gedriickt halten, sodass der Pilotlichtbogen automatisch
wieder ziindet. Um den unnétigen Verschleil® der Elektrode und
der Diise zu vermeiden, benutzen Sie diese Funktion nur, wenn sie
wirklich erforderlich ist.

Lochen (ABB. M)

Wenn diese Bearbeitung ansteht oder Starts in der Werkstlickmitte
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
Diisenéffnung zerstort und ihre Funktionsfahigkeit rasch verringert
wird.

Lochungen von Werkstlicken mit einer Dicke von bis zu 25% des
fur 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  KONNEN
MASCHINENBEDIENER AUSGEFUHRT WERDEN.

voMm

BRENNER (ABB. N)

RegelmaRig, in Abhangigkeit von der Gebrauchsintensitat oder beim

Auftreten von Schneidfehlern, muss der VerschleiRzustand der vom

Plasmabogen erfassten Brennerteile Uiberpriift werden.

1- Abstandhalter.
Austauschen, wenn er so stark verformt oder von Schlacken
bedeckt ist, dass die Brennerposition (Distanz und
Rechtwinkligkeit) unmdglich gehalten werden kann.

2- Diisenhalter.
Drehen Sie ihn von Hand vom Brennerkopf ab. Er ist sorgfaltig
zu reinigen und bei Schaden zu ersetzen (Brandspuren,
Verformungen oder Risse). Prifen Sie, ob das obere Metallteil
intakt ist (Sicherheits-Aktuator des Brenners).

3- Diise.
Prifen Sie die Offnung fir den Durchgang des Plasmalichtbogens
sowie die Innen- und AuBenflachen auf VerschleiR. Ist das
Loch weiter als auf den urspringlichen Durchmesser geweitet
oder verformt, muss die Dise ausgetauscht werden. Wenn
die Oberflachen stark oxidiert sind, missen sie mit hochfeinem
Schleifpapier gereinigt werden.

4- Luftverteilring.
Priifen Sie, ob Brandspuren oder Risse vorhanden sind oder ob
die Luftfihrungsoffnungen zugesetzt sind. Bei Schaden sofort
ersetzen.

5- Elektrode.
Die Elektrode muss ersetzt werden, wenn der Schweilkrater, der
sich auf der abgebenden Oberflache bildet, etwa 1,5 mm tief ist
(ABB. O).

6- Aggregat aus Brenner, Griff und Kabel.
Normalerweise bediirfen diese Komponenten keiner aufwendigen
Wartung, sondern missen nur regelmagig inspiziert und sorgfaltig
ohne Ldsungsmittel 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
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Sicherheitsanforderungen nicht erfiillt sind.
In diesem Fall kann die Reparatur (auBerplanmaRige Wartung)
nicht vor Ort ausgefiihrt werden, sondern ist einer autorisierten
Kundendienststelle zu (ibertragen, die in der Lage ist, nach der
Instandsetzung spezielle Abschlusstests vorzunehmen.
Um Brenner und Kabel in einwandfreiem Zustand zu erhalten,
missen einige Vorkehrungen ergriffen werden:
- Brenner und Kabel diirfen nicht mit heiRen oder gliihenden Teilen
in Beriihrung gebracht werden.
- Das Kabel darf keinen iibermaRigen Zugbelastungen ausgesetzt
werden.
- Das Kabel darf nicht an abstehenden, scharfen Kanten oder
schleifend wirkenden Oberflachen vorbeigefihrt werden.
- Legen Sie das Kabel in gleichmaRigen Windungen zusammen,
wenn es langer ist als nétig.
- Nicht mit Fahrzeugen Uber das Kabel fahren oder darauf treten.
Achtung.
- Bevor Eingrifie am Brenner vorgenommen werden, muss er
mindestens fir die gesamte Dauer der “Luftnachstrémung”
abkiihlen.
Von Sonderféllen einmal abgesehen, ist es ratsam, Elektrode und
Dise gleichzeitig auszutauschen.
- Halten Sie die richtige Reihenfolge fir die Montage der
Brennerkomponenten ein (die Demontage geht umgekehrt
vonstatten).
Achten Sie darauf, dass der Verteilring richtig herum montiert wird.
- Bringen Sie den Diisenhalter wieder an, indem sie ihn von Hand
mit leichtem Kraftaufwand festdrehen.
Auf keinen Fall darf der Diisenhalter montiert werden, ohne zuvor
die Elektrode, den Verteilring und die Diise angebracht zu haben.
Vermeiden Sie es, die Pilotlichtbogenziindung unniitz in freier Luft
aufrecht zu halten, weil sonst der Verschlei® der Elektrode, des
Diffusors und der Diise zunimmt.
- Die Elektrode darf nicht zu stark angezogen werden, weil sonst die
Gefahr besteht, dass der Brenner Schaden nimmt.
Die rechtzeitige und korrekte Kontrolle der Brennerverbrauchsteile
ist von grundlegender Bedeutung fiir die Sicherheit und die
Funktionsfahigkeit des Schneidsystems.
Wenn an der lIsolierung 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 (auBerplanmaRige Wartung) nicht
vor Ort ausgefilhrt werden, sondern ist einer autorisierten
Kundendienststelle zu tbertragen, die in der Lage ist, nach der
Instandsetzung spezielle Abschlusstests vorzunehmen.

Druckluftfilter (ABB. H)

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

Inspizieren Sie den Filter in regelmaRigen Zeitabstanden. Wenn
Wasser im Becher festgestellt wird, kann es von Hand abgelassen
werden, indem man den Entwasserungsanschluss nach oben
umlegt.

Wenn der Filtereinsatz stark verschmutzt ist, muss er ausgetauscht
werden, um {bermaRigen Druckverlust auszuschlieRen.

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE
TATIGKEITEN DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN
IM BEREICH DER ELEKTROMECHANIK UND NACH DER
TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4 AUSGEFUHRT 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, waéhrend das
Maschineninnere unter Spannung steht, ist bei direktem Kontakt
mit spannungsfiihrenden Teilen die Gefahr eines schweren
Stromschlags gegeben.

- RegelmaRig und in der Haufigkeit auf die Verwendung und die
Staubentwicklung am Betriebsort abgestimmt, muss das Innere der
Maschine inspiziert und der Staub, der sich auf dem Transformator,
dem Gleichrichter, der Drossel und dem Widerstand gebildet hat,

mit trockener Druckluft (max. 10 bar) abgeblasen werden.

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf elektronische Platinen

zu richten. Diese sind mit einer besonders weichen Biirste und

geeigneten Losungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.

- Gelegentlich ist zu prifen, ob die elektrischen Anschliisse fest

sitzen und die Kabelisolierungen unversehrt sind.

Prifen Sie, ob die Leitungen und Verbindungsstiicke des

Druckluftkreislaufs intakt und dicht sind.

- Nach Beendigung dieser Arbeiten miissen die Tafeln der Maschine
wieder angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig
angezogen werden.

- Vermeiden Sie unter allen Umsténden, bei gedffneter Maschine

Schneidarbeiten auszufiihren.

Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die

Anschliisse und Verkabelungen wieder in den urspriinglichen

Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht

mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Beriihrung

kommen, die hohe Temperaturen erreichen kénnen. Alle Leiter
wieder wie zuvor bindeln, wobei darauf zu achten ist, dass
die Hochspannungsanschlisse des Primartrafos von den

Niederspannungsanschliissen der Sekundartrafos  getrennt

gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben,

um das Gehause wieder zu schliefen.

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 Auslésen 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

naturlichem Wege abgekihlt hat. Dann priifen, ob der Ventilator

funktioniert.

Prifen 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 miissen korrekt

ausgefiihrt sein, insbesondere muss die Klemme des Massekabels

tatséchlich ohne Zwischenschaltung von lIsoliermaterial (z. B.

Lacke) mit dem Werkstlick verbunden sein.

DIE GANGIGSTEN SCHNEIDFEHLER
Wahrend der Schneidarbeiten kdnnen Ausfiihrungsfehler auftreten,
die normalerweise nicht Betriebsstérungen der Anlage, sondern
anderen arbeitstechnischen Ursachen anzulasten sind, wie:
a- Unzureichender Einbrand oder liberméaRige
Schlackenbildung:
- Zu hohe Schnittgeschwindigkeit.
- zu starke Brennerneigung.
- Zu grofte Werkstiickdicke oder zu geringer Schneidstrom.
- Druckwert / Durchsatz der Druckluft nicht angemessen.
- Elektrode und Brennerdiise verschlissen.
- Diusenhalteraufsatz ungeeignet.
b- Der Schneidlichtbogen wird nicht iibertragen:
- Elektrode verbraucht.
- Die Klemme des Rickleitungskabels hat schlechten Kontakt.
c- Unterbrechung des Schneidlichtbogens:
- Zu geringe Schnittgeschwindigkeit.
- Zu groBBer Abstand zwischen Brenner und Werksttick.
- Elektrode verbraucht.
- Eine Absicherung ist ausgeldst worden.
d- Geneigter Schnitt (nicht rechtwinklig):
- Brennerposition nicht korrekt.
- Unsymmetrische Abnutzung der Diisenéffnung oder fehlerhafte
Montage der Brennerkomponenten.
- Nicht angemessener Luftdruck.
- UbermiRiger VerschleiR von Diise und Elektrode:
- Luftdruck zu niedrig.
- Druckluft ist verunreinigt (mit Feuchtigkeit - OI).
- Disenhalter ist schadhaft.
- Zu viele Luftziindungen des Pilotlichtbogens.

[
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- Zu groRe Geschwindigkeit mit Riickschlag von geschmolzenen
Teilchen auf die Brennerkomponenten.

RU

PYKOBOACTBO MO 3KCNNYATALMKU

AL

BHUMAHMUE! NEPELQ HAYATIOM NCNOJNIb30BAHUA
YCTAHOBKW NMA3MEHHOW PE3KW CNEAYET BHUMATENIbHO
O3HAKOMUTbLCSA C PYKOBOACTBOM MO SKCMNYATALMK!

YCTAHOBKM MIIASMEHHOW PE3KW AN NPOMbILINEHHOIO
N NPO®ECCUOHAJIbHOIO UCNONb30OBAHUA

1. OBLUAA TEXHUKA BE3OMACHOCTWU MPU MMA3MEHHOM
PE3KE

Pa6ounit pomkeH ObITb XOpOWO 3HaKoM C 6e3onacHbIM
ucnonb3oBaHWeM YyCTaHOBKU nnasmeHHon Pe3KU 1 O3HaKoMIeH
C puCKaMW, CBSiI3aHHbIMA C MPOLIECCOM [AYFrOBOW CBapkKwu,
C COOTBEeTCTByWWMMM MepaMu 3alutbl U aBapMﬁHbIMM
CcUTyauusamMu.

(Cm. Takxe ctaHaapT “EN 60974-9: O6opyaoBaHue AnsA AyroBon
cBapku. YacTb 9: YcTaHOBKa M ucnonb3oBaHue”).

U36eraTb HenocpeACTBEHHOrO KOHTaKTa C 3reKTPUYeCKUM
KOHTYpPOM CBapku, TaK Kak B OTCYTCTBUM Harpysku
HanpsbkeHWe, NojaBaeMoe YCTAHOBKOW NIasMeHHOW pe3kw,
BO3pacTaeT U MOXeT GbITb OnacHo.

OTcoeAVHATL BUIIKY MalUuMHbI OT 3NIEKTPUYECKOW CeTu nepen
npoBeAeHneM n6bIx paboT no coeAauHeHuio kabenen
CBapKu1, MeponpUsATHii Mo NPOBepKe U PEMOHTY.

BLIKNMIOYMTL CBapoOYHbIN annapat U OTCOeAWHWUTb NUTaHue
nepen TeMm, Kak 3aMeHUTb M3HOLWEHHbIe AeTanu CBapo4HOMN
ropernku.

BbINONHUTL 3NMEKTPUYECKOI YCTAaHOBKY B COOTBETCTBME C
[eCTBYIOLUM 3aKOHOAATEeNbLCTBOM U MPaBUNAMU TeXHUKU
6e3onacHocTu.

CoeAuHATL YCTAaHOBKY NIa3MeHHON Pe3KU TONMbKO C CeThbio
NUTaHWUA C HENTPanbHbIMU NPOBOAHMKOM, COEAMHEHHbLIM C
3a3emrneHueMm.

Y6eauTtbes, 4TO po3eTka CeTU MpPaBUNbHO coeAMHEeHa C
3a3emMneHueM 3alunThbl.

He nonb3oBaTbcA anmapaTtoM B CbIpbIX W  MOKpPbIX
NoMeLLEeHUsAX, U He NPOU3BOAUTL CBAapPKY NoA AOKAEM.

He nonb3oBaTbcs kabenem ¢ NoBpeXAeHHOW Usonsauuen unu
C NNIOXUM KOHTAKTOM COeAVHEHMUS.
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“EN 60974-9: O60pyaoBaHue AnsA AyroBoin cBapku. YacTtb 9:

YcTaHoBKa 1 ucnonb3oBaHue”.
HEOBXOAUMO 3anpeTuTb BbINONHEHWe NIa3MeHHOW pe3Ku,
ecnu pabounit AepXUT MCTOYHUK TOKa (Hanpumep, C NOMOLbIO
pemMHen).
HEOBXOMWMO 3anpeTutb CBapKy, koraa pabounin npunogHAaT
Haj MoJiom, 3a UCKITIOYEHUEM CryyaeB, Koraa UCMonb3yTcs
nnatcopmbl 6e30MacHOCTU.
BHUMAHUE! MPABUNA TEXHWUKW BE3OMACHOCTU ANA
MNA3MEHHOW PE3KU
A heKTUBHOCTL CUCTEMbI 6€30MACHOCTU, NPEAYCMOTPEHHOM
npou3BoauTenem (cuctema GrOKMPOBKM), rapaHTupyercs
VCKIIOUMTENBHO MPU  WUCMONb30BaHUM NpPeAyCMOTPEHHOMN
ropenkMu U  COOTBETCTBYIOLIErO MCTOYHMKA NUTaHUs,
ykasaHHoro Ha nuctke TEXHUYECKUX OAHHbIX.
CTPOIro 3AMPELWLAETCA wucnonb3oBaHue
PacxoAHbIX YacTel ApPYroro NPOMCXOXAEHUs.
KATETOPUYECKU SAMPELLAIOTCA JIIOBbIE
MONbITKU coeauHATb € WMCTOYHMKOM MWUTAHWUS TOPEnKM,
npeaHa3HavyeHHble ANA Apyrux TunoB pe3kn u CBAPKW, He
npeAycMOTPEHHbIX AaHHLIM PyKOBOACTBOM.
HECOBJ/IIOOEHUE [OAHHbLIX T[PABUIT moxeT co3faaTb
CEPBLE3HYIO yrpo3y 6e3onacHocTu pabouyero nepcoHana u
BbI3BaTb NOBpEeXAEeHUs1 060pyAOBaHMUS.

ropenok u

OCTATOYHbIN PUCK

- OMPOKUAObLIBAHME: ucTOYHMK TOKa AnNsi  YCTaHOBKMU
NnasMeHHONW  pe3Ku  [OMKeH  YyCTaHaBNMBaTLCA  Ha
FOPU3OHTaNbHYI0 MOBEPXHOCTb C FPYy30NOABLEMHOCTLIO,

COOTBETCTBYHOLLEN ero Becy; B NPOTUBHOM criyyae (Hanpumep,
NPV HaKMOHHbIX MOMax, ¢ HePOBHOW MOBEPXHOCTLIO U T.M.)
BO3HMKAeT PUCK ONPOKUAbIBaHUSA.

NPUMEHEHUE HE NO HA3HAYEHMUIO: onacHo npuMeHATb
YCTaHOBKY NNa3MeHHOW pe3ku Ans niobbix paboTt, kpome
npeayCMOTPEHHbIX.

3anpelyaeTcs NoAHMMATL MalUUHY, €CIIN NpeABapUTeNbHO He
6bINIM AeMOHTUPOBaHbI BCce Kabenu/Tpyobl ANA coeavHEeHus
WNK noAayn.

EAVHCTBEHHBbIN AONYCTUMbIA
-NpPeAyCMOTPEHHbIN B pasgene
pyKkoBoACTBa.

pexum
"MOHTAX”

nogbema
HacToswero

2. BBEOAEHUE U OBLLEE ONMUCAHUE

MepenpwkHas TpexdasHasi BEHTUNMPyeMasi cuctema nnasMeHHom
peskn co cxaTbiM Bo3ayxom. [lo3BonseT ocylecTBnsiTb ObICTpyto
6e3gecopmMaLoHHyl0  pesky  CTanu, HepXaBelollen —cTanm,
ranbBaHW3NPOBAHHOW CTanu, arnioMUHWSA, Meaw, naTyHn u ap.
Likn pe3kn akTMBM3MPYeTCS AeXYPHOW AYroi C BbICOKOHACTOTHBLIM
3axuranvem (HF).

Bo3moxHO 1cronb3oBaHne yanMHEHHbIX coner.

OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKU

PerynuposaHune Toka pesku.

YCTPOWCTBO AMNsi KOHTPOS HAaNPsSHKEHUS B roperike.

YCTpOWCTBO ANst  KOHTPONs [AaBreHust Boaadyxa,

3aMblKaHWe ropenku.

TepmocTaTuyeckas 3aluTa.

- Busyanusauus naenenus Bosayxa.

YnpaBneHue oxnaxaeHnem ropenku

Bubponpeobpasosatens).

3anomuHaHue Ha BHyTpeHHel E2 PROM nocnepHux 10 cocTosiHwMiA

TpeBoru (Tonbko Ans moaenew Bubponpeobpasosarens).

- CaepxHanpsbkeHve, HeJoCTaToO4HOe HampsikeHue, OTCYTCTBUE
chas (Tonbko Ans Mopeneit Bubponpeobpasosartens).

KOpOoTKOe

(Tonbko Ans  mopenew

NPUHAONEXHOCTU
- [lopenka Ans nnasmeHHoW pesku
- KomnnekT Ansi noakniodeHnst cxaToro Bosayxa.

NPUHAONEXHOCTW NO OTAENbHOMY 3AKA3Y

- KomnnekT 3anacHbIx aneKTpoAoB-ropenok

- Komnnekt YANMHEHHBIX 9NeKTPOAOB-roOpenok (roe
NpeaycMOTPEHO).

- Brnok unpkynsipHow pesku.

3.TEXHWYECKUE JAHHbIE

TABJIMYKA OAHHbIX

TexHu4eckve AaHHble, XxapakTepusupylolme paboTy 1 nonb3oBaHue

YCTaHOBKOW MNMa3MeHHON pesku, npueedeHbl Ha Tabnuuke ¢

TEXHUYECKNMU JaHHbIMU, UX Pa3bsiCHEHNE JaeTCs HUXKe:

Puc. A

1- TMpumerumas EBPOMENCKAS Hopma Mo TexHuke 6e3onacHocTy
MCMOIb30BaHWS! 1 U3TOTOBIIEHMIO YCTaHOBOK Arst IyroBOW CBApKU
1 NnasMeHHo pesku.

2- O6o3HaueHne BHYTPEHHEro YCTPONCTBA YCTaHOBKN.

3- O6o3HaueHVe nopsiaka BbIMOMHEHs NNasMeHHOR pesku.

4- CumBon S : ykasblBaeT, YTO MOXHO BbIMOMHATL pesky B
MOMELLEHNN C MOBbILLIEHHBIM PUCKOM 3MEKTPUYECKOrO  LLoKa
(HanpuMep, B HEMOCPEACTBEHHON BMMU30CTY OT MeTanIMYecknx
macc).

5-  CMMBON NIMHUM BNEKTPONUTaHUA:
1~ : nepeMeHHOe oaHOodasHoe HanpsHKeHne
3~ : nepemeHHoe TpexdasHoe HanpshkeHne

6- CreneHb 3awuThl KOprnyca.

7- MapameTpbl 3NEeKTPUHECKON CETU MUTAHUS:

- U, :nepemeHHOe HanpsxeHne 1 4acToTa nuTatoLLeit ceTi
YCTaHOBKM a(MakcumanbHbIii gonyck £10%).

- Liyace - MAKCUManbHbIi TOK, NOTpeBnsiemblii OT ceTu.
|1 - D DEKTUBHBIN TOK, NOTPE6NAEMBIN OT CeTu.

8- [MapameTpbl CBAPOYHOrO KOHTYpa:

- U,: makcumarnbHoe HanpshkeHne XonocToro xoaa (KOHTyp
OTKPbITOW pesku).

- IZIU2 : TOK n HanpskeHve, COOTBETCTBYyOLLME
HOPManu13oBaHHbIM, NPOU3BOAUMbIE YCTAHOBKOW BO BpeMsi
CBapKu.

- X ! KO3(h(PMUMEHT NpepbLIBUCTOCTM paboThbl: ykasbiBaeT

BpEMsl, B TEYEHUM KOTOPOro annapar MOXeT obecrneunTb
yKa3aHHbli B 3TOW >e KonoHke Tok. KoadpdpuumeHt
yKkasbiBaeTcsi B % K OCHOBHOMY 10-MUHYTHOMY LMKny
(Hanpumep, 60% paBHsieTca 6 MuHyTam paboTbl C
nocneayoLwmum 4-x MUHYTHbIM NepPepbIBOM, U T.A.).

Mpyv  npeBblleHun  koadpduLUMeHTa  UCMONb3OBaHUS
(ykasaHHOro Ha Tabnuuke Anst TemnepaTypbl OKpyXatoLlen
cpegbl  40°C) Bknlovaetcs  cuctemMa  Tepmo3alluTbl
(ycTaHOBKa NepeBOAUTCS B Pe3epBHbIi PEXWUM A0 Tex nop,
noka ero Temneparypa He JOCTUIrHeT JOMyCTUMOrO YPOBHS).

- AIV-A/V: yka3sblBaeT AvanasoH perynimpoBku Toka CBapku

(MUHUManbHbIR/MaKCUManbHbIA) NPU  COOTBETCTBYHOLLEM
HanpsbkeHUn Jyru.

9- CepwiiHbll HOMEp ANa MAeHTUMVKaLMM YCTaHOBKN (Heobxoanum
npy obpalieHnun 3a TeXHUYecKoW MOMOLLbI, 3anacHbIMU
4acTsIMU1, NPOBEPKM OPUTMHANBHOCTYU U3EeNust).

10- == : BenuuuHa nnaekux npefoxpaHuTenien 3ameasieHHoro
[eNCTBYsI, NpeJycMaTpuBaeMbixX Ans 3alyTbl IMHWN.

11- CumBonbl,  cooTBeTcTBylOLMe npasunam  6GesonacHocTy,
3Ha4YeHue KoTopbix nMpuBedeHo B rmase 1 «O6Las TexHuka
6e3onacHoOCTV ANns AyroBoii CBApKM».

Mpumeyanue: Mpumep uAeHTUDUKALMOHHOW Tabnuuku siBnsietcs
yKasaTenbHbIM  Ons 0OBbACHEHWSI 3HAYEHUS CUMBOSIOB U Lll/ICpr
TOYHbIE 3Ha4YeHUA TEeXHUYEeCKUX OaHHbIX Balen YCTaHOBKM
nnasmeHHon CBapKu npuBeneHbl Ha ee Tabnuuke ¢ nacnopTHbIMU
AaHHbIMW.

OPYIME TEXHUWYECKUE OAHHbIE:

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

- FOPEIKA : cm. Tabnuuy 2 (TAB.2)

Bec yctaHoBku npuBogutca B Tabn. 1 (TAB. 1).

4. ONMUCAHUE CUCTEMbI NNA3MEHHOM PE3KU
YcTpoicTBa ynpaBrieHus, PerynmpoBaHus U COeANHEHUA

WCTOYHUK TOKA (PUC. B)
1 - lopenka c NpsAMbIM UMY LIEHTP HHbIM coef|

- KHonka  ropenku  sBNsieTCA  €OMHCTBEHHbIM  OpraHoM
ynpaBneHusi, KOTOpbIA crnocobeH ynpaenaTb Havanom 1
OCTaHOBOM OrnepaLuii pesku.

- Mpu npekpalleHun AeNCTBUS Ha KHOMKY, LMK MrHOBEHHO
npepbIBaeTCs B NI060 MOMEHT, 3@ UCKITIOYEHeM nofaepKaHunst
BO3/yXa OXMax/AeHus (MofaBaemoro nocrne Bo3ayxa).

- CnyvaiiHble [edcTBMs: ANA Hayana uukna, Heobxoaumo
OKasblBaTb Ha KHOMKY BO3AENCTBME B TEYEHWE MUHUMArbHOTO
BpEMeH!.

-34-



- OnekTpuyeckast 6e3onacHoOCTb: (OYHKLUMS KHOMKM Mopasriena,
ecnu wusonupytollee conno HE ycTaHOBMEHO Ha ronoBky
rOpernky, Uu ero MOHTaX HenpaBUITbHbIN.

2 - O6patHbIi kKabenb

3 - MNaHenb ynpaBnexus

4 - Kabenb nutaHus

5 - PepykTop AaBneHus cxaToro Bosayxa

MAHESb YMPABINEHUA (PUC. C-1)
1 - Bbikntoyatens

- B nonoxenun | (BKIT) mawwuHa rotoBa Ansi paboTel, CBETOBO
CUTHan ropur.

- KoHTypbl ynpaBneHunss n pa6oTbl MofyyaloT nUTaHue, HO
OTCYTCTBYET HanpsixeHue Ha ropernke (PEXKUM OXXKNOAHNA).

- B nonoxeHun 0 (OFF) nopaensietca niobas pabota; yctpoicTea
yNpaBrieHWst OTKIIOYEHbI, CBETOBOW CUrHam He ropuT.

2 - PerynupoBaHue Toka pe3ku

- Mo3BonsieT  MoAroToBUTb  WHTEHCWBHOCTb — TOKa  Pe3ku,
rnogaBaemMoii OT MalluWHbI, UCMOMb3yeMOoro B 3aBUCHMOCTU OT
nNpUMeHeHus (TonwmHa maTepuana/ckopocTb).

3 -3eneHblii  CBETOBOW  curHan FOPENKA
HANPSXKEHUEM

- Korpia OH ropuT, OH yka3blBaeT Ha TO, YTO KOHTYP Pe3Kil BKITIOUYEH:
nunoTHasa ayra unu pgyra peskn "BKIN".

- OBbIYHO He ropuT (KOHTYpP peskn oTkntoYeH) npu HE Haxaton
KHOTKe TOperku (COCTosiHME OXUAaHust).

- OTKIIOYEH, C BKIMIOYEHHOW KHOMKOW TOpPenku, B CeaylLwmx
YCMOBUSX:

- Bo Bpems chas MPEABAPUTESIbHOW MOAAYM BO3OYXA (1c)
v NMOCNEAYIOLWEN NOOAYM BO3AYXA (>30c).

- Ecnn nunotHas Ayra He mepeHoCMTCS Ha AeTanb B TeYeHue
MaKcUMarnbHOro BpPEMEHM 2 CEeKyHA.

- Ecnu pyra pesku npepbiBaeTcs n3-3a M36bITOYHOTO pacCTOSIHUSA
ropenka-getanb, M30bITOYHOTO  M3HOCA  3rekTpoga  Wmiu
BbIHY)K€HHOTO OTAaNeHusi ropenku oT AeTanu.

- Ecnu cpabartbiBaet cuctema BESOMACHOCTW.

4 - Xentbii cBeToBOM curHan: TEMMEPATYPHASA 3ALLUTA

- Mpu BKMOYEHUM YKa3blBaeT Ha NeperpeB UCTOYHMKA TOKa; BO
BpeMsi 3Toii (hasbl NoaaBnseTcs pabora MalLMHbI.

- BoccTaHoBneHne aBToMaTUyeckoe  (BbIKMIOYEHME  Namribl)
nocrne TOro, Kak TemnepaTypa BepHyrnacb B [OMyCTUMble
npegenb.

5 -Xentein CBeTOBOMN CUrHanm:
BE30MACHOCTU OABINEHUA BO3OYXA

- Korga oH ropuT, oH yka3blBaeT Ha TO, YTO AaBleHVe BO3ayXa
AN NpaBWIbHOW PaboTbl rOPErikM HefoCcTaTouHOe; BO BpeMmst
3TOW (hasbl nogasnsieTcst pabora MallnHbI.

- BoccTtaHoBreHne aBToMaTUyeckoe  (BbIKMIOYEHUE — Namribl)
rocre Toro, Kak AaBneHne BEpHYNoCh B AONYCTVMbIE Mpeaerb.

non

YCTPOUCTBO

6 - KpacHbii cBetoBow curHan: HEWUCMPABHOCTbL B
FOPENKE
-Mpu  BKkMlOYEHUM yKas3biBaeT Ha TO, YTO Mpousoluna

HEUCrpaBHOCTb Ha roperike, OObIYHO KOPOTKOe 3amblkaHue
MeXay OneKTpoAOM W COMrioM; BO BpeMmsi 3Ton a3kl
roAaenseTcs paboTta MallnHbI.

- BoccTtaHoBneHue He aBTomatuydeckoe. [151s Toro, YTo6bl BEpHYTh
cuctemy B pabouee coctosiHve (CBEPOC) HEOBXOOMMO
crefoBaThb JaHHoM npoleaype:

- MomecTuTb B Nonoxeue 0 BbIkNoYaTENb.

- YCTpaHUTb  MPUYMHY  HEWcrpaBHOCTH,
"TEXOBCNY>XUBAHWE FOPENKW".

- YcTaHoBWTb BbIKMOYATENb B nonoxexune ” | 7.

7 - BapuaHTbl BblGOpa:

- CUT: oBbluHas peska.

- SELF RESTART: peska peLueToK.

8 - PerynsiTop gaBneHus cxarToro Bosayxa
9 - MaHomeTp

- MoBepHyTb pyuKky (MOTAHYTL ANA Pa3GroKMPOBKM 1 NOBEPHYTL)
ANsi perynupoBaHust AaBfeHusi, cunTaTb nokasanue (6ap) Ha
MaHOMeTpe, TOMKHYTb Py4Kky Ans GrokMpoBKM chenaHHoro
perynumpoBaHmsi.

cMoTpu  naparpad

NAHENb YNPABJIEHUA (PUC. C-2)
1 - MMaBHbIN BbikntoyaTens O - |
- B nonoxenuu | (BKI) mawwwmHa rotoBa ans paboTbl, 3eneHbln
cBeToANOA yKasaHusA Hanuuusa cetu roput (Puc. C-2 (2)).
KoHTypbl ynpaBrneHuss 1 paboTbl MOMy4aloT MuUTaHWe, HO
HanpshkeHue Ha ropenke otcyTtctyeT (PEXKUM OXUOAHNA).

B nonoxenun 0 (OFF) nogasnsietcs niobas paboTa; yctpoiicTea
yNpaBneHust OTKITIOYEHbI, CBETOBOW CUTHan He ropuT.
3 - MoTeHuMoMeTp TOKa pe3ku
Mo3BonsieT ~ MOArOTOBUTb ~ MHTEHCMBHOCTb ~ TOKa  Pesku,
noAaBaeMoil OT MallyHbl, WCMOMb3yeMOro B 3aBUCUMOCTM
OT npuWMeHeHus (TonwmHa Matepuanal/ckopocTs). Cneayet
cobniopate NpaBUNbHOE OTHOLIEHWE 4YepenoBaHWsi paboTbl-
naysbl, ykasanHoe B TEXHUYECKNX XAPAKTEPUCTUKAX, B
3aBMCUMOCTU OT BblGpaHHoro Toka (nepuog = 10 MuH.).
B Tab. 3 ykazaHa CKOPOCTb Pesku B 3aBUCMMOCTU OT TOMLLMHbI
[ONsi TaKUX MaTepuaros, Kak anmioMUHUMA, Xeneso U cTanb Ans
Toka 150A.
4 - KHonka Bo3gyxa
- HaxaB Ha 3Ty KHOMKy, BO3AyX MPOAOIMKAET BbIXOAWUTL W3
ropernku B Te4eHve npumepHo 45 cek.
O6bI4HO Ucnonb3yeTcs:
- ANst OXN@KAEHNS Topernku;
- Ha aTane perynupoBaHus AaBneHus Ha MaHoMeTpe.
Perynsatop AaBneHus (cxaTbli BO34yX Nna3mbl)
- MaHomeTp
HaxaTb Ha KHOMKy BO3fyxa W AaTb BbIATU BO3AYXY U3 FOPENKU.
MoTsiHyTb pyyKy BBepX Ansi pa3GrnokupoBKY 1 MOBEPHYTb AMs
perynupoBaHus AaBneHns Ha HyXHyto BenuyuHy (5 6ap).
- Cuntath nokasaHue (6ap) Ha MaHOMeTpe, TONKHYTb Py4Ky Ans
6rOKVNPOBKM CENaHHOro PerynpoBaHus.
7 - Xentbi cBeToBOM curHan: FOPEJIKA NOA HAMPSHKEHUEM
XenTblit cBETOAVOA HANMYWS HANPSHKEHUS Ha roperke:
- Korzia oH ropuT, OH ykaablBaeT Ha TO, Y4TO KOHTYP Pe3ky BKITIOYEH:
nunoTHas gyra unu ayra pesku "BKIT”.
- He ropuT (KOHTYp pe3ku OTKIIOHEH):
1 -npu HE HaxaToln KHOMKe ropenku (COCTosiHUE OXWAaHNs).
2 -npy HaxaToil KHOMKe roperiku, B CriefytoLyx yCroBusiX: BO
Bpems ¢as MPEOBAPUTENIbBHOM MOOAYM BO3OYXA
(0,8¢c) n MOCNEAYIOWEW NOJAYN BO3OYXA (>45c).
3 - Ecnu nunoTtHas ayra He NepeHOCUTCS Ha AeTarnb B TeYeHne
MaKCMMaribHOrO BPEMEHU 2 CEKYHA,.
4-Ecnu [pyra  pe3kM npepbiBaeTCs  M3-3a  WM3BLITOYHOrO
paccTosiHAsi  ropernika-getanb, — M36bITOYHOTO  M3HOca
aneKTpoAa MMM BbIHY)XAEHHOTO OTAANeHWUst ropenku OoT
netanu.
5 - Ecnu cpabartbiBaeT cuctema BE3ONACHOCTW.
8 - KpacHbiii cBeToBOM curHan: TEMMEPATYPHASA 3ALLUTA
[opuT KpacHbI CBETOANOA:
ykasblBaeT ~ Ha  MneperpeB  Kakoro-nnbo  KOMMOHeHTa
KOHTypa MOLLIHOCTMN (TpexdasHbin TpaHcdopmaTop,
Bubponpeobpasosatens). [logaBnsercs paboTa  MalUMHbI,
BOCCTaHOBIIEHNE aBTOMAaTUYECKOe.
KpacHbiin cBeToBoy curHan: AHOMANUA HAMNPSXEHUA
CETU
[opuT KpacHbI CBETOAMOA:
YkasbiBaeT Ha M36bITOYHOE WM HEJOCTaTO4HOE HampshkeHue
nuTaHus BX0Aa. Mopasnsietcst pabota MaLLWHbI,
BOCCTaHOBJIEHNE aBTOMaTUYECKOe.
9 - XenTeiii cBeToBOM curHan: HET ®A3bl
[opwuT xenThlii cBETOANOA:
Mopaensetcs pabora
aBTOMaTHYeckoe.
10 - KpacHbI + XenTbil cBeTOBOW curHan: YCTPOWCTBO
BE30MACHOCTU OABJEHUA BO3OYXA
XENTbIM CBETOAMO[ Bmecte ¢ KPACHBLIM cBetoanonom
obwwen Tpesoru (Puc. C-2 (8)).
Korga oHu ropsiT, 3T0 yka3biBaeT Ha To, YTO JaBrieHue Bo3dyxa
[Ansi IpaBUMbHON paboTbl Fopernkn HeJoCTaTouHO..
Bo Bpems aToit hasbl nogasnsietcsi pabota MallunHbI.
BoccTtaHoBneHve aBTomaTnyeckoe.

oo
' '

MaLUUHbI, BOCCTaHOBreHne

5. YCTAHOBKA

BHUMAHME! BCE ONEPALMU NO YCTAHOBKE
n NOAKNOYEHUIO ANEKTPUYECKOIO MUTAHUA
AMNMNAPATA [nA MIASMEHHOW PE3KW BbIMNONHAIOTCA
WCKNIOYUTENBLHO NPU BbIKNIOYEHHOM AMMAPATE U
OTKITHOYEHUU OT CETU NUTAHUA.
ANEKTPUYECKUE COEOUHEHUA OOMKHbI BbINONHATLCA
TONbKO OnNbITHbIM n KBANTUOULUPOBAHHbIM
NEPCOHANIOM
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CBOPKA (Puc. D)
CHsTb CO CBapo4YHOro annapara YnakoBKy, BbIMOMHUTL CGOPKY
OTCOEAMHEHHbIX YACTEMN, UMEIOLLNXCS B YNaKOBKE.

Cbopka obpaTHoro kabens ¢ 3axumom 3asemnenus (Puc. E)

PEXXWUM MNOABEMA MALLUHBI

MogbeM MalWHbl [JOMKEH BbLIMOMHATLCS, WCMOMb3ys METOAI,
ykasaHHble Ha Puc. F. OTo NpUMEHUMO Kak K NepBOMY MOHTaXy, Tak
1 KO BCEMY CPOKY CIyGbl MaLLMHbI.

PACTONOXEHMUE AMMNAPATA

Pacnonaraite annapar Tak, 4Tobbl He NepeKpbIBaTb NPUTOK K OTTOK
oxnaxaatrowero Bo3ayxa K annaparty, cnegute Takke 3a 1em, 4TO6bI
He npoucxoguno BcCacblBaHue I'IpOBO[ZLﬂLLI,eVI nbinu, KOppOSMI;IHbIX
napos, BnarM u T. A.

Bokpyr CcBapo4HOro annapata Ccrnegyet oCTaBUTb CBOGOAHOE
NPOCTPaHCTBO MUHUMYM 250 MM.

BHUMAHUE! YcraHaBnuMBaTb CBapo4HbIA annapar
crneayeT Ha MNIOCKYIO MOBEPXHOCTb C COOTBETCTBYOLWEW
rpy30NoAbLEMHOCTbIO, YTOObLI M36eXaTb ONacHbIX CMeLleHUn
WNU ONpoKUALIBaHUSA.

NOAKMOYEHUE K CETU SNEKTPOMUTAHUSA
- I'Iepe,q noacoeguHeHnem annaparta K sneKpr-lec:Koﬁ cetn,
crieqyet NpoBepuUTb COOTBETCTBME HaNps>XeHus U 4acTtoTbl CETU B
MeCTe YCTaHOBKU TEXHUYECKUM XapaKkTepucTukam, npueseaeHHbIM
Ha Tabnuyke annapara.
CBapoyHbIii annapaT [AOMKeH COEAUHSITLCA TOMbKO C CUCTEMOW
nnuTaHMAa C  HyneBbIM NPOBOAHVKOM, noacoeauHeHHbIM K
3a3eMIeHuIo.
- ,qJ'Iil obecneyenus 3aumnTbl OT HENPSAMOro KOHTakTa MCNob30BaTh
AncbepeHLmanbHble BbIKMKYaTeNy Tuna:
-Tun A (

- Ons Toro, 4Tobbl yAOBNETBOPsiTb TpeboBaHMAM cTaHaapta EN
61000-3-11 (Flicker) pekomeHayeTcs coefMHEHWE WCTOMHUKA
TOKa C ToYkamu WHTepdeiica ceT MUTaHWs, NpeAcTaBnsioLe
uMmnegaHc meHee Zmax = 0.2 Om.

Cuctema nnasMeHHOW pe3ku He COOTBETCTBYeT TpebGoBaHWsiM
crangapta IEC/EN 61000-3-12.

Ecnn  annapat  coeguHsetcA ¢ OOLUECTBEHHOW  CeTbio
AMNEKTPONUTaHNS, MOHTaKHUK UMM Monb3oBaTenb  obsizaH
NpoBepUTb BO3MOXHOCTb COEUHEHUS CUCTEMbI NNasMeHHoW

pesku (ecnn TpebyeTcsi, NMPOKOHCYNbLTUPOBATLCS C KOMMAHWENR,
yNpaBnsioLLei pacnpeaenuTensHON CeThio).

Bunka u poseTka

CoeanHuTb kabenb nuTaHusi co ctaHgapTHon Bunkon, (3P + T)
COOTBETCTBYIOLLEN MOLLHOCTA U MOArOTOBUTb CETEBYHD PO3ETKY
C MpeaoxpaHUTensMW WnM  aBTOMATUYECKUM  BbiKIKOYaTeneM;
cneunanbHas kneMma 3a3eMneHust [OIDKHa COeAMHSITbCA  C
NPOBOZIOM 3a3eMIeHNsi (KENTO-3eMeHOro LBeTa) NMMHAM NuTaHus. B
Tabnuue 1 (TAB. 1) ykasaHbl pekoMeHAyeMble BENUYMHbBI B aMnepax
npefoxpaHuTenen 3aMeanieHHoro AEUCTBUS NMUHUM, BbiGpaHHbIX
Ha OCHOBE MaKCMMarnbHOTO HOMWHAmNbHOTO TOKa, MoJaBaemMoro
VCTOYHWKOM TOKa, 1 Ha OCHOBE HOMMUHATBHOIO HaNPSXKeHNs NMUTaHNS.

U3meHeHue HanpsixeHus

,D,J'Iﬂ onepauma no CMeHe HanpshkeHua HGOGXD,EWIMO nony4nTb 4OCTyn
BHYTPb WCTOYHMKA TOKa, CHAB MNaHellb, U MNOArOTOBUTb KIEMMHUK
K CMeHe HanpsbkeHus Tak, 4yToGbl MMENOCh COOTBETCTBUE mexay
COe/IMHEHNEM, YKa3aHHbIM Ha CreLuanbHON CUrHanbHo Tabnuuke
1 MerLLMMcs HanpsixxeHuem cetn (Puc. G).

TiwaTenbHO MOHTMPOBATL NaHeMb, UCMONb3YS CELMANbHBIE BUHTI.
BHumanve!

VICTouHMK Toka ycTaHOBMeH Ha 3aBoae Ha HauGonee BbiCOkOe
MMeIoLLEeecs B AManasoHe HanpsikeHne, Hanpumep:

U, 400V « HanpsikeHue, 3afaHHoe Ha 3asoge.

BHUMAHUE! Heco6niopgexue yKa3aHHbIX
Bbille MNpPaBUN  CYLECTBEHHO CHWXaeT 3¢ deKTMBHOCTb
3NeKTPo3almnThl, NPeAyCMOTPEHHOW n3rotoBuTenem (knacc I) n
MOXET NMPUBECTU K CEpPbe3HbLIM TPpaBMaM y niojen (Hanpumep,

3NEeKTPUYECKUWA LIOK) U HAHECEHUI MaTepuanbHoro yiuepba
(Hanp P, K BO3HUKH noxapa).

COEOUHEHUE KOHTYPA CBAPKU

BHUMAHME! NEPE[ BbINONHEHWEM CINEAQYIOLWMX
COEOVHEHWUM CNEAYET YEEOUTLCS, YTO UCTOYHUK TOKA
OTKINKOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU NMUTAHUA.

B tabnuue 1 (TAB. 1) npuBoasATcs 3HaveHUs, pekomeHayemble Ans
kabenei cBapku (B MM?) B COOTBETCTBUM C MaKCUMasbHbIM TOKOM
obopynoBaHus.

CoepuHeHue cxartoro Bosgyxa (Puc. H).

- [Onsa Mozenen, npegycMaTprBatoLLmx 1crorb3oBaHue
caToro BO3Ayxa, criedyeT MOAroTOBUTL pacnpeaenuTeribHyio
noABOASALLYIO JIMHUIO C MUHUManbHBIM AABEHNEM U PacxXoaoM,
ykasaHHbIMU B Tabnuue 2 (TAB.2).

BAXHO!
He  ponyckaeTcs  npeBbllleHWE  MaKCUMaribHOrO  BXOAHOO
faenexus, coctaensowero 8 6ap. CRMWKOM BRAaXHbIA UMK

conepmau.twh 3HauMTeNbHbIe KOnMMYyecTBa Macna cxatbli BO3AYyX
MOXeT NpuBecT K Ype3mMepHOMY W3HOCY PaCXOAHbIX yacten unm
NnoBpeXAeHNto ropenku. [pu HamMuum COMHEeHUW B KavecTse
BO3AyXa PEKOMEHAYeTCH YCTaHOBUTb Ha Bxofe B (OUNbLTP CYLUUIKY
Ana Bosgyxa. PacnpenenMTeanaﬂ noasoAdawas NIMHUA CXaTtoro
BO3Ayxa coeQuHAeTcA C yCTaHOBKOVI C NOMOLLbIO rMOKUX LWNAHroB 1
BXOASLLEero B KOMNMNEKT yCTAaHOBKU NepexoAHnKa, ycTaHaBnneaemoro
Ha BXOAHOM (hUNTPE, PACMONOXEHHOM B 3a[iHEN YaCTW YCTAHOBK.

CoeavHeHne o6paTHOro kabens Toka pe3ku.

Cnepnyet coefuHUTe 0bpaTHblii kabenb Toka pesku ¢ paspesaemoit
aetanbio nubo ¢ metannuuyeckoi onopow, cobniogjas cneayowme
Mepbl NPeA0CTOPOXHOCTH:

Y6eanTbCcs B HanuMyuMm XOPOLLETo 3eKTPUYECKOro KOHTakTa B
0COBEHHOCTUN, €CrN BbINOIHAETCS pe3ka JIMCTOBOrO Xxernesa C
V30MSILMOHHBIM MOKPLITUEM, C OKVUCTEHHOI MOBEPXHOCTLIO 1 T.M.
BbIMONHATL COEAMHEHME C CUCTEMOWN 3a3eMIEHUst Kak MOXHO
6nvke K 30He pesKkiu.

Mcnonb3oBaHve Apyrux MeTannuyeckux KOHCTPYKLMIA, Kpome
noagepraembix 06paGotke [AeTanein, Hanpumep, o6paTHOro
kabensi Toka pe3ku, MOXeT MPUBECTW K CO3AaHWIO OMacHbIX
CUTYaLMIn 1 CHU3UTb Ka4eCTBO Pe3KK.

He coenHsATb 3a3emneHne ¢ 0Tpe3aeMoii YacTbio.

CoeauHeHVe ropenku Ans nnasmeHHon pesku (Puc. B) (rae
npeaycMOTPEHO).

BcTaBuTb KOHLEBYD My(Ty C HapyxHoi pe3bboii ropenku B
paCI‘IOJ‘IO)KeHHbII?I Ha nepep,Hel?l naHenn yctaHOBKW pa3beMm, cneasa
3a npaBUnbHbIM COBMELLEHMEM MOSI0COB. 3aBUHTUTL Ao ynopa no
yacoBoW CTpernke 3aXUMHoe Kosbuo, Y4TOGbI npenoTBpaTtuTb NoTepu
BO3JyXa U ToKa.

HekoTopble MoAenu NoCTaBnSOTCA C rOPenkow, NPUCOeANHEHHOW K
WCTOYHUKY TOKa.

BAXHO!

Mepen Tem Kkak HayaTb pe3ky Heobxogumo ybeoutbcs B
npaawanom c6op|<e BCE€X KOMIMOHEHTOB, MNpPOBEPMB TOMOBKY
roperikv B COOTBETCTBUM C yKasaHusmu pasgena « TEXHUYECKOE
OBCNY>XVUBAHWE FOPENKN».

BHUMAHMUE!
YCTPOUCTBO BE3OMACHOCTU CUCTEMbI MIA3MEHHOWN
PE3KWU.
Tonbko npeaycMoTpeHHas mopernb ropenku "

COOTBETCTBYIOLEE COYETaHUE C UCTOUHUKOM TOKa, KaK yka3aHo
B TAB. 2 rapaHTupyeT npeaycMOTPeHHYH Mpou3BoauTenem
6e3onacHoOCTb (cMcTemMa B3auMHOMW GNOKUPOBKHM).
- HE WUCNOJIb30OBATb ropenku u npoyunn
MaTepuan Apyroro NPOUCXOXAEHUsI.

HE MbITATbCA COEAUHATL C WUCTOYHUKOM TOKA,
roperiku, U3roToBNIeHHbIE ANA onepauuit pe3ku Unm cBapku,
He NpeAyCMOTPEeHHbIe B AaHHOW MHCTPYKLUW.
Heco6niogeHve pfAaHHbIX MNpaBUMN  MOXeT MPUBECTU K
BO3HMKHOBEHUIO  Cepbe3HOM  OMacHOCTU  chU3nU4eckoro
yuwep6a Ans nonb3oBaTens U NOBPeXAeHWI0 060pyaoBaHUSA.

pacxoaHbIn
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6. MNA3MEHHAS PE3KA. ONMUCAHUE XOOA PABOT.
MnasmeHHas pe3ka OCHOBaHa Ha UCNONbL30OBaHUM NNa3MeHHOW

AYTU.
Mnasma npencraenser coboit ras, KoTopbli npu  Gomnbluom
HarpeBaHUM CTAHOBWTCSt  3MEKTPUYECKUM  MNpoBOAHUKOM. [Mpu

nnas3mMeHHoIN pe3ke BO3HWKAaeT Ny4 Na3Mbl C BbICOKOV TemnepaTypo
1 NIOTHOCTBIO 3HEPrUW, KOTOPbIN pacrnaBnseT 1 OTAensieT YacTb
MeTannuyeckoro uspenusi. foperka MCMonb3yeT cxXartbiii BO3AYX,
roAaBaemblii U3 OAHOrO WCTOYHMKA, Kak Ans rnnasmoobpasytoLiero
rasa, Tak v Ans oxNax/AeHVst U CO3[aHns 3allMTHON aTMocdepsbl.
BbIcOKo4acTOTHOE YCTPOWCTBO 3aXuraHus ayru

YcTpoiicTBa 3aXuraHust JaHHOTO TUNa, Kak NpaBuIo, MCMOSb3YTCS B
MOZensix C TOkoM, Bbilwe 50 A.

Pabounin UMKN HauMHaeTCA C 3aXuraHus OeXYPHOW Oyri BbICOKOW
4acTOTbI/BbICOKOrO HanpsxeHusa ("HF"), obecneynBatoLLei
3aXuraHme Ayrv mexay SnekTpoaom (MonsipHOCTb -) M- COMIIOM
ropernku (NonsipHoCTb +). Mpu NpubnkeH ropenki K pasp omy

- UYpeamepHoe paccTosiHME Mexay ropenkoi u wuspenvem nuéo
OTCyTCTBME MaTepuana (KOHel pesa) Bbi3blBAeT HemeqneHHoe
npepbiBaHye ayru.

- [yra (gexypHas unu pexyLuas) MOXeT ObiTb NpepBaHa B nobow
MOMEHT OTMyCKaHUEM KHOMKY FOpertku.

Pe3ka pelweTtok (ecnu npeaycmotpeHo, PUC. C-1, 7).

[ns pe3kn nepcopupoBaHHbLIX WK peLleTyaTbiX MUCTOB, MOXHO
aKTUBM3MPOBATb COOTBETCTBYIOLLYIO (DYHKLMIO:

YctaHosuTe nepekntovatens CUT/SELF RESTART B nonoxeHve
SELF RESTART.

OcyLiecTBuTe pe3ky, kak onucaHo Bbille. o 3aBepLUeHUn pesku,
yOepkuBasi KHOMKY HaaTol, [eXypHas [yra asToMaTuyeckut
3axuraeTca 3aHoBO. Mcnonbayite 3Ty (DYHKUMIO TOMbKO B TOM
cnyyae, ecnm Heobxoaumo n3bexartb M3HoCa ANekTpoda U conna.

Bb (Puc. M)

V30enuio, COEANHEHHOMY C MONOXMUTENbHBIM MOSIOCOM WUCTOYHMKA
ToKa, AeXypHasi Jyra KOHLEHTPUPYeT MNna3MeHHylo ayry Mmexay
anekTpogom (-) u usgenuem (gyra pesku). Kak Tombko Mexay
3MeKTPOAOM ¥ U3AenneM cosfaeTcs NnasMeHHas ayra, AexypHasi u
BbICOKOYACTOTHAS Ayrn yaansoTcs.

Bpemsa pevicTBusi AexypHOW [OyrM 3a4aetcs Npu U3roTOBNEHWUU
YCTAHOBKW W COCTaBnseT 2 cekyHAbl. Ecnu B TeyeHue aToro
BPEMEHW He 3aXuraeTcs ayra pesku, pabounii LMK aBToMaTnyecku
GriokMpyeTcs, 3a UCKITIOYEHNEM MOAAYUN OXIaxK4aloLLEero Bo3ayxa.
[ns Havana HOBOrO UWKNa cregyeT OTMYCTWTb, a 3aTeM BHOBb
HaxaTb MyCKOBYIO KHOMKY rOpernku.

MoarotoBUTeNbHbIE ONepaunn

Mepen Tem Kak HayaTb pesky Heobxoaumo ybeguTbcs B

npaBunbHOM cBoOpke BCEX KOMMOHEHTOB, MPOBEPWB  TOMOBKY

roperikv B COOTBETCTBUM C ykasaHusmu pasgena « TEXHUYECKOE

OBCNY>XVBAHWE FOPENKN».

- BknounTb UCTOYHMK TOka M 3aaaTb Tpebyemoe 3HayeHue Toka
pesku (Puc. B) B 3aBMCMMOCTM OT TOMWMHBI U TUNa meTanna,
nogsepraemoro peske. B Tabnuue 3 npuBogatcs 3HayeHus
CKOPOCTW PE3kU B 3aBUCMMOCTU OT TOMLWMHbI AMsi amioMUHKS,
Xenesa n ctanu.

- Haxatb, a 3aTem OTNyCTUTb KHOMKY Ha ropenke Ans nosyYeHus
notoka Boaayxa (230 cekyHa).

- HaaTtom aTane cnepyet oTperynupoBaTth JaBrieHue Bo3ayxa, noka
MaHOMETP He MOKaXeT 3HayeHWe B Gapax, COOTBETCTBylOLLEe
ncnonb3yemomy Tuny ropenku (Tab. 2).

- HaxaTb Ha KHOMKy BO3adyXa W BbiMyCTUTb BO3AYX U3 rOpesku.

- PykosiTka: noTsiHYTb PyKOsSITKY BBepX, 4Tobbl pasbrokuposaTh
ee, a 3aTeM MOBepHyTb, YTOObI OTperynupoBaTb AaBrieHue B
COOTBETCTBMM CO 3HayeHueMm, ykasaHHbiM B TEXHWYECKUMX
OAHHbIX.

- CHaTb nokasaHve B Gapax C MaHOMeTpa W MOTSHYTb PYKOSATKY,
4TOGbI 3a6NOKMpPOBaThL PeryrimpoBKy.

- lMogoxpaTb OKOHYaHWsi BbiXoAa Bo3dyXa Ans  yganeHus
KOHZeHcaTa, KOTopbIil MOr cobpaThbCsi B roperke.
BaxHo!

- KoHTakTHasi peska (COMmo ropenkyi npukacaeTcs K pape3aeMomMy
V3Oenuio): NpUMeHsieTcs npu  MakcumanbHom Toke 40-50A
(NpeBbilEHNE yKa3aHHbIX 3HaYeHWit BeaeT K HemedneHHoMy
paspyLUeHuio conna-anekTpoaal/aepxarens conna).

- Peska Ha pguctaHuMm  (C MPOMEXYTOYHOW  Hacagkom,
yCTaHOBIEHHO Ha ropenke, Puc. I): npuMmeHsieTca npu cune Toka,
npesbiwatoLen 35A;

- OnekTpon W yANWHEHHoe
npeaycMoTpeHo.

conno: npumMmeHaeTcs, roe

BbinonHenue pesku (Puc. L)

- lMogBecTy CoONno roperku K kpato U3Aenust (Ha paccTosiHue okoro
2 MM), HaxaTb Ha KHOMKY ropenku u vepes npubnuantensHo 1
cekyHay obpasyeTcs gexypHas ayra.

- Ecnu pacctosiHve 3agaHo npaBUnbHO AexypHas gyra Gyaet
HeMe/IeHHO NepeHeceHa Ha nagenue u obpasyeTcs ayra pesku.

- lMocne aToro cregyeT HayaTb paBHOMEpHOE MPOABIKEHME
ropenkv Mo MOBEpPXHOCTU MeTanna BAOMb WAeanbHOW NWHWK
pesku.

- CKopoCTb pesku 3aaeTcsl B 3aBUCUMOCTW OT TOMLMUHBI U3aenus
W cunbl Toka, NpW 3TOM creadyeT creauTb 3a TeM, 4TOObI
[lyra, BbIXOAUNa W3 HWKHEN NMOBEPXHOCTU U3AEnusi nop yrnom
5-10° MO OTHOLUEHMIO K BepTuKanu B HanpaeneHuu, obpaTHom
HanpaeneHuIo ABKEHUS.

p
Mpn HeoGXoAMMOCTW Bblpes3aTb oTBepcTMe NGO HadvaTb pes B
LIEHTPE M3Aenusi CreayeT 3axedb Ayry, Aepka ropesiky B HaknoHHOM
NONOXEHWN, @ 3aTeM MOCTENEHHO MPUBECTU €€ B BEPTUKaNlbHOE
NONOXeHMe.

[aHHble [eiiCTBMS MOMOraKT MPesoTBPaTUTL  MOBPEXAEHUE
oTBEpPCTUsi comma obpaTHOM [Ayrol unu  pacnnasfieHHbIMY
yactuuamu metanna.

Bblpe3aHuie 0TBepCTUIA B U3AENUSX, UMEIOLLINX TONLLWHY A0 25% oT
MaKCUMarbHOW, NPEeyCMOTPEHHO A1anasoHOM UCMOSb30BaHWS,
MOXET BbINOMHATLCS B 0BBIMHOM NOPsiAKe.

7. TEXOBCIYXXUBAHUE
BHUMAHUE! MEPEQ MNPOBEAOEHWEM OMEPAL
TEXOBCNY)XUBAHUA TMPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIA

AMNMAPAT OTKINIOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU MUTAHUA.

MNAHOBOE TEXOBCIY>XXWUBAHUE
ONEPALIUU MNAHOBOIo
BbIMONHAIOTCA ONEPATOPOM.

TEXOBCINY>XXUBAHUA

FOPENKA (Puc. N)

HeobxogMmo  nepuoauyecku, B 3aBUCUMOCTM  OT  4acTOThbl

MCMONb30BaHNst NGO  MpU  BO3HWKHOBEHWUW [eheKTOB  Pe3ku

npoBepsiTb CTeMeHb M3HOCA YacTeil ropenku, y4acTBylOMX B

obpasoBaHUM NNa3MeHHON Ayru.

1- TpomexyToyHasa Hacagka.
HemeaneHnHo 3ameHWTb npu  oBHapyxeHun gedopmaumii
16O npn Hanuuun GOMbLLOMO KONMYEeCTBa Lnaka, AenaroLmnx
HEBO3MOXHbLIM COXPaHEHWe NPaBUIbLHOTO MONTOXKEHUS! Fopenkiut
(paccTosiHue 1 NepneHavKYNsSpHOCTb).

2- [epxaTtenb conna.
OTBUHTUTL  OT TOMOBKM TOPEenkW. TLaTenbHO OYUCTUTBL
nmbo 3aMeHUTb, €CnM  UMeloTCs  MoBpexAeHus (nporapbl,
necdopmaLmm unm TpeLmHsl). MpoBepuTs LIENOCTHOCTL BEPXHEN
MeTannM4eckon 4acTu (MCMOMHUTENbHbI MEXaHW3M CUCTEMbI
6e30MacHOCTH ropenku).

3- Conno.
MpoBepuTb cTeneHb U3HOCA OTBEPCTMS ANA  npoxoaa
nnasMeHHON Ayr W BHYTPEHHWUX W BHELUHUX MOBEPXHOCTEN.
Ecnu pavametp oTBepcTMSl yBENUYMNCA MO CPaBHEHUIO C
VCXOOHbIM NGO kpasi OTBEpCTUsi AedhOPMMPOBaHbI, creayeT
3aMeHUTb comno. [pu CUMbHOM OKWUCMEHWM MOBEPXHOCTEN
HeoBXOAMMO OYUCTUTL UX MENKOW HaxaavHow Bymaroi.

4- PacnpepenutenbHoe KonbLO ANA Bo3ayXxa.
Y6eautbcs B OTCYTCTBUW MPOrapoB UMK TpeLUWH, NpoBEpUTb,
4YTO OTBEPCTWSI [N Npoxoda BO3dyxa He 3acopeHbl. [lpu
06HapyXXeHUW NOBPEXAEHNIN HEMEANEHHO 3aMeHUTb

5- 3nekTpoa.
3ameHuTb anekTpop, korga rnybuHa kpatepa, obpasytoLerocs
Ha nany4aroLeil NoBepxHocTH, focTurHet okono 1,5 mm (Puc.
0).

6- Kopnyc ropenku, pykosiTka u kabenb.
Kak npaBuro, AaHHble KOMMOHEHTbI He TpebytoT cneumanbHOro
TEXHUYECKOro 06CyXMBaHUS, 3a UCKITIOYEHNEM NePUOANYECKOro
KOHTPOISi 1 TLATENbHON YNCTKU, KOTOpast AOMKHA BbIMONMHATLCA
6e3 npumeHeHus kakux Gbl To HU Gbino pactBopuTeneit. Mpu
O6HapyXeHWN HapyLlleHUin W30oMALMM, Takux Kak paspbiBbl,
TPELWHbI, nporapbl, NGO MOBPEXAEHWUA  3NEKTPUHECKUX
NPOBOJOB ropernka He MOXeT MCMONb30BaTbCsi, MOCKOMbKY He
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cobntogatoTcs TpeboBaHus 6e30nacHoCTU..
B Takux cryyasix PEMOHT (BHEMNaHOBOE TEXHUYECKOoe
obcnykuBaHUe) He MOXET BbINOMHATLCS Ha MecTe. CnegyeT
0o6paTuTbCs B CrieuuarnbHblii LeHTp o6CnykuBaHusl, B KOTOPOM
nocne pemoHTa OyaeT OCyLEeCTBREH TEeXHWYECKUIA KOHTPOIb
YCTaHOBKM.
[ins obecneveHns HaaexHo 1 Aonron paboTkl ropenku u kabens
criepyet cobriofaTb HEKOTOPbIE MePb NMPEAOCTOPOXHOCTH:
- He ocTaBnsiTb ropenky unm kabernb Ha
ropsiunx npegMerax.
- He HaTaruBaTh C CUNoi kabens.
- He JonyckaTb KOHTaKTa kabens ¢ OCTPbIMU, PexyLmmm
KpasiMy Unu abpasuBHLIMN NMOBEPXHOCTSMU.
- ecnu AnuHa kabensi mpesbllwaer Tpebyemyio, cMoTaTb
kabernb B akkypaTHbI MOTOK.
- He CTaBWTb Ha kabenb HUKakue NpeaMeTbl U He HacTynaTb
Ha Hero.
BHUMAHMUE!
- MNepen BbiNonHeHMeM miobbix paboT Ha ropenke cregyet
NoAoXKAaTb ee OXNakKAEHMs!, XOTst Obl Ha MPOTSHKEHUM BPEMEHM
BbIXOfa BO3ayXa.
3a wucknoyeHnem ocobbix Cry4aeB pekOMEHAYeTCs 3aMeHsiTb
3M1EeKTPO/, U ropesiky OAHOBPEMEHHO.
C6opka KOMNOHEHTOB roperku JorkHa NPOM3BOANTLCS B MOPsiKe,
obpaTtHoMm pasbopke.
Obpatnte ocoboe BHUMaHWE Ha
pacnpefenuTensHoro KombLia Bo3ayxa.
Mpu ycTaHoBKe AepxaTens conna 3aBUHTUTb €ro BPY4YHyl A0
KOHLa ¢ HeBonbLUMM ycunvem.
- He ponyckaeTcs ycTaHoBKa fepxarens conna fo Toro, kak oyayT
CMOHTVPOBaHbI ANeKTPOf, pacnpeenuTeribHoe KombLo 1 COmno.
He pepxxatb 6e3 HafoBHOCT 3aXOKEHHYI0 JeXYPHYIO apKy B BO3AyXe,
Tak Kak aTo BeAET K pacxody anekTpoaa, Aucdysopa u conna.
- He 3aBMHYMBATH MEKTPOZ C U3NULLHAM YCUMMEM, MOCKOMbKY 3TO
MOXET MPUBECTM K MOBPEXAEHMIO TOPerku.
CBOEBPEMEHHOCTb W MPaBUIbHOE OCYLLECTBIIEHNE KOHTPOMst
6bICTPOU3HALLVBAOLLMXCS netanen ropenku nmetoT
nepBocTeneHHoe 3HaveHune Ans 6e3onacHoi u 3ddekTuBHON
paGoTbl yCTAHOBKY NMasMeHHO pesky.
Mpy obHapyxeHU! HapyLUEeHW W3OMALMKU, TakuX Kak paspbiBbl,
TPewuHbl, mporapbl, NGO  MOBPEXOEHUA  JMNEKTPUYECKUX
NpOBOJIOB rOperika He MOXET WCMONb30oBaTbCs, MOCKOMbKY He
cobniogatotcs  TpeboBaHusi GesonacHocTv. B Takux cnydasx
PEMOHT (BHENnaHoBOe TeXHW4Yeckoe OOCMYXMBaHWE) HE MOXeT
BbIMOMHATLCA Ha MecTe. CregyeT obpaTuTbCcA B creluarnbHbIn
LEHTp 06CnyxwuBaHus, B KOTOPOM Mocre pemoHTa Gyaer
OCYLLIECTBIEH TEXHUYECKUI KOHTPOIb YCTaHOBKY.

NPaBuIbHYD  YCTAHOBKY

®uneTp cxaTtoro Bozayxa (Puc. H)

- @VIJ‘Ipr OCHalleH aBToOMaTtn4eCckum yCTpOVICTBDM oTBOAa
KOHOeHcaTa, OCYLIEeCTBAAeMOro npu Kaxaom OoTcoeAuHEeHUU OT
NNHMW NOAa4yn CxKaToro Bo3ayxa

CrefyeT perynsipHo ocMaTpuBaTh (OUNLTP U NpU OBHaPYXEHUM
BOAbl B KOHAEHCATOOTBOAYMKE MOXHO MpOU3BEeCTU  CnycK
KOHOEeHCaTa BPY4HYlO, NOTAHYB BBEPX OPEHAXHOEe coeJnHEeHne.
r‘Ipm 3HaYUTENTIbHOM 3arpsA3HeHun Q)I/IJ'IprOBaJ'IbHOI'O anemMeHTa
HeobX0aMMO 3aMeHUTb ero.

BHEMJIAHOBOE TEXOBCNY>XUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCNY>XUBAHUE AOMKHO
OCYLLIECTBNATLCA TONbKO OMbITHbIM nnn
KBAITMGULUMPOBAHHbIM B 3NEKTPOMEXAHWYECKOW
OBJIACTU MEPCOHAJIOM COINIACHO MONOXEHUAM
TEXHUYECKOW HOPMbI IEC/EN 60974-4.

BHUMAHUE! HWKOIOA HE CHWMAWTE MAHENb
W HE NPOBOAWUTE HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA
ANMAPATA, HE OTCOEOQMHMB NPEOBAPUTENIbHO BUNKY OT
ANEKTPUYECKOW CETW.
BbinonHeHne NpoBepoK NoA HanpsikeHWeMm MOXeT NpuBecTU
K Cepbe3HbIM 3NeKTpoTpaBMaM, TaK KaK BO3MOXeH
HEMOCPEACTBEHHLIN  KOHTaKT C TOKOBeAYWMMM yacTaMU
annaparta w/vnun P TBME KOHTaKTa C
HacTAMM B ABUXEHUN.

- PerynﬂpHo OCManMBalﬁTe BHYTPEHHIOKO 4acTb annapata, B
3aBMCUMOCTN OT 4acTOTbl WCMOMb30BaHUA W 3anblfIEHHOCTU

pabouero mecTa. YaansinTe HakonuBLUYHOCS Ha TpaHcopmaTope,
COMPOTUBIIEHUN W BbINPSIMUTENE Mbiflb MPY MOMOLLM  CyXOro
cxaToro Bosgyxa ¢ HU3kum aasnenvem ( makc 10 6ap)

He HanpaBnsiTb CTpylo C©KaTtoro BO3dyXa Ha dnekTpudeckue
nnatbl; NPOM3BECTN MX OTYMCTKY O4YEeHb MSATKOW LIETKOW Wnmn
cneumanbHbIMU PacTBOPUTENSIMU.

MpoBepnTb NPK OYNCTKE, YTO ANEKTPUHECKNE COEUHEHMUS XOPOLLO
3akpyyeHbl U Ha kabenenpoBofKke OTCYTCTBYIOT MOBPEXAEHUs
usonauum.

MpoBepuTb COCTOSIHME U TEPMETUYHOCTL TPYGONpOBOAOB 1
COEAVHEHWIA CXaToro Bo3ayxa.

- lMocne okoHYaHUs onepauun TexobenyXBaHNS BepHUTE NaHenm
annapara Ha 1 XOpoLLO 3aKkpyTUTe BCe KPENeXHbIe BUHTbI.
Hvikoraa He npoBoAuTe pe3ky NMpu OTKPLITON MallHe.

Mocne  BbLIMOMHEHUS  TEXOOCMYXWMBaHWS ~ WAM  PEMOHTa
noAcoeauHuTe 0BpaTHO coeauHeHust M kabenn Tak, Kak OHW
6biny NoAcoeaMHEHbl U3HaYarnbHoO, creas 3a TeM, 4Tobbl OHU
He comnpukacanmucb C MOABWXHBIMW YacTsIMU WM 4acTsiMu,
TeMnepaTypa KOTOPbIX MOXET 3HAYUTENbHO  MOBLICUTLCS.
BakpenuTe Bce NPOBOAA CTSHKKaMM, BEPHYB VX B NepBOHaYarbHblii
BUA, criedst 3a Tem, 4YTobbl COEAUHEHUs! MEepBUYHON OBMOTKM
BbICOKOrO HanpshkeHus Bbinu 6bl JOMKHLIM 06pa3om oTaeneHs! oT
COefIMHEeHUI BTOPUYHOM OBMOTKM HU3KOTO HanpshKEHWSsI.

[ins 3aKpbITUsi METannoKOHCTPYKUMM ycTaHoBUTEe 0BpaTHO Bce
raviku v BUHTbI.

8. MOUCK HEUCIMPABHOCTEN

B CNYYAAX HEYAOBNETBOPUTENIbHOW PABOTHI AMMAPATA,
MEPEQ MPOBELEHVEM CUCTEMATUYECKOW MPOBEPKU
M OBPALWEHVEM B CEPBWCHbIN LEHTP, TPOBEPLTE
CNEAYIOLWEE:

I'Ipoaepmb, He 3aropenacb m xentas NnHOUKaTopHasa
namMmna, Kotopaa curHanusvpyetr o CpaﬁaTblBaHMM 3awuTbl OT
nepeHanpskeHnst WKW OT HEAOCTaTOYHOTO HamnpsKeHUs Wnn
KOPOTKOro 3aMblKaHUA.

Y6eanTbes, YTo CoBMAAETCS HOMUHATBHbI BPEMEHHDIV PEXUM, T. €.
[enatb nepepbiBbl B paboTe Ans oxnaxaeHust annapara. B cnyyasx
CpaﬁaTblBaHMﬂ TepMo3allnTbl NOAOXKAUTE, NOKa annapar He OCTbIHET
€CTeCTBEHHbIM 06pa30M, W NpoBepbTE COCTOAHME BEHTUNATOPA.
I'Ipoaepmb HanpsxeHue ceTu. Ecnun HanpsixeHue Oﬁcﬂy)KI/IBaHMFI
CIALLKOM BbICOKO€ UMM CIULIKOM HU3Koe, TO annapaT He GyﬂeT
pabortartb.

Y6enutbes, 4TO Ha BbIXOZe annaparta HET KOPOTKOro 3aMblKaHusl, B
Criy4ae ero Hanu4usa, yctpaHuTe ero.

I'IpoaepMTb Ka4yeCTBO U MpaBUSIbHOCTb COE,CIVIHEHI/II;I CBapo4Horo
KOHTYpa, B OCOBEHHOCTU 3axum kabensi maccbl JOIkeH 6biTb
coefVHeH ¢ feTanblo, 6e3 HanoxeHUs N3oNUpyLoLLEro matepuana
(Hanpumep, Kpacok).

HAUBONEE PACMPOCTPAHEHHBIE OE®EKTbI PE3A
B xofe pe3ku MOryT BO3HUKHYTb pabouve AedekTbl, 3aBuUcCsLiME
He OT paGoTbl CamMol YCTaHOBKM MNa3MeHHOW pesku, a OT ApYrux
haKTopoB:
a- HepocraTouHoe NPOHUKHOBEHUE unmn
o6pa3oBaHue OKamnuHbl
- CnnLwKom BbicoKasi CKOPOCTb PE3KM.
- Cnmwkom 60nbLLOI HAKMOH ropenku
- M3nuLHAS ToNWwmHa U3Aenus Unu CrnwKoM HUSKUIA TOK.
- He oTBevatowme TpeboBaHNAM AaBneHVe Unn pacxoa Bosayxa
- M3HOLIEHHOCTb aneKkTpoaa 1 conna ropernku.
- He oTBevatowit TpeboBaHWsIM fepxaTenb conna.
6- He npoucxoauT 3axuraHue Ayru pesku:
- V3HOLLEHHbIV anekTpoa.
- [noxoit KOHTaKT 3axuma obpaTHoro kabens.
- MpepbiBaHne ayru pesku:
- CnnLLIKOM HU3Kasi CKOPOCTb PE3KU.
- UpeamepHoe paccTosiHue Mexay ropernkoii u usaenvem.
- M3HoLweHHBIN anekTpoa.
- BkrntoueHune cuctembl 3aLyuThb.
HaknoHHbI pe3 (He nepneHANKYNAPHBLIN):
- HenpaBunbHoe nomnoxeHue ropenku.
- ACCYMETPUYHBIN N3HOC OTBEPCTUS COMNa W/vunu HenpasunbHbIN
MOHTa)K KOMIMOHEHTOB FOPEnkKy.
- He oTBevatoLve TpeboBaHVsIM AaBreHre BO3ayxa.
A- Ype3MepHbIit M3HOC 3NeKTpoaa u conna:
- CnnwKoMm HU3Koe AaBreHne Bosayxa.
- 3arpsi3HeHHOCTb BO3yxa (BNaXHOCTb -Macno)
- MNoBpexnaeHue gepxartens conna.

uype3mepHoe

-
T
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- CrMLLIKOM cUnbHas fexypHas ayra.
- YpesmepHasi CKOPOCTb  pesku, Bbi3blBalllasi naaeHve
pacnnaBneHHbIX YacTuL, Ha roperky.

P

MANUAL DE INSTRUGOES

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 riscos ligados aos procedimentos para soldadura a
arco e técnicas conexas, as medidas de proteccao relativas e
aos procedimentos de emergéncia.

(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagédo 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.

A ligagdo dos cabos do circuito de corte, as operagdes de
controlo e de reparacao devem ser executadas com o sistema
de corte desligado e desconectado da rede de alimentagao.
Desligar o sistema de corte plasma e desconectar da rede
de alimentagado antes de substituir as partes de desgaste da
tocha.

Executar a instalagdo eléctrica segundo as normas e leis
previstas de protec¢ao contra acidentes.

O sistema de corte plasma deve ser ligado exclusivamente a
um sistema de alimentagdo com condutor de neutro ligado a
terra.

Verificar que a tomada de alimentagdo esteja ligada
correctamente a terra de protecgao.

Néo utilizar o sistema de corte plasma em ambientes hiimidos
ou molhados ou sob chuva.

Nao utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com
conexdes afrouxadas.
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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 instrugées.

- A FALTA DE RESPEITO DESTAS REGRAS pode causar
GRAVES perigos para a seguranca fisica do utente e danificar
a aparelhagem.

RISCOS RESIDUOS
TOMBAMENTO: colocar a fonte de corrente para corte plasma
sobre uma superficie horizontal com capacidade adequada
a massa; caso contrario (p. ex. pavimentagdes inclinadas,
desniveladas etc...) existe o perigo de tombamento.

USO IMPROPRIO: é perigosa a utilizagdo do sistema de corte
plasma para qualquer processamento diferente daquele
previsto.

E proibido erguer a maquina se nio tiverem sido previamente
desmontados todos os cabos/tubos de interligagées ou de
alimentacao.

A unica modalidade admitida de elevacgéo é aquela

prevista no capitulo INSTALAGAO” deste manual.

2. INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

Sistema de corte por plasma a ar comprimido, trifésico, ventilado.
Permite o corte rapido sem deformagdo em ago, ago inox, agos
galvanizados, aluminio, cobre, latdo, etc. O ciclo de corte é ativado
por um arco piloto, que pode ser gerado por uma descarga de alta
frequéncia (HF).

Possibilidade de utilizagdo de bicos prolongados.

CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

- Regulagao da corrente de corte.

- Dispositivo de controlo da tens&o na tocha.

- Dispositivo de controlo da presséo do ar, curto-circuito tocha.

- Proteccgéo termostatica.

- Visualizagao da presséo do ar.

- Comando de resfriamento da tocha (somente para versdo
chopper).

- Gravacgéo em E2 PROM interna dos ultimos 10 estados de alarme
(somente para versdo chopper).

- Sobrecarga de tensdo, subtenséo, falha de fase (somente para
versao chopper).

ACESSORIOS DE SERIE
- Tocha para corte plasma.
- Kit de conexdes para ligagéo de ar comprimido.

ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Kit de eléctrodos-bico sobressalente.

- Kit de eléctrodos-bicos prolongados (onde previsto).
- Unidade de corte circular.

3. DADOS TECNICOS
PLACA DE DADOS
Os principais dados relativos ao uso e aos desempenhos do sistema
de corte plasma estao resumidos na placa de caracteristicas com o
significado a seguir:
Fig. A
1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a
fabricag@o das maquinas 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 operacgdes de
corte num ambiente com risco acrescentado de choque eléctrico
(p. ex. muito proximo a grandes massas metdlicas).
5- Simbolo da linha de alimentagéo:
1~: tenséo alternada monofésica
3~: tensé&o alternada trifasica
6- Grau de protecgao do invélucro.
7- Dados caracteristicos da linha de alimentagdo:
- U, : Tenséo alternada e frequéncia de alimentacdo da
maquina (limites admitidos +10%):
- L, .ax - COrrente maxima absorvida pela linha.
-l Corrente efectiva de alimentagado
8- Desempenhos do circuito de corte:

- U, :tensdo maxima em vacuo (circuito de corte aberto).

- 1,/U, : Corrente e tens&o correspondente normalizada que
podem ser distribuidas pela maquina durante o corte.

- X : Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o

qual a maquina pode fornecer a corrente correspondente
(mesma coluna). Exprime-se em %, na base de um ciclo
de 10min (p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos
paragem; e assim por diante).
Se os factores de utilizagdo (da placa, referidos a 40°C
ambiente) forem superados, entrara em acgéo a intervengdo
da protecgéo térmica (a maquina permanece em stand-by
até a sua temperatura voltar nos limites admitidos.

- AJ/V-A/V : Indica a gama de regulacdo da corrente de corte
(minimo —maximo) a tens&o correspondente de arco.

9- Numero de série para a identificagdo da maquina (indispensavel
para assisténcia técnica, pedido de pegas 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 seguranca cujo significado esta
indicado no capitulo 1 “Seguranca geral para a soldadura a
arco”.

Nota: O exemplo da placa reproduzido & indicativo para o significado
dos simbolos e dos valores; os valores exactos dos dados técnicos
do sistema de corte plasma em proéprio 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).

O peso da maquina esta contido na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRIGAO DO SISTEMA DE CORTE PLASMA
Dispositivos de controlo, regulagio e conexao

FONTE DE CORRENTE (FIG. B)
1 - Tocha com engate directo ou centralizado

- O botéo da tocha é o Unico érgéo de controlo de onde pode ser
comandado o inicio e a paragem das operagdes de corte.

- Ao terminar a acgdo do botdo o ciclo é interrompido
instantaneamente em qualquer fase, salvo a manutengédo do ar
de resfriamento (pos-ar).

- Manobras acidentais: para dar o consenso de inicio ciclo, a
acgao no botdo deve ser exercida durante um tempo minimo.

- Seguranga eléctrica: a fungéo do botao € inibida se o porta-bico
isolante NAO estiver montado na cabega da tocha, ou a sua
montagem estiver errada.

2 - Cabo de retorno

3 - Painel de controlo

4 - Cabo de alimentagao

5 - Regulador de pressao do ar comprimido

PAINEL DE CONTROLO (FIG. C-1)
1 - Interruptor

- Na posigao | (ON) maquina pronta para o funcionamento, sinal
luminoso aceso.

- Os circuitos de controlo e servigo estdo alimentados, mas ndo
esta presente a tensao na tocha (STAND BY).

- Na posicdo O (OFF) é inibido qualquer funcionamento; os
dispositivos de controlo estdo desactivados, sinal luminoso
apagado.

2 - 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).

3 - Sinal luminoso verde: TOCHA SOB TENSAO

- 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
bot&o tocha NAO accionado (condigéo de stand by).

- Estd apagado, com botédo tocha accionado, nas seguintes
condigdes:

- Durante as fases de PRE-AR (1s) e POS-AR (>30s).

- Se o arco piloto néo for transferido a pega no tempo maximo de
2 segundos.

- Se o arco de corte se interrompe devido a distancia excessiva
de tocha-peca, desgaste excessivo do eléctrodo ou afastamento
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forgado da tocha da peca.

- Se interferiu um sistema de SEGURANCA.

4 - Sinal luminoso amarelo: PROTECGAO TERMICA

- Quando aceso indica sobreaquecimento da fonte de corrente;
durante esta fase € inibido o funcionamento da maquina.

- A restauragao é automatica (apaga a lampada) depois que a
temperatura voltar no limite admitido.

5 - Sinal luminoso amarelo: SEGURANGA DA PRESSAO DO
AR

- Quando aceso indica que a pressao do ar para o funcionamento
correcto da tocha ¢ insuficiente; durante esta fase € inibido o
funcionamento da maquina.

- A restauragdo é automatica (apaga a lampada) depois que a
pressao voltar no limite admitido.

6 - Sinal luminoso vermelho: AVARIA NA TOCHA

- Quando aceso indica que interferiu uma avaria na tocha,
tipicamente um curto-circuito entre eléctrodo e bico; durante
esta fase € inibido o funcionamento da maquina.

- A restauracé@o nao é automatica. Para recolocar o sistema em
condigéo de funcionamento (RESET) é NECESSARIO seguir
este procedimento:

- Colocar o interruptor na posigéo O.

- Remover a causa da avaria, ver paragrafo "MANUTENGCAO DA
TOCHA”.

- Recolocar o interruptor na posigao "I”.

7 - Selegao:

- CUT: corte normal.

- SELF RESTART: corte sobre gradeado.

8 - Regulador de pressao do ar comprimido
9 - Manémetro.

- Agir no manipulo (puxar para destravar e virar) para regular a
presséo, ler o valor necessario (bar) no manémetro, empurrar o
manipulo para bloquear a regulagéo.

PAINEL DE CONTROLO (FIG. C-2)
1 - Interruptor geral O - |

- Na posicédo | (ON) maquina pronta para o funcionamento, led
verde de indicagao da presenca de rede aceso (Fig. C-2 (2)).
Os circuitos de controlo e servigo estdo alimentados, mas nao
esta presente a tensao na tocha (STAND BY).

- Na posicdo O (OFF) é inibido qualquer funcionamento; os
dispositivos de controlo estdo desactivados, sinais luminosos
apagados.

3 - Potenciémetro 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 proporgéo correcta de intermiténcia trabalho-
pausa a adoptar em fungao da corrente seleccionada (periodo =
10 min.).

- Na Tab. 3 esta contida a velocidade de corte em fungédo da
espessura para os materiais aluminio, ferro e ago a corrente de
150A.

4 - Botao de ar

- Carregando este botéo, o ar continua a sair pela tocha durante

cerca de 45 seg.

Tipicamente usar-se:

- para esfriar a tocha;

- na fase de regulagdo da press@o no manémetro.
5 - Regulador de pressao (ar comprimido plasma)
6 - Manoémetro.

- Actuar no botéo de ar e fazer sair o ar da tocha.

- Agir no manipulo: puxar para cima para desbloquear e virar
para regular a pressado no valor necessario (5 bar).

-Ler o valor necessario (bar) no manémetro, empurrar o
manipulo para bloquear a regulagéo.

7 - Sinal luminoso amarelo: TOCHA SOB TENSAO
Led amarelo de presenca de tensdo na tocha:

- Quando aceso indica que o circuito de corte esta activado: Arco
Piloto ou Arco de Corte "ON”.

- Esta apagado (circuito de corte desactivado):

1- com botao tocha NAO accionado (condigéo de stand by).

2- com botdo tocha accionado, nas seguintes condigdes:
durante as fases de PRE-AR (0.8s) e POS-AR (>45s).

3- se o arco piloto ndo for transferido a pega no tempo maximo
de 2 segundos.

4- se o arco de corte se interrompe devido a distancia
excessiva de tocha-peca, desgaste excessivo do eléctrodo

ou afastamento forgado da tocha da peca.

5- se interferiu um sistema de SEGURANCA.

8 - Sinal luminoso vermelho: PROTECGAO TERMICA
Led vermelho aceso:
indica o sobreaquecimento de algum componente do circuito de
poténcia (transformador trifasico, chopper). O funcionamento
da maquina é inibido, a restauragéo é automatica.

- Sinal luminoso vermelho: ANOMALIA DA TENSAO DE

REDE
Led vermelho aceso:
indica super ou subtensdo de alimentagdo de entrada.
O funcionamento da maquina é inibido, a restauragdo é
automatica.

9 - Sinal luminoso amarelo: FALHA DE FASE
Led amarelo aceso:
O funcionamento da maquina é inibido, a restauragdo é
automatica.

10 - Sinal luminoso amarelo + vermelho: SEGURANCA DA
PRESSAO DO AR
Led AMARELO junto com o led VERMELHO de alarme geral
(Fig.C-2(8)).
Quando acesos indicam que a pressdo do ar para o
funcionamento correcto da tocha é insuficiente.
Durante esta fase & inibido o funcionamento da maquina.
A restauragéo € automatica.

5. INSTALAGAO

ATENGAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE
INSTALAGAO E LIGAGOES 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.

PREPARAGAO (Fig. D)
Desembalar a maquina, executar a montagem das partes soltas,
contidas na embalagem.

Montagem do cabo de retorno-pinga de massa (Fig. E)

MODALIDADE DE ELEVAGAO DA MAQUINA

A elevagdo da maquina deve ser executada com as modalidades
indicadas na Fig. F. Isso é valido para a primeira instalagédo e
durante toda a vida da maquina.

ASSENTAMENTO DA MAQUINA

Identificar o lugar da instalagdo da maquina de forma que nao haja
obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida
do ar de arrefecimento; verificar ao mesmo tempo que nédo 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
tombamento ou deslocamentos perigosos.

LIGAGAO A REDE

- Antes de efectuar qualquer ligacdo eléctrica, verificar que os
dados da placa da fonte de corrente correspondam a tenséo e
frequéncia de rede disponiveis no lugar da instalagéo.

A fonte de corrente deve ser ligada exclusivamente a um sistema
de alimentagé@o com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a protecgdo contra o contacto indirecto usar
interruptores diferenciais do tipo:

~Tipo A ([ 2]

A fim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11
(Flicker) recomenda-se a ligagdo da fonte de corrente aos pontos
de interligacdo da rede de alimentagdo que apresentam uma
impedancia menor de Zmax = 0.2 ohm.

O sistema de corte plasma ndo contém os requisitos da norma
IEC/EN 61000-3-12.

Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagdo publica, o
instalador ou o utilizador sé@o responsaveis para controlar que o
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sistema de corte plasma possa ser conectado (se necessario,
consultar o gestor da rede de distribuigdo).

Ficha e tomada

Ligar ao cabo de alimentagdo uma ficha normalizada,(3P + T) com
capacidade adequada e predispor uma tomada de rede protegida por
fusiveis ou por interruptor automatico; o terminal de terra apropriado
deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de
alimentagado. A tabela 1 (TAB.1) contém os valores recomendados
em ampéres dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo
com a corrente nominal maxima abastecida pela fonte de corrente e
a tensdo nominal de alimentagéo.

Troca de tensao
Para as operagdes de troca de tensdo aceder no interior da fonte
de corrente, removendo o painel e predispor a régua de bornes de
troca de tensdo de modo que haja correspondéncia entre a ligagéo
indicada na placa de sinalizagado apropriada e a tens&o disponivel
de rede (Fig. G).

Montar cuidadosamente o painel utilizando os parafusos apropriados.
Atencgao!

A fonte de corrente é predisposta na fabrica com a tensdo mais
elevada da gama disponivel, por exemplo:

U, 400V « Tensao de predisposicéo na fabrica.

ATENGAO! A falta de observagio das regras expostas
acima torna ineficaz o sistema de seguranca previsto pelo
fabricante (classe I) 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
LIGAGOES 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. H).

- Predispor uma linha de distribuigdo de ar comprimido com
pressao e capacidade minimas indicadas na tabela 2 (TAB. 2),
nos modelos previstos.

IMPORTANTE!

N&o ultrapassar a pressdo maxima de entrada de 8 bar. Ar que

contém quantidades altas de humidade ou de 6leo pode causar um

desgaste excessivo das partes de consumo ou danificar a tocha. Se
existirem duvidas sobre a qualidade do ar comprimido a disposi¢éo

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 @ maquina, utilizando uma das conexdes fornecidas a

montar no filtro de ar de entrada, situado na parte traseira da maquina.

Ligacao do cabo de retorno da corrente de corte.

Ligar o cabo de retorno da corrente de corte a pega a cortar ou a

bancada metélica de suporte observando as seguintes precaugdes:

- 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 préximo possivel a zona de
corte.

- A utilizagdo de estruturas metdlicas que nao fazem parte da
peca em processamento, como condutor de retorno da corrente
de corte, pode ser perigosa para a seguranga e dar resultados
insuficientes no corte.

- Nao executar a ligagdo de massa na parte da pega que deve ser
removida.

Ligagao da tocha para corte plasma (FIG. B) (onde previsto).
Introduzir o terminal macho da tocha no conector centralizado
situado no painel frontal da maquina, fazendo coincidir a chave
de polarizagdo. 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 cabecgote da
tocha, conforme indicado no capitulo “MANUTENGCAO DA TOCHA”.

ATENGAO!
SEGURANCA DO SISTEMA DE CORTE PLASMA
Somente o modelo previsto de tocha e a relativa combinacao
com a fonte de corrente como indicado na TAB. 2 garante que as
segurangas previstas pelo fabricante sejam eficazes (sistema
de intertrava).
- NAO UTILIZAR tochas e relativas partes de consumo com
origem diferente.
NAO TENTAR ACOPLAR A FONTE DE CORRENTE tochas
fabricadas para processos de corte ou soldadura nao
previstos nestas instrugoes.
A falta de respeito destas regras pode causar graves perigos
para a seguranca fisica do utente e danificar a aparelhagem.

6. CORTE PLASMA: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

O arco plasma e principio de aplicagido 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 pega metalica que é fundida pelo calor e separado. A tocha utiliza
ar comprimido proveniente de uma alimentagdo 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 é causado por um arco de alta frequéncia/
alta tensdo ("HF”) que permite o acendimento de um arco piloto
entre o eléctrico (polaridade - ) e o bico da tocha (polaridade + ).
Aproximando a tocha a pega a cortar, ligado na polaridade (+) da
fonte de corrente, o arco piloto é transferido instaurando um arco
plasma entre o eléctrodo (-) e a propria peca (arco de corte). Arco
piloto e HF s&o excluidos tdo logo o arco plasma se estabelece entre
o eléctrodo e a pega.

O tempo de manutencéo do arco piloto configurado na fabrica é
de 2s; se a transferéncia ndo for efectuada nesse tempo o ciclo
é automaticamente bloqueado, salvo a manutencdo do ar de
arrefecimento.

Para iniciar de novo o ciclo é necessario soltar o botdo tocha e
carregar de novo.

Operagodes preliminares.

Antes de iniciar as operagdes de corte, verificar a montagem

correcta das partes de consumo inspeccionando o cabecgote da

tocha, conforme indicado no capitulo “MANUTENGAO DA TOCHA”.

- Ligar a fonte de corrente e configurar a corrente de corte (FIG. B)

segundo a espessura e o tipo de material metalico que se quer

cortar. Na TAB. 3 esta reproduzida a velocidade de corte em
fungdo da espessura para os materiais aluminio, ferro e aco.

Carregar e soltar o botdo da tocha causando o fluxo do ar (230

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 botéo 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 regulagéo.

Deixar terminar naturalmente o fluxo de ar para facilitar a remogéo

de eventual condensado que se acumulou na tocha.

Importante:

- Corte em contacto (com bico da tocha em contacto com a peca a
cortar): pode ser aplicado com corrente max de 40-50A (valores
superiores de corrente levam a imediata destruicdo de bico-
eléctrodo- porta bico).

- Corte a distancia (com espagador montado na tocha FIG. I): pode
ser aplicado para correntes superiores a 35A;

- Eléctrodo e bico prolongado: é aplicavel onde previsto.

Operacao de corte (FIG. L).
- Aproximar o bico da tocha na beirada da pega (cerca de 2 mm),
carregar o botdo tocha; depois de cerca 1 segundo (pré-ar) é
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executado o desencadeamento do arco piloto.

- Se a distancia for adequada ao arco piloto transfere-se
imediatamente a pega efectuando o arco de corte.

- Deslocar a tocha sobre a superficie da pega ao longo da linha
ideal de corte com avango 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 inclinagéo de 5-10° na vertical em
sentido oposto a direcgdo de avancgo.

- Uma disténcia excessiva tocha-pega ou a auséncia do material
(fim de corte) causa a imediata interrupgdo do arco.

- Ainterrupgéo do arco (de corte ou piloto) é obtida sempre ao soltar
o botéo da tocha.

Operacgao de corte sobre gradeado (onde previsto FIG C-1, 7).
Para cortar chapas furadas ou gradeadas pode ser Util acionar essa
fungao:

Posicionar o desviador CUT/SELF RESTART su SELF RESTART.
Efetuar as operagdes de corte conforme descrito acima. No fim do
corte, mantendo o botdo carregado, o arco piloto se reacendera
automaticamente. Utilizar esta fungdo somente se necessario para
evitar um desgaste inutil do eléctrodo e do bico.

Furacgéo (FIG. M)

Tendo que efectuar esta operagédo ou partidas no centro da pega,

desencadear com a tocha inclinada e coloca-la em movimento

progressivo na posigao vertical.

- Este procedimento evitar que retornos de arco ou de particulas
fundidas estraguem o furo do bico reduzindo rapidamente a
funcionalidade.

- Furagoes de pegas com espessura até 25% do maximo previsto
na faixa de utilizagdo podem ser executadas directamente.
utilizagdo podem ser executadas directamente.

N

MANUTENGAO

ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES
DE MANUTENGAO, VERIFICAR QUE O SISTEMA DE CORTE
PLASMA ESTEJA RIGOROSAMENTE DESLIGADO E
DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGAO.

MANUTENGAO ORDINARIA .
AS OPERAGOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER
EXECUTADAS PELO OPERADOR.

TOCHA (FIG. N)

Periodicamente, em fungdo 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 manutengéo correcta da posigéo da tocha
(distancia e perpendicularidade).

2- Porta-bico.
Desparafusar manualmente pelo cabecote da tocha. Executar
uma limpeza cuidadosa ou substituir se estiver danificado
(queimaduras, deformagdes ou rachaduras). Verificar a
integridade do sector metdlico superior (actuador de seguranca
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
relagédo 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 nao
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 manutengéo
especial, salvo uma inspecgao periddica 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
néo pode ser mais utilizada, pois as condi¢cdes de seguranga ndo
sé&o satisfeitas.
Neste caso a reparagdo (manutengdo extraordinaria) ndo 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.
- nao 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.
- nao transitar com nenhum meio em cima do cabo e nao pisar por
cima.
Atencao.
- Antes de executar qualquer intervengdo na tocha deixar que esfrie
no minimo durante todo o tempo de “pds-ar”.
Salvo casos especiais, € recomendavel substituir eléctrodo e bico
simultaneamente.
Respeitar a ordem de montagem dos componentes da tocha
(inverso em relagdo a desmontagem).
Prestar atengdo 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 forca excessiva, pois arrisca-se de
danificar a tocha.
A tempestividade e o procedimento correcto dos controlos nas
partes de consumo da tocha sdo vitais para a seguranga 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¢cdes
de seguranga ndo sdo satisfeitas. Nesse caso a reparagdo
(manutengéo 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 apds a reparagéo.

Filtro de ar comprimido (FIG. H)

- 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 presenga de agua
no copo, pode ser executada descarga manual empurrando para
cima a conexdo de descarga.

Se o cartucho filtrante estiver muito sujo é necessaria a substituicao
para evitar perdas excessivas de carga.

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA
DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
EXPERIENTE OU QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E
MECANICO E NO RESPEITO DA NORMA TECNICA IEC/EN
60974-4.

A 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 tensdo dentro da maquina
podem causar choque eléctrico grave causado por contacto
directo com partes sob tensao.

- Periodicamente e de qualquer maneira com frequéncia em fungéo
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
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ou solventes apropriados.

Na ocasido verificar que as conexdes eléctricas estejam bem
apertadas e as fiagdes ndo apresentem danos no isolamento.
Verificar a integridade e a vedagao das tubagens e conexdes do
circuito de ar comprimido.

No fim de tais operagbes remontar os painéis da maquina
apertando a fundo os parafusos de fixagdo.

Evitar absolutamente de executar operagdes de corte com a
maquina aberta.

Depois de ter efetuado a manutengéo ou a reparagéo restaurar as
conexoes 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 tenséo daqueles secundarios em
baixa tensé&o.

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 intervengéo da
seguranga térmica de excesso ou subtensédo ou de curto-circuito.
Verificar de ter observado a relagdo de intermiténcia nominal;
em caso de intervengdo da proteccdo termostatica esperar o
arrefecimento natural da maquina, verificar a funcionalidade do
ventilador.

Controlar a tens&o de linha: se o valor estiver muito alto ou muito
baixo a maquina permanece em bloqueio.

- Controlar que ndo haja um curto-circuito na saida da maquina:
nesse caso, proceder a eliminagdo do inconveniente.

As ligagdes do circuito de corte estejam efectuadas correctamente,
principalmente que a pinca do cabo de massa esteja efectivamente
ligada a peca e sem interposigdo de materiais isolantes (por ex.
Tintas).

DEFEITOS DE CORTE MAIS COMUNS
Durante as operagdes de corte podem apresentar-se defeitos de
execugao que normalmente ndo devem ser atribuidos a anomalias
de funcionamento da instalagdo mas a outros aspectos operacionais,
tais como:
a- Penetragao insuficiente ou formagao excessiva de escoria:
- Velocidade de corte muito alta.
- Tocha muito inclinada.
- Espessura excessiva da peca ou corrente de corte muito baixa.
- Pressao-capacidade de ar comprimido ndo adequada.
- Eléctrodo e bico da tocha desgastados.
- Pontalete porta-bico inadequado.
b- Falha de transferéncia do arco de corte:
- Eléctrodo consumido.
- Mau contacto do borne do cabo de retorno.
c- Interrupgao do arco de corte:
- Velocidade de corte muito baixa.
- Distancia tocha-peca excessiva.
- Eléctrodo consumido.
- Intervengdo de uma protecgao.
d- Corte inclinado (ndo perpendicular):
- Posigéo da tocha ndo correcta.
- Desgaste assimétrico do furo do bico e/ou montagem nao
correcta dos componentes da tocha.
- Presséo inadequada de ar.
e- Desgaste excessivo de bico e eléctroco:
- Presséo de ar muito baixa.
- Ar contaminado (humidade-éleo).
- Porta-bico danificado.
- Excesso de desencadeamentos de arco piloto no ar.
- Velocidade excessiva com retorno de particulas fundidas nos
componentes da tocha.

GR

ETFEIPIAIO XPHZHZ

AL

NPOZOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYZTHMA KOMHZ ME
MAAZMA AIABAZTE NMPOZEKTIKA TO EFXEIPIAIO XPHZHZ!

ZYZTHMATA KOIMHZ ME MAAZIMA MOY MNPOBAEMONTAI A
EMAFTEAMATIKH KAI BIOMHXANIKH XPHZH

1. FENIKH AZ®AAEIA A THN KOMH TO=0Y ME NMAAZMA

O XEIPIOTAG TIPETTEI VA Eival ETTOPKWG EVNUEPWHEVOG OTOV
agopd TNV ao@aAn XPRon TwWV CUCTAHOTWY KOTTAG ME TTAAOHA
Kol TTANPO@OPNUEVOG YIa TOUG KIVOUVOUG TTou cuvdéovtal pe
TIg S1adiKkagieg oUyKOAANONG TOEOU Kal TIG OXETIKEG TEXVIKEG, TA
OXETIKG HETPA TTPOOTOCIAG KOl ETTEURACNG EKTAKTOU KIVEUVOU.
(Kavte avagopd kai oTov Kavoviopo “EN 60974-9: Zuokeuég yia
ouyk6AAnon 16gou. Mépog 9: EykardoTaon kai xprion”).

ATIOQEUYETE TIG GUECEG EMAPEG PE TO KUKAwpa komng. H
TAON O€ AVOIKTO KUKAWHO TTOU TTOPEXETAI QTTO TO TO CUTNHA
KOTTG WE TTAGOUA PTTOpEi, O opIouéveg OUVOBNKESG, va gival
gmikOvduvn.

- H oUvdeon Twv KoOAWdiwV TOU KUKAWHOTOG KOTAG, Ol
EVEPYEIEG EAEYXOU KOl ETTIOKEVNG TTPETTEI VO EKTEAOUVTAI HE TO
oUoTNHA KOTTG ORNOUEVO Kal ATTOoUVSEPEVO aTrd TO SiKTUO
TPO@odoaUiag.

ZBNAOTE TO CUCTNUA KOTTAG ME TTAGOHA KOl OTTOCUVOECTE ATTO
7O SikTUO TPOPOBOTIag TTPIV AVTIKATACTACETE TA £OPTAHATA
Aoyw @Bopdg TNG Adutrag.

EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKA EYKOTAOTAON TNPWVTAG TOUG
10XUOVTEG VOHOUG KOl KAVOVIOHOUG ATTOQUYG ATUXNHATWY.
To oUoTnpa KOTNAG TAGOHATOG TIPETEl VA  OUVSEETal
QATTOKAEIOTKG O GUOTNHA TPOPOBOTIAg PE YEIWHEVO OUBETEPO
aywyo.

BeBaiwbeite 6m n  mpila Tpogodooiag eival
ouvdedePEvn OTN YEIWOT TTPOCTATIAG.

Mn xpnoipoTrolgitTe To oUOTNHA KOTTG TTAGOHOTOG OF uypd
mepIBAAAOVTA 1} KATW aTTé Bpoxn

- Mnv xpnoigotroieite kaAwdia pe @Bappévn pévwon N e
XoAopwpéveg OUVOETEIG.

owoTd

- 44 -



- @opuBoTnTa: Av £gaiTiag EPYACIWV KOTTHG EAIPETIKA EVTOVWV
TpokaAgiTal éva emiTeSo aropikng nuepnoiag ékBeong (LEPd)
oTo 86puBo ioo | avwTepo Twv 85db(A), gival UTTOXPEWTIKA N
XPNon KaTAAAAWV pECWV ATOHIKAG TTPOCTATIAG.

QEAE®®

- H 3i1éAeuon Tou pelpaTOG KOTTAG SNUIOUPYEi NAEKTPOHAYVNTIKA
edia (EMF) yOpw amré 10 KUKAWHO KOTTAG.

Ta nAekTpopayvnTikd Tmedia PmopoUv va TapéuBouv  pe
OPICPEVEG 10TPIKEG CUOKEVEG (TrY. Pace-maker, avatrveuoTipeg,
METAAAIKEG TTPOCONKES KATT.).

Mpémer va AapBdvovral KaTAAANAQ TTPOCTATEUTIKA MHETPO WG
TPOG Ta GTOHO TIOU @Epouv TEéTolou €idoug ocuokeuég. MMa
Tapadelyya va otmayopeUsTal N TPOoRacn oTnV TEPIOXN
XPAONG TOU CUCTIHHATOG KOG TTAdOHATOG.

AuTé TO OUOTNHO KOTTG TTAGOHATOG IKOVOTIOIEI T TEXVIKA
OTAVTAPVT TTPOIGVTOG YIa ATTOKAEIOTIKA XPAON € BIOUNXAVIKO
mepIBdAlov  yia  emayyeApaTiké okomd. Aev  gyyudtal n
avTaTToKpIion oTa BaoIKd 6pla TTou agopolv Tnv ékBeon Tou
avBpWITOU OTA NAEKTPOUAYVNTIKA TTEDia O€ OIKIOKO TrEPIBAAAOV.

O XeIPIOTAG TPETEl va eQappOdel TIG akOAouBeg Siadikaaieg
WOoTE va TeplopileTal n £€kBeon OTA NAEKTPOUAYVNTIKG TrESia:

- ZTEPEWVETETE padi 600 To SuvaTov TIo KOVTd Ta duo KaAwdia
TOU GUCGTAHOTOG KOTTAG.

AlaTnpeite TO KEQAAI Kl TOV KOPHO TOU OWHATOG 600 TO
SuvaTov o HOKPUG aTrd To KUKAWHO KOTTAG.

Mnv TuAiyeTe TTOTE T KOAWSIA TOU CUGTHHATOG KOTTHG YUpW
aTmmoé To CWHA.

Mnv ekTeAEiTE TNV KO HE TO CWHA AVAUESO OTO KUKAWUA
KOTTAG. AlaTNPEITE apPOTEPA Ta KAAWSIA OTNV iS1a TTAEUPd TOU
OWUATOG.

Zuvd£oTE TO KOAWSIO EMIOTPOPNAG TOU PEUPATOG KOTTHG OTO
HETaAAO TTPOG KOTTH) 600 TO SBUVATOV TTIO KOVTA OTO ONUEIO UTTO
EKTEAEDN.

Mnv ekTeAeiTe TNV KOTH KOVTA, KOBIGHEVOI I} OKOUUTTICHEVOL
Tavw oTo oUoTNUA KOTAG TTAdoUaATOg (EAGXIOTN aTTéoTOON:
50cm).

- Mnv a@rvere oIBNPOHAYVNTIKA OVTIKEIJEVA KOVTA OTO
KUKAwpa KOTTAG.

EAdxiotn amwéoTtaon d= 20cm (EIK. P).

- ZuoKeun KaTnyopiag A:

AuT6 TO CUCTNHA KOTTG TTAGOHATOG IKAVOTIOIEI TIG ATIAITAOEIG
TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT TTPOIOVTOG YIO OTTOKAEIOTIKN XPON OF
Biounxaviké TepIBdAAov Kal yio €TTAYYEAPATIKO OKOTO. Agv
EYYUATaI N QVTATTOKPIOT OTNV NAEKTPOHAYVNTIK CUMBATOTNTA
o€ OIKIOKO TrePIBAAAOV Kal OTTOU UTTAPXEl dpecn oUvdeon o
dikTUO TPOYOBOTiag XaUNANRG TAONG TTOU TPOPOJSOTEI KATOIKIES.

ZYMMNAHPQMATIKA MPOAHNTIKA METPA
Ol ENEPTEIEZ KOMHZ MAAZMATOZ:
- og wepIBdAAov pe augnpévo Kivduvo nAekTpotrAngiag,
OE TMEPIOPITHEVOUG XWPOUG,
- Trapoucia EUQAEKTWYV 1} EKPNKTIKWV UAIKWYV,
MNPEMElI Tponyoupévwg va €Xouv  eKTIUNOei  ammod
memelpapgévo umrelBuvo TPOoWTTO” Kal va eKTEAoUVTal
TAVTA TTAPOUCia GAAWV OTOPWYV EKTTAISEUPEVWV WG TTPOG
TO METPO TTOU TTPETTEI VA ANPTOUV O€ TTEPITITWON KIVEUVOU.
APEMEl va uioBeTolvial Ta TEXVIKG MECQ TrpoCTOCiag
Tou Treplypdgovtal oto 7.10; A.8; A.10 Tou KavoviopoU
“EN 60974-9: Zuokeuég yia ouykOAAnon t6gou. Mépog 9:
EykardoTaon kai xpaon”.
- MPEMNEI va amayopgUovTal Ol EVEPYEIEG KOTTAG OTAV N TNYR
peUPOTOG OTNPIJETAI OTTO TO XEIPIOTH (TT.X. HE IMAVTEG).
MPEMEI va atrayopgUovTal ol EVEPYEIEG KOTTIG OTAV O XEIPIOTAG
£ival avupwpévog aTrod To £8aPOogG, EKTOG AV XPNOIUOoTToIoUVTal
TAATQPOPHES AT PAAEiag.
MPOZOXH! AZ®AAEIA ZYZTHMATOZ NA KOIMH MAAZMATOZ.
Mévo 1o poBAeTOuEVO HOVTEAO AGUTTOG KOl O OXETIKOG
ouvduaouog e TNV TNYR PEUPATOG OTTWG EVOEIKVUTAI OTA
"TEXNIKA ZTOIXEIA” gyyudrai 611 oI TTPOBAETTOHEVES ATTO TOV
KOTAOKEUOOTH TTPOCTACIEG Eival ATTOTEAEOHATIKEG (CUCTNHA

atmokAgIopoU AgIToupyiag).

MHN XPHZIMOMOIEITE Aduteg kai
@Bopdg e SI0POPETIKN TTPoEAEUTN.

- MHN TMPOZINAGEITE NA ZEYFAPQNETE THN THIH
PEYMATOZXZ pe AGUTTEG KOTOOKEUAOMEVEG Yia Sladikagieg
komig i ZYFKOAAHZIHI Tou &ev TpofAémovral OTIg
TapoUCEg 0dnyieg.

H MH THPHZH AYTQN TQN OAHIIQN ptropei va TTpokaAécel
ZOBAPOYZ kivd0Uvoug yia Tn CWHATIKI a0@QAAEIN TOU XPAOTN
Kol va BAdyel TN ouoKeun.

OXETIKG €§apTApATA

YMOAEIMOMENOI KINAYNOI
- ANATPOIH: TomoBeTROTE TNV TTNYN PEUMPATOG YiA TNV KOTTH
TAGOMATOG TAVW O€ ETITEdN €mM@AvEId ME KATAAANAN
IKavOTNTa OTAPIENG Yia To Bdpog. Ze avTiBeTn TepiTTTWON
(Tr.X. KeKAIpéva i avwpaAa dameda KAT) uTrdpxel Kivduvog
AVATPOTTAG.

- AKATAAAHAH XPHZH: cegivalr emikivduvn n xpron Tou
CUCTAHATOG KOTIG TTAGOMATOG YIO OTTOIadNTIOTE Epyacia
SI0QOPETIKA ATrd TNV TTPORAETOHEVN.

ATmrayopeUeTal N avOPwon TNG MNXOVAG av TPWTa OSev
£xouv agaipedei OAa Ta KaAwdia/owAnvwoelig ouvdeong N
TpoYodoaiag.

O povadIKOG TPOTTOG aVUYWONG TIOU ETITPETTETAI Eival O
TmpoBAeTTOpEVOg oTo Ke@dAaio "EFKATAZTAZH” autou Tou
gyxeipidiou.

2. EIZArQrH KAI FENIKH NEPIFPA®H

200TNHA KOTTAG TTAGOHATOG TIETTIECHEVOU aépa, JE KAPOTOl, TPIPATIKO,
agpifopevo. EmTPETEN TN ypriyopn KOTIH XWwpIg TTapauoppwaon o€
X6AuBa, avogeidwto xaAuBa, yaABaviopévoug xaAuBeg, aloupivio,
X0AKO, opeixaAko, KAT. O KUKAOG KOTIAG EVEPYOTTOIEITAI HE Eva
TAOTIKO TOEO TTOU pTTOPEi VO ePTTUpPEUETal aTTd €KKEVWON UWNARG
ouxvorntag (HF).

AuvatédtnTa Xpriong ETTEKTEIVOPEVIIV OKPOPUTTWY.

KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

- PUBuIoN pevpaTog KOTTAG.

- Z0oTnua eAéyxou Taong oTn AdpTra.

- Z0oTnua eAéyxou Trieang aépa, BPayXUKUKAWHATOG AGUTTAG.

- ©gpUOOTaTIKA TTPOCTACIA.

- Avayvwon Tng Trieang aépa.

€Aeyxog WuENG AdpTrag (M6vo yia TTapaAdayri chopper).
amoBrikeuon ot eowTtepikp E?2 PROM Twv TeAeutaiwv 10
KaTaoTdoEwv ouvayeppou (Ldvo yia TTapaAAayr) chopper).

uttép TAON, UTO TAON, éMelyn @daong (Wovo yia TTapaAiayn
chopper).

BAZIKA EEAPTHMATA
- AduTa yia Kot TTAdopaTOG.
- Kit yia oUvdeon emmegpévou aépa.

EZAPTHMATA KATA MAPAITEAIA

- Kit nAekTpddIa-PTTEK QVTIKATAOTACNG.

- Kit nAekTpOdIa-pTTEK TTPOEKTETApEVA (GTTOU TIPOPBAETTETAN).
- Movdada KUKAIKAG KOTTAG.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

TEXNIKA ZTOIXEIA MINAKIAAZ

Ta kUpia oTOIKEIO TTOU OXETIOVTAI JE TN XPAON Kal TIG aTroddoEIg TOU

OUOTAPATOG KOTTAG OUVOWIOVTal OTOV TTIVOKO TEXVIKWY OTOIXEIWY HE

TNV akdAoubn évvola:

EIK. A

1- EYPQIMAIKOZ kavoviopdg ava@opdg yia TNV ac@aAeia kal Tnv
KOTOOKEUR TWV PNXavnuatwy yia ouykOAAnon Té¢ou Kai KoTh
TTAGOATOG.

2-  ZUpPoAo E0WTEPIKAG KATAOKEUNG UNXAVANATOG.

3-  ZU0pBoAo dladikaciag KOTTAG TTAAOHATOG.

4- TUpPolo S: Beixvel OTI PTTOPOUV VA EKTEAOUVTAI EVEPYEIEG KOTTHG
oe epIBaAAov pe au§nuévo Kivduvo nAekTpoTTAnéiag (Tr.X. KovTa
o€ PEYAAEG PETAAAIKEG HATEG).

5-  Z0uBoAo ypapung Tpogodoaiag:
1~ HOVOQATIKK EVOAAACTONEVN TAON
3~ TPIPaCIKA eVOAAACOOPEVN TAON

6- BaBuog pooTaaciag mePIBARATOG.
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7-  XapakTnpioTiKd OToIXEia TNG YPAUUAG TPopodoaiag:

- U, : EvaMaooopevn 1don Kal ouxvotnta 1pogodooiag Tou
HnNxavApaTog (atrodekTd 6pia +10%):

- L, max - MEYIOTO pEUUQ TTOU ATTOPPOPATON ATTO TN YPOHHI.

- Lo MpaypaTKG pedpa Tpogodoaiag

8- AMOd060EIG KUKAWNATOG KOTTAG:

- U, : péyiotn 1éon oe avoikTé KUKAwHG (KOKAwua KOTTAG
QVOIKTO).

- 1/U, : Pedpa kai avtioToixn KavovIKoTIoINuévn Taon Tou
UTTOPOUV Va TTapdyovTal aTré To uNXAavnpa KoTé TNV KOTTH.

- X: Zxéon diaAeiouoag Asitoupyiag: Seixvel To XpOvo Katd

TOV OTT0i0 TO PNXAvNUO WTTOPEi va TTOPEXEl TO QVTIOTOIXO
petpa (idla oTAAN). Exepdaletal o %, Bdoel evog KUKAoU
10min (.x. 60% = 6 Aemtd epyaciag, 4 AemTd oTdONg
K.0.K.).
e TEPITTTWON TOU O TTAPAYOVTEG XPNong (oToixeia
Tmvakidag, avagepopyeva  oe  40°C  mepIBdAAovTog)
gemepaoTolv  Ba TrapéuPn n Bepuiky TpooTacia  (To
pnxavnua apapével o€ stand-by péxpl Tou n Bepuokpacia
Tou Oev ETTIOTPEWEI OTA ATTOSEKTA OPIX).

- AIV-AIV : Agixvel TRV KAipaka puBuiong Tou peUPaTog KOTTAG
(eAaxi0TO - péyIoTO) OTNV avTioTOIXN TAON TOEOU.

9- ApiBudg pnTPWOU yid TNV QVOyVWPION TOU HNXAVAHOTOG
(aTrapPaiTnTO VI TEXVIKF) CUPTIAPAOTAON, {ATNON AVTOAAGKTIKWY,
avagATnon TPoéAeuang TTPOIGVTOG).

10- == : Tig aoaAeiwv TAENG pE KaBuoTepnuévn evepyoTToinan
TTOU TTPETTEI va TTPOBAETTOVTAN VIO TNV TTPOOTAGIA TNG YPOAHMAG.

11- Z0uPoAa avapepdpeva Ot KAVOVEG OOPAAEiag n évvoia Twv
omoiwv ava@épetal oTo KePdAaio 1 “Tevikry ao@dAeia yia Tn
ouykOAAnon Té¢ou ”.

Znueiwon: To avo@epOPEVO  TTOPAdElyHa TNG TapTTéAag  eival
eVOEIKTIKO TNG onpaagiag Twv cuPBOAwV Kal Twv yneeiwv. Or akpiBeig
TIHEG TWV TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU GUCTHHATOG KOTTAG TIAGOUATOG TNV
karoxn oag Tpéel va diaBadovtal KaTeuBeiav oTNV TEXVIKNA TTIVAKidA
TOU iBI0U TOU PUNXAVI HATOG.

ANAA TEXNIKA ZTOIXEIA:

- MHrH PEYMATOX : BAétre TaptéAa 1 (TAMM.1)

- AAMNNA : BAérre TaptréAa 2 (TAMIN.2)

To Bapog TOu uNXavAUaATOg avaypdgeTal oTnv TaptéAa 1 (TAMM.
1).

4. NEPIFPA®H ZYZTHMATOZ KOMHZ ME NAAZMA
TuoThparta eAéyxou, pUBuiong kal cUVdeang

MHIH PEYMATOZ (EIK. B)
1 - AQuTTa pe Gueon 1 KEVTPIKNA oUvdeon
- To TMAAKTpO AduTag eival TO povadikd Opyavo eAéyxou armod
OTTOU PTTOPOUV va eAEyXOVTal N apXr) Kal TO TEAOG TWV EVEPYEIWV
KOTTAG.

- 210 TEAOG TNG €VEPYEIDG OTO TIARKTPO O KUKAOG SIAKOTITETAN
QAUECWG O€ OTTOIAdNTIOTE QAT EKTAG TG BIATHPNONG TOU aépa
YOgNg (HETA-aEPag).

Tuxaieg KIVAOEIG: yia va eMTPEWETE TNV €vapén Tou KUKAou, n
€vEPYEIQ OTO TTAAKTPO TTPETTEI VO AOKEITal YIo EAAXIOTO XPOVO.
HAexTpIkA ac@dAeia: n Aeitoupyia Tou TTAAKTPOU euTTodifeTal av
n povwrik Bdon ptrek AEN eival eykaTeoTnuévn oTnV KEQAAR
NG AGUTTaG, N N eyKatdoTaon Tng Sev eival owoTr.

KaAwdio emoTpoprig

Mivakag eAéyxou

KaAwdio Tpogpodoaciag

MeiwTApag Tigeong TEMECPEVOU aépa

abwN
'Y

MINAKAZ EAEMXOY (EIK. C-1)

1 - AIOKOTITNG

2e Béon | (ON) pnxavi €101un yia AeIToupyia, QwTevd oRpa
QAVOPPEVO.

To KUKAWpaTa eAEyxou kal uTrnpeaiag Tpo@odoToUvTal, aAAG dev
uttdipyel Téon otn Aduma (STAND BY).

Ze B6éon O (OFF) epmodiCetal otroladrote Agimoupyia, Ta
ouoTApaTa €AEyXOU Eival OTTEVEPYOTTOINUEVA, QWTEIVO Orua
ofnoTo.

2 - PuBpion Tou pelpaTOG KOTTAG

EmiTpémer va mpodiaBéoeTe TNV €viacn peUPATOG KOTIAG TTOU
TTpouNBeUETal ATTO TN PNXavr avaAoya Pe TNV Qappoyr (TTaxog
UAIKoU/Tax0TnTa).

3 - Mpdoivn pwrevé onpa: AAMIMA ZE TAZH

- Otav eival avappévo deixvel 6Tl To KUKAwPO KOTIAG €ival
evepyotroinpévo: Midotikd Togo 1) Tégo Kotrrg "ON”.
Kavovikd gival oBnoTéd (KUKAWHA KOTTAG ATTEVEPYOTTOINUEVO) HE
TARKTPO AdpTtrag OXI evepyotroinuévo (kaBeoTwg stand by).
- Eival oBnotd, pe TAAKTPO AGUTIOG €VEPYOTIOINUEVO, OTIG
aKOAoUBEG OUYKUPIEG:
Kard 1ig doeig MPO-AEPA (1s) kai META-AEPA (>30s).
- Av 10 TTAOTIKO TOEO dev peTaBiBddetal oto PéTalo péoa oe 2
OEUTEPOAETTTA TO TTOAU.
Av 10 TOEO KOTTAG OIOKOTITETAI Yyia UTTEPBOAIKF QTTOOTACN
péTaMo-AapTTa,  uTTEPPBOAIKA  @Bopd TOou nAekTpodiou R
e€avaykaopévn atmopdkpuvon TG AGUTTAG atré To JETAANO.
Av emrevéBn éva ouotnua AZPAAEIAL.
Kitpivo @wreivé onpa: @EPMIKH MPOXZTAZIA
‘Orav gival avappévo Seixvel uTrepBEppavon TNG TTNYAG PEUPATOG.
Katd autiv Tn @don eptrodideTal n AsiToupyia TG PNXAVAG.
- H amokardoTaon eival autépatn (0BACINO Tou AauTITAPa) apoU
n Beppokpaacia ETECTPEYE OTO ATTODEKTO OPIO.
5 - Kitpivo pwreivé onfpa: AZOAAEIA MIEZHZ AEPA
- Otav eival avapuévo deixvel OTI n TTiEon aépa yia TN owaoTh
Aerroupyia TNG AduTTag eival avetapkng. Kard autiv tn @don
euTTOdigeTal N AsITOUpyia TNG PNXAVAG.
- H amokardoTaon eival autépatn (0BACINO Tou AauTITAPa) apoU
n Trieon €TMECTPEWYE OTO ATTODEKTO OPIO.
6 - Kokkivo @wreivé ofua: BAABH ZTH AAMMA
- Otav cival avappévo deixvel 6T diamoTwenke pia BAGRN otn
AdpTra, ouviBwg éva BpaxUKUKAwPa avaueoa oe NAEKTPOSIO
kol ptek. Katd autiv Tn @daon eptrodiCetal n Asitoupyia Tng
pnxavg.

- H amokardoTaon dev eival autépatn. MNa va emavabécete 10
ouoTnua og kaBeoTwg Asiroupyiag (RESET) eivai ANAFKAIO va
akoAouBrioeTe TNV akdAoudn diadikaaoia:
Dépte o€ B€on 0 T SlaKATITN.

- Agaipéote TV aitia TnG  BAGBRNG,
"ZYNTHPHZH AAMMAZL".

DépTe TO DIOKOTITN o€ Béon " | 7.

7 - Emloyn:

- CUT: KavoVIKr KOTTf|.

SELF RESTART: kotrj o€ TTAéypa.

PuBuIoTAG TriEoNng TremETUéVOU aépa

MavéueTpo

- Evepyote 010 TrepIOTPO@IKG  DIOKOTITN  (TpaBrgre yia va
CEPTTAOKAPETE KOl TTEQIOTPEWTE) yia va pubuiceTe TNV Ticon,
SiaBdoTe TN ¢nToUpevn Tipr (bar) oTo HAVOPETPO, OTTPWETE TO
SIaKATITN yia va PTTAOKAPETE TN pUBUICN.

IS
'

BAémeTe  Tapdaypago

© ™
[

MINAKAZ EAEMXOY (EIK. C-2)
1 - levikég SiakéTTNG O - |

- Ze Béan | (ON) pnxavn €Toiun yia Asitoupyia, Tpdoivn Auxvia
€vdeIgng mapouaoiag Tdong avappévn (Eik. C-2 (2 ) ). Ta
KUKAWPOTA EAEYXOU KOl UTTNPECIOG €ival TPo@odoTnpéva, aAAd
Oev uttdpyel Téon otn Adutra (STAND BY).
Ze 6éon O (OFF) epmodiCetal otroiadnToTe Aeimroupyia, Ta
OUOTAMATA EAEYXOU EiVOl OTTEVEPYOTTOINUEVA, PWTEIVG GAPOTA
oBnoTa.

3 - MoTevoIOUETPO PEUNATOG KOTTHG
- EmTpémer va mpodiabéoeTe TNV €viaon peUPATOG KOTIAG TTOU
TTpopnBeUeTal aTTd TN PNXavH avaAoya Pe TNV EQappoyr (Traxog
UAikoU/TaxutnTta). AvagepBeite ota TEXNIKA XTOIXEIA yia T
owoTr oxéon diakeiToucag Asitoupyiag épyo-Travon Tou Ba
uloBeTrOETE avahoya pe To eTIAeypévo pelpa (TTepiodog = 10
min.).
- Zmnv Tapt. 3 avagépeTal n TaxdTnTa KOTTAG O€ OuvapTNON PE TO
TTaX0G TwV UAIKWV aAoupivio, oidnpo kal xdAuBa o€ peupa 150A.
4 - NARKTpO aépa
- Médovtag auTtd To TTARKTPO O aépag ouvexigel va Byaivel atréd Tn
AdpTra yia repitou 45sec.
ZuviBwg XpnalyoTToIEiTaI:
- yio MV Yogn g AGpTag,
- o€ @daon pUBUIoNG TNG TTIEONG OTO PHAVOUETPO.
5 - PuBpioTNg TTigong (TTemieopévog aépag TTAGOHATOG)
6 - Mavoperpo

EvepyroTe 070 TTARKTPO aépa yia va Byel o aépag atrd Tn AdpTa.

- EvepynoTe aT0 TEPIOTPOPIKG BIAKOTITN (TPABRAETE TIPOG Ta TIAVW
yIa va EEUTTAOKAPETE KOl TIEPIOTPEWTE YIa VO PUBPICETE TNV TTiECT
o1n ¢nToUpevn TiuA ( 5 bar).

- AlaBdoTe TN {nToUpevn Tipr (bar) oTo pavéuetpo, ofroTe To

SIOKOTITN IO VO UTTAOKAPETE TN pUBUION.
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7 - Kitpivo ewrteivé onjpa: AAMMNA ZE TAZH
Kitpivn Auxvia Trapouaciag Téong otn AduTra:

- Otav eival avappévn deixvel 6Tl To KUKAwPO KOTIAG  €ival
evepyotroinpévo: MiAotikd Togo 1) Tégo Kotrrg "ON”.
- Eivai oBnoTr (KUKAwpa KOTIHG OTTEVEPYOTTOINUEVO):

1- pe TAAKTPO Adumag MH evepyotroinuévo (kaBeoTwg stand
by).

2- pe  TAAKTPO AGUTIOG  €veEPyOTTOINUEVO, OTIG OKOAOUBEG
ouvenkeg: kata Tig gaoelg NMPOAEPA (0.8s) kai METAEPA
(>45s).

3- Av 10 TIAOTIKO TOEO dev peTaBIBAdeTal 0TO PETAAAO TO TTOAU
Héoa o€ 2 BEUTEPOAETTTAL

4- Av 10 T6E0 KOTIAG OIOKOTITETAI YIO UTTEPBOAIKA aTTéoTOON
péTaAo-AduTTa, uTrEPBOAIKT) @Bopd Tou nAekTpodiou N
eEavaykaopévn atropdkpuvon TNG AGUTIag atrd 1o PETAaAAO.

5- Av emrevéBn éva ouotnua AZDAAEIAL.

8 - Kokkivo gwrelvo ofjpa: @EPMIKH MPOXZTAZIA
Kokkivn Auyvia avaupévn:

Acixvel utTEpBEPUAVON KATTOIOU HEPOUG TOU KUKAWUATOG I0XU0G

OTTWG (TPIPACIKOG PETAOXNMATIOTAG, chopper). H Aeitoupyia Tng

MNXQVAG €ival aTTOKAEICPEVN, N ATTOKATACTACT Eival QUTOATN.

- Kokkivo ewreivo onpa: ANQMAAIA TAZHZ AIKTYOY

Kokkivn Auyvia avappévn:

Acixvel uTTEp A UTTO TGON TNG TPOPodOTIag £10680u. H AsiToupyia

NG HNXavAg eival amokAeiopévn, n amokatdoTacn  eival

autépaTn.

9 - Kitpivo @wreivé onpa: EAAEIWH GAZHZ
Kitpivn Auxvia avappévn:

H Aeitoupyia TNG PNXavAg €ival aTToKAEIOWEVN, N ATTOKATAOTACH

gival autoparn.

10 - Kitpivo + k6kKkivo QwteIvo ofpa: AZOAAEIA MIEZHZ AEPA
KITPINH Auyvia padi pe KOKKINH Auyvia yevikoU auvayeppol
(Eik.C-2(8)).

‘Orav avapouv onyaivel 6Ti n TTiean aépa yia TN owoTh AeiToupyia

NG AQpTTaG €ival AVETTAPKAG.

e QUTAV TN @Aon n AeIToupyia TNG PNXAVAG Eival ATTOKAEITHEVN.

H amokartdoTtaon eival autépatn.

5. EFKATAZTAZH

NPOZOXH! EKTEAEZTE OAEX TIZ ENEPFEIEZ
EFKATAZTAZHZ KAl TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TO
ZYZTHMA KOMHZ TMAAZIMATOZ AIMNOAYTQX ZIBHITO KAI
AMNOZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZL.

Ol HAEKTPIKEXZ XYNAEZEIZ NPEMEI NA EKTEAOYNTAI
ATMNOKAEIZTIKA ANO EIAIKEYMENO KAI MEMNEIPAMENO
NPOZQMIKO.

ZYNAPMOAOIHZH (EIK. D)
ATTOOUOKEUAOTE TO PNXAvVNUA, €KTEAEOTE Tn OUVOPPOASYNOn Twv
SI0POPWYV TUNHATWY TTOU TTEPIEXOVTAI OTN CUOKEUQTIA.

ZuvappoAoynon kaAwdiou emioTpoPrig-Aaidag owparog (EIK. E)

TPOMOZ ANYWQZHZ MHXANHZ

H aviywon Tng pnxavig TTPETTEl va eKTEAEITAI PE TOUG TPATTOUG TNG
Eik. F. Auto 1ox0¢gl TG00 yia TNV TTPWTN £yKatdaTtaon 600 yia 0An T
didpkela {wAG TNG HNXAVAG.

TOMNOG®ETHZH MHXANHMATOZ

Evtotriote TOV TOTIO TOTIOBETNONG TOU WNXOVAUATOG WOTE VA PNV
UTTGPXOUV €PTTOdIO O€ OXéOon HE TO Avolypa €106d0ou Kkal €£6d0ouU
Tou aépa Yugng. BeBaiwbeite Tautdxpova 6T dev avavoppoouvTal
ETTAYWYIKEG OKOVEG, DIABPWTIKOI ATHOI, Uypaaia KATT.

Aiatnpeite TouhdyioTov 250mm  eAelBepou xwpou yUpw aTrd TO
pnxavnua.

MPOZOXH! TomoBeTOTE TO pNXAvNpa Ot opPIfOVTIO
emimedo KatdAANAnNg IkavétnTag TPOG To PBApog yia va
EPTTOBieTE TO AVATTOSOYUPICHA 1} ETTIKUVOUVEG HETAKIVIOEIG.

ZYNAEZH XTO AIKTYO

- Mpiv exTeAéoeTe otToladATIOTE NAEKTPIKT oUVOEDN, BeRaiwbeite OTI
TO OTOIXEIO TTOU avaypAa@ovTal GTNV TEXVIKNA TTIVAKIda avTiaToixouv
oTNnV TEoN Kal guxvoTnTa Tou SIKTUOU TTou dlaTiBevtal aTov TéTTO
£YKATAOTOONG.

- H mnyn pedparog TTpETTel va OuvOeBEi ATTOKAEIOTIKA Of €éva
oUoTNHa TPOPOBOCIag HE YEIWHPEVO aYWYO OUDETEPOU.

MNa va eEao@alioete TNV TTPooTaCia AT TNV €UPECH €TTAQH,
XPNOIUOTIOIEITE DIAPOPIKOUG DIAKOTITEG OTTWG:

—TL’mouA().

MNa va ikavotroloUvTtal ol atraitioelg Tou Kavoviopou EN 61000-3-
11 (Flicker) ouviotdral n oUvdeon Tng TNYAG PEUPATOG OTA ONUEia
aMnAemidpaong Tou dIkTUOU TPOYODOTIag TTOU TTAPOUCIAJouV
oUvBeTN avTioTaon KatwTepn ammé Zmax = 0.2 ohm.

To oUoTnpa Kot TTAAoPaTOg dev TTEPIAAPBAVETAI OTIG ATTAITATEIG
Tou Kavoviopou IEC/EN 61000-3-12.

Av ouvdeBei oe dnpodoio BikTuo Tpogodoaiag, Eival gubivn
Tou €18IKoU EyKATAOTAONG ) TOU XPNOTN va eTmaAnBeloel 611 TO
oUoTnUa KoTTAG TTAdoPaTog pTTopei va ouvdeBei (av avaykaio,
OupBOoUAeUTEITE TOV OpET TOU SIKTUOU BIAVOUNG).

PgupatoARTITNG KOl Trpidal

2uvdéoete OTO  KaAwdIO TPoPodoaiag Eva  KAVOVIKOTIOINUEVO
peupatoAATITN (3P + T) KatdAAnAng 1kavotnTag Kai TrpodiabéoTe
Hia Tpida pe ao@dAeieg )} autépaTo SIOKOTITN. To €10IKO TEPUATIKO
yeiwong TpéTel va ouvdeBei oTov aywyd yeiwong (KiTpivo-Trpdoivo)
NG ypaupng Tpogodoaiag. H taptéda 1 (TAMM.1) avagépel Tig
OUPBOUAEUOUEVEG TIEG OE ampere TwV KABUOGTEPNHEVWY AOPAAEIWV
oeIpdg, emAeypévwy PBAOEI TOU PEYIOTOU OVOMOOTIKOU PEUHATOG
TTOU TTAPAYETAl OTTO TNV TINYH PEUHATOG KAl TNG OVOPAOTIKAG TAoNg
Tpogodoaiag.

AAAayn Tdong

MNa 11G evépyeieg ahayig Taong, aaipéaTe TNV TTAGKA WOTE VA EXETE
TTpOoBacn oTo ECWTEPIKO TNG TINYHG, PEUNATOG Kal TTPOdINBETTE TOV
Tivaka akpodekTwyv aAlAayfAg TEoNG WOTE va UTTAPXEl avTioTolxia
avaueoa oTn oUVOECN TIOU avaypa@eTal oTov €10IKO  TTilvaka
ognfpavong kai otn diabéaiun taon dikTuou (Eik. G).

TotroBeTroTE TIAAI TNV TTAGKA XPNOIHOTIOIVTAG TIG EIBIKES BidEG.
Mpoooxn!

H 1nyr pedpatog mpodiatiBeTal oTo €PyOOTACIo OTNV uWwnAdTEPN
T@ON TNG SIAB£TIUNG YKAUAG, TI.X.:

U, 400V « Tdon Trou TpodiatiBeTal aTo £pyooTacio.

MPOZOXH! H pn TAPNON TWV TAPATIAVW KAVOVWV
KaBIOTd avatmmoTEAAOHATIKO TO OUCTNHA Oo@aAgiag Trou
TpoBAETETAl amO TOV  KOATAOKEUAOTH (Karnyopia 1) pe
emak6AouBoug ocofapolg KivBUvoug yia  dropa  (T.X.
NAekTPOTTANSia) Kol AVTIKEIPEVA (TT.X. TTUPKAYIG).

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ KOMHZ

MPOZOXH! TMPIN EKTEAEZETE TIZ AKOAOYOEZ
ZYNAEZEIZ BEBAIQOEITE OTI H MHIH PEYMATOX EINAI
ZBHIMENH KAI AMNOXYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAL.

O Mivakag 1 (MIN. 1) ava@éper TIg TIHEG TTOU GUpBoUAgUovVTal yia Ta
KaAWdla €TMOTPOPNAG (0€ mm?) BACEl TOU WEYIOTOU PEUPATOG TTOU
TIAPEXETAI ATTO TO PNXAVNHA.

Z0vdeon memieopévou aépa (EIK. H).

- [MpodiaBéaTe Pia ypappn SIavoung TIETTIECUEVOU agpa Pe EAGXIOTN
TiEON Kal IKavoTnTa TToU avagépovTal otnv TAMIM 2 (TAMI. 2),
oTa POVTEAQ TTOU TO TTPORAETTOUV.

ZHMANTIKO!

Mnv &emepvare Tn péyioTn Tieon €106d0u 8 bar. Av 0 aépag TTEPIEXE!

ONUavTIKEG TTOOOTNTEG uypaciag 1 eAaiou UTTOPET va TTPOKOAECE!

uTtePPBOAIKA @Bopa Twv egapTnuaTwy fi va BAdwel Tn Aduta. Av

UTTGPXOUV ap@IBOAIEG TTAVW OTNV TToIOTNTA TOU TIETTIEGPEVOU QEPQ

oTn 81GBean) oag, ouvIoTATal N XProN VOGS aTrognpavTripa agpa, TTou

TIPETTEI VO £YKATAOTABE TTpIV aTrd TO QIATPO €10000U. ZUVOEDTE, HE

€UKAUTITO OWARVA, TN YPOUUN TIETTIECPEVOU Gépa OTO pnXAavnua,

EYKABIOTWVTAG HIC ATTO TIG TIPOUNBEUOHEVEG CWANVWOEIG OTO PIATPO

aépa £10600U, TOTTOBETNPEVO OTO TTIOW PEPOG TOU PNXAVAHATOG.

2Uvdeon KaAwdiou ETTIOTPOPHG PEUPATOG KOTTAG.

ZuvdioTe TO KAAWSIO EMIOTPOPNG TOU PEUUATOG KOTHG OTO
HETAAAO TTPOG ZUVEETN KAAWDiOU ETTICTPOPNG PEUNATOG KOTTHG.
2UVOEDTE TO KOAWDIO ETTIOTPOPAG TOU PEUPATOG KOTTHG OTO HETAANO
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TIPOG KOTTA 1) 0TO PETAAAIKG TIdyKO OTAPIENG TNPWVTAG Ta akdAouBa

pETPQ:

- EAéyEre Om dnuioupyeital KaAf nAekTpIKr €A, €I0IKG av
KOBovTal EAGOPATA PE HOVWTIKH ETTEVOUCT), OEEIOWHEVA KATT.

- EkteAéote TN oUvdeOon OWHATOG GO0 TO BUVATOV TTIO KOVTE OTNV
TTEPIOXN KOTTAG.

- H xpAon METOMIKWVY €YKATAOTAOEWV TIOU OEV QVAKOUV OTO
pETaAO UTT KaTEPYQOia, OTTWG aywyOg ETTIOTPOPNG TOU PEUPATOG
KOTING, UTTOPEI va gival TTIKIVOUVN yIa TNV ao@AAEIa Kal Vo SWaEl
QVETTOPKI ATTOTEAECUOTA GTNV KOTTH.

- Mnv ekTeheite TN OUVOEDN CWHPATOG OTO UEPOG TOU UETGAAOU TTOU
TIPETTEl VO AQaIPEDEI.

Zovdeon NG Adumag yia komn wAdopartog (EIK. B) (6mou
mwpoBAémeTan).

EiodyeTe 10 apoevikd TEPUATIKG TNG AGUTTAG OTOV KEVTPIKO GUVOETHO
TIoU BPIOKETAI OTO UTTPOCTIVO HEPOG TOU UNXOAVARATOG, KAVOVTAG Va
TauTICETaN TO KAEIDT TTOAWONG. BISWOTE péXpI T TéPHa, deGIdOTPOPA,
T0 SAKTUAIO OTEPEWONG WATE VA TIEPVAVE O BEPAG KAl TO PEUHA XWPIG
QATTWAEIEG.

e PePIKG povTéAa n Adutra TrpounBeleTtal ON ouvdedepévn oTNV
TIyr PeVPATOG.

ZHMANTIKO!

MpIv apXioETE TIG EVEPYEIEG KOTTAG, EAEYETE TN OWOTH CuvappoAdynon
TWV THNPATWY PBOPAEG ETTIBEWPWIVTAG TNV KEPAAR TNG AGUTTOG OTTWG
Seiyxvetal oto kepaAaio "LYNTHPHEH AAMIMAL”.

MPOZOXH!
AZOAAEIA TOY ZYZTHMATOZ KOMHZ NAAZMATOZX.
Movo 1O TPORAETTONEVO MOVTEAO AGUTTAG KAl O OXETIKOG
ouvduaopo6g pE TNV TNy pPeUpOTOG OTMMwG deixveTal oTnv
TAMI. 2 gyyudTai 6T1 o1 TTPOBAETTOHEVEG ATTO TOV KATAOKEUAOTH
AoQAAEIEG €ival ATTOTEAEOMOTIKEG (OUOTNUA PAOKAPioHATOG
ao@aAgiag).
- MHN XPHZIMOIMOIEITE AGUTTEG KOl OXETIKA aVOATOAAGKTIKA
pBopdg BIaPOPETIKNAG TTPOEAEUONG.
MHN ZXZYNAYAZETE ME THN MHrH PEYMATOXZ Adutreg
KOTAOKEUAOHEVEG YIa S1adIKaTiEg KOTTAG 1| CUYKOAANONG TTou
Sev TpoBAETTOVTAI O€ QUTEG TIG 0BNYiEg.
H pn TAPNON autWV TWV KAVOVWV MTTOpEi va gival aitia
ooBapWV KIVEUVWY YIa TN CWHATIK ao@AAEIN TOU XPHOTH
Kal va BAGyer Tn oUoKeUn.

6. KOMH ME MAAZMA: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAL

To 16§0 TAGOpOTOG €ival N apXni E£POAPUOYAG TNG KOG
TAdopaTog.

To TAdopa eival éva Geplo Beppacpévo ot Beppopkacia AKkpwg
uypnAf Kal 1oVIOPEVO WOTE va yivel NAEKTPIKOG aywydg. AuTh n
diadikacia KoTAg xpnolpoTiolei To TAGopa yia Tn peTaBifaon Tou
T6&0U O0TO PETOAAIKO KOUMATI TTOU TAKETQI OTTd Tn BeppdTnTa Kai
Xwpigetal. H AGuTTa XpNOIUOTIOIEl TTETTIETUEVO aépa TTPOEPXOHEVO
até pia povadikr) Tpogodoaia T600 yia To aéplo TTAdoUa 600 yia To
aéplo Yugng Kal TTPOoTACiag.

Epmopeupa HF

To epTTUPEUPA QUTOU TOU €IBOUG XPNOIPOTIOIEITAI TUVABWG OE PHOVTEAQ
HE peUPa avwTePo Twv 50A.

H évapgn Tou kUkAou kaBopileTal atd éva T6o uwnAig ouxveTnTag/
uynAng Téong ("HF”) TTou emiTpéTrel To ePTTUPEUPA EVOG TTIAOTIKOU
TOEOU HETAEU TOU NAEKTPODIOU (TTONIKOTNTA -) KO TOU UTTEK TNG AAUTTAG
(TroAikéTnTa +). MANCIadovTag TN AGuTIa 01O PETAAAO TTPOG KOTIH,
ouvdedepévo oTnV TTOAIKOTNTA (+) TNG TMYAG PEUPATOG, TO TTHAOTIKO
1680 peTaBIBadeTal eyKabIoTWVTag éva TS0 TTAGOPATOG avAUETT OTO
NAeKTPOJIO (-) Kal To i8I0 TO PETAAAO (TOGO KOTTAG). MIAOTIKG TOEO Kal
HF atrokAgiovTal poAig 1o T6go TTAGopaTog eykBioTaTal avapeoa o€
NAEKTPOBIO Kal PETAANO.

O xpdvog dlaripnong Tou TIAOTIKOU TOEZOU TTOU KaBopioTnKe OTO
gpyoaTdaaio gival 2s. Av n peTaBifacn Sev TTpaypaTOTIOIEITAI HECT OF
QAUTOV TO XPOVO, 0 KUKAOG QUTOUATA UTTAOKGPETAI EKTOG OTTO TOV aépa
Wuéng Tou diaTnpeital.

MNa va apyioete évav véo KUKAO TIPETTEI VO OTTEAEUBEPWOETE TO
TIAAKTPO AGUTTOG Kal va TO avaTTéoETe.

MPoKATAPKTIKEG EVEPYEIEG.

Mpiv apyioete TIG evépyeleg KOTAG, €TaAnBeUoTe TN OWOTH
OUVOPHOAGYNON TWV TUNUATWY PBOPAG EAEYXOVTAG TNV KEPAAL TG
AauTrag 6Twg deixvetal otnv Trapdypago "XYNTHPHZH AAMIMAZ".
- Avayte TV Ty pedparog kai pubuiote 10 pevpa kotrg (EIK.

B) avaloya pe 10 TaY0G Kal To €id0g PETAAAIKOU UAIKOU TTOU
TIpETTEl va KOWeTe. v TAMI..3 avagépeTal n TaxuTnTa KOTIMG O€
oUVAPTNON PE TO TIAXOG Yia Ta UAIKG adoupivio, aidnpo kai xaAuBa.

MieoTe ka1 ameAeUBEPWOTE TO TTARKTPO TNG AGUTTOG APVOVTAG TOV

aépa va Byel (230 SeUTEPOAETTTA UETA-AEPIOU).

Pubpiote, og autiv Tn @4on, TNV TIEOn TOUu aépa PEXP! va

OlaBAoeTE OTO PAVOUETPO TN {nToUpevn TP o€ “bar” Bdoel Tng

xpnoigotroloUpevng Adutrag (TAMI. 2).

- EvepynoTe o010 TARKTPO aépa yia va Byel 0 aépag atréd Tn AGuTTa.

EvepyroTe oTn AaBr: TPaBASTE TTPOG Ta TIAVW VIO VO SEPTTAOKAPETE

KQI VO TTEPIOTPEWETE WOTE VA PUBUICETE TNV TTiECT) OTNV TIPH TTOU

oeiyveral ota TEXNIKA ZTOIXEIAAAMIMAZ

- AigBdoTte TN ¢nToUpevn Tipr (bar) oTo PavOpETPO, OTIPWETE TN

AaBn yia va pTTAokdepTe TN pUBIoN.

A@rioTe Tn ekpor} aépa va eEavTAnBei povn TNG yia va deUKOAUVETE

TNV atmoBoAr| evBeXOUEVNG OUHTTUKVWONG PEOT OTN AGUTTa.

ZNHAVTIKO:

- Ko dia ema@ng (e pTTeK AGUTTOG O€ £TTAQN PE TO PETAAAO TTPOG
KOTTA): ekTeAeiTal pe péyioTto pelpa 40-50A (uwnAdTepeg TIUEG
peUPaTOg 08NYOoUV OTNV AUECN KOATAOTPOQI) HTTEK-NAEKTPOBIOU-
Baong).

- Kot €€ amooTdoews (PE ATTOOTATN EYKATESTNHEVO OTN AGUTIO
EIK. I): exTeAeitar yia pedpara avwtepa Twy 35°,

- MpoekTeTapévo PTTEK Kal NAEKTPODIO: EKTEAEITAI OTTOU TTPOBAETTETAN.

Evépyeia komrig (EIK. L).

- MAnoI&oTE TO PTTEK TNG AGUTTOG OTNV AKPN TOU JETAAAOU (TTEPITTOU

2 mm), MEOTE TO TTARKTPO AGpTTOG. MeTd TrepiTrou 1 deuTEPOAETTTO

(TTpo-aépag) ETTUYXAVETAI TO EUTTUPEUPA TOU THAOTIKOU TOEOU.

Av n améoTaon eival KatdAANAN To TTAOTIKO T6E0 PeTABIBAeTal

Adueca oTo PETAAAO EXOVTOG OQV OTTOTEAECHA TO TOEO KOTTAG.

MeTakIVAOTE TN AGUTTO OTNV €TTIQAVEIR TOU PETAAAOU KATA PrAKOG

NG 18AVIKAG YPAUMNG KOTTAG HE OJAAS TTPOXWPNKA.

- MpooappéaTe TNV TaXUTNTA KOTTAG BACEI TOU ETTIAEYPEVOU TTEXOUG
Kal PEUPATOG, eAéyxovTag o1l To T6E0 TTou Byaivel atmd TNV KATW
em@avela Tou PeETAAoU Traipvel pia kAion 5-10° wg Tpog Tnv
K&BeTO O€ AVTIBETN KATEUBUVAN OTTO TO TIPOXWPNMA.

- Mia umrepBoAikiy amdotaon AduTra-géTaAdo 1) n armoucia Tou
UAIKOU (TEAOG KOTTG) TTPOKaAEi TNV Gpeon SIaKoTTA Tou TAEou.

H diakotA Tou 160U (KOTTAG 1) TMAOTIKOU) ETTITUYXAVETaI TTAVTA
oTnV atmeAeuBEPWon Tou TIAAKTPOU AGUTTOG.

Evépyeia koG og TAéypa (61Tou TpoBAémreTan EIK. C-1, 7).

Ma TV Kot dIGTPNTWY EAACOHATWY i TTAEYHATWY PTTOPE va eival

XPAOIKN N EVEPYOTTOINGT) QUTAG TNG AEIToupyiag:

- TomoBetAoTe ToOv ekTpotréa CUT/SELF RESTART o¢ SELF
RESTART.
EKTEAEOTE TIG EVEPYEIEG KOTTAG OTTWG TIEPIYPAPETAl TTIO TTAVW. XTO
TEAOG TNG KOTIAG, dIOTNPWVTAG TECUEVO TO TTAAKTPO, TO TTIAOTIKG
T6%0 Ba Lavavawel autdépata. XpnoIhoTIoIoTE AQUTAY T AsIToupyia
povO av gival aTrapaitnTo WOoTE va atTroPUYETE TNV AOKOTIN PBop&
TOU NAEKTPODIOU KaI TOU AKPOPUTiou.

Aiatpnon (EIK. M)

Av TIPETTEl VO EKTEAEOETE QUTAV TNV EVEPYEID 1| va EeKIVAOETE Ao
TO KEVTPO TOU WETAAANOU, TTPOKOAEOTE TO EUTTUPEUMO ME T AGuTIA
KEKAIPEVN Kal PEPTE TNV Pe Babuiaia kivnon og KABeTn Béon

- AutA n diadikaocia ePTTOdICEl EVOEXOUEVEG ETTIOTPOPEG TOU TOEOU
A Aslwpévwy owuamdiwy va XaAdoouv Tnv TPUTTIA TOU PTTEK
HEILVOVTAG Ypriyopa TNV aTrod0TIKGTNTE TOU.

Alatpicelg  PETAAAWV  TTaxoug  péxpl 25% Tou  péyioTou
TTpoPBAeTTOpEVOU  péoa OTNV  KAJOKO  XPriong  WTTopouv  va
ekTEAOUVTaI GUETA.

N

ZYNTHPHZH

MPOZOXH! NPIN EKTEAEZIETE TIZ ENEPFEIEX
ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTI TO ZYZTHMA KOMNHZ ME
MAAZMA EINAI ZBHZMENO KAI ANOZYNAEAEMENO AMNO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAEL.

TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPFEIEZ TAKTIKHZ ZXZYNTHPHIHXI MIMOPOYN NA
EKTEAOYNTAI AMNO TO XEIPIZTH.

AAMIMA (EIK. N)
Mepiodikd, av@Aoya pe TNV €viaon XpAONG 1 OTO €VOEXOHEVO

-48 -



eAATTWHATWY KOTTAG, EAEYETE TN @BOPA Twv TUNUAETWY TNG AdUTTag
TT0U evdIa@EpovTal aTrd To TOE0 TTAGOHATOG.
1- ATTooTdTNG.
AVTIKATAOTAOTE Qv €ival KATEOTPAUMEVOG 1 OKETTAOUEVOG WE
uTToAgippaTa UAIKOU O€ onueio TTou Sev PTTOPEITE va dIaTnPrOETE
TN owoTr Béon AGuTrag (amdéoTaon Kal KABeTn B€an).
2- Bdon pTrek.
ZeBIBWOTE TNV XEIPOKivNTA aTTO TNV KEQAAR TNG AduTIag. EkTEAEDTE
€vav TIPOCEKTIKO KaBAPIOWO 1 QVTIKATACTACTE TNV av eival
KATECTPAPUEVN (KaWipaTa, TTapapop@woelg i payiopara). EAEyETe
TNV OKEPAIOTNTA TOU ETTAVW HETAAAIKOU WEPOUG (EVEPYOTTOINTAG
aoQaAelag AGUTIag).
3- Mrek.
EAéyEte TN @Bopd TNG TPUTTAG OTT” OTTOU TTEPVA TO TOEO TTAGOPATOG
KABWG Kal TWV E0WTEPIKWY Kal EGWTEPIKWV ETTIQAVEIWV. AV n
TPUTTIa QaiveTal @apdUTepn O€ Oxéon PE TNV apxIKf SIGUETPO N
TIOPAUOPPWHEVN, QVTIKATAOTACTE TO UTTEK. AV OI ETTIQAVEIES Eival
uTTEPPBOAIKG OGEIBWHEVEG KABAPIOTE TEG e TTOAU AETTTO UGAGXAPTO.
4- AakTUAIOG S1avopéa agpa.
EAéyEre Om dev umdpyxouv Kawipata i payiopata rp o1 Ogv
@padlovTal ol TpUTTEG diGBaang Tou aépa. Av ival KATEGTPAUHEVOG
QAVTIKATAOTAOTE TOV AHECWG.
5- HAekTp63i0.
AvTIKaTaoTAoTE TO NAekTPddIo dTav 10 BAB0E TOU KpaTHPa TTOU
oxnuati¢eTal oTnv emm@AveIa EKTTOPTIAG €ival Tepiou 1,5 mm
(EIK. O).
6- Zwpa AduTtrag, Aapn kol kaAwdio.
Kavovika autd ta pépn dev xpeiadovtal 181aiTEPn OUVTAPNON
€KTOG ATTO £vav TePIOdIKG EAEYXO Kal £VaV TIPOTEKTIKO KaBapiopd
Xwpig dlaAuTIKG Kaveveg €idoug. Av diaTTioTwvovTal ooBapég
BA&Beg oTn pévwon 6Twg oTracipara, payiopata r kayipata f
AKOPA XOAGPWON TWV NAEKTPIKWY aywywy, N AGUTIa dev PTTOPED
Vo XpnoipoTroindei akopa yiati dev IKAvOTroloUvTal ol OUVORKeg
AoPAAEING.
TNV TIEPITITWON QUTA N ETTIOKEUN (EKTOKTN OUVTAPNON) deV PTTOPET
va eKTEAEDTED €TTi TOTTOU aAAG va avaTeBei o€ eEouaiodoTnuévo
O€pPIG, IKaVO va ekTeEAEOE! TIG EIBIKEG TTPOPBEG EAEyXOU PETG TNV
ETTIOKEUN.
Ma va diatnpenBei n amoTeAeoPaTIKOTNTA TNG AGUTIAg Kal Tou
KaAwdiou TIPETTEl VO AGBETE OPICHEVEG TTPOPUAGEEIG:
- UV BéTeTe O€ £TTAPA AGUTTO KAl KAAWDIO e BEPPA i TTUPaKTWHEVA
Hepn.
- pnv utroBdAete TOo KaAwdio o€ UTEPBOAIKEG TTPOOTIAOEIEG
TEVTWHOTOG.
- HNV TTEPVATE TO KAAWDIO TIAVW O AIXUNPES I} KOPTEPEG YWVIES 1)
TAvw o€ SIABPWTIKEG ETTIPAVEIEG.
- TUAIYeTE TO KOAWDIO O€ KOVOVIKEG OTTEIPEG AV TO WAKOG TOU
uTtrepBaivel TNV avaykn.
- PNV TIOTATE TTAVW OTO KAAWDIO Kal YNV OKOUPTIATE TTGVW TOU
owyara.
Mpoooxn.
- Mpiv ekTeAéoeTe oTTOIAdATIOTE £TTEPRACT OTN AGUTIA AQAOTE TNV Va
KPUWOEI yIa TOUAAXIOTOV 6A0 TO Xpdvo "peTd-aépa”
EkT6G amd €IBIKEG TTEPITITWOEIG, OUVIOTATAI
QVTIKATACTAON NAEKTPODIOU KOl PTTEK.
- TnpnoTe TN O€IP& CUVOPHOASGYNONG TWV TUNUATWY TNG AGUTIaG
(avTiBeTn OE OX£ON PE TNV ATTOCUVAPHOASYNON).
MpoaoégTe WaTe 0 SAKTUAIOG BIAVOUNG Va EYKATAOTABEI oWOTd.
ZavoToTToBeTAOTE TN Bdan PTTEK BISWVOVTAG TNV XEIPOKIVNTA PEXPI
TO TEAOG AOKWVTOG EAAPPE dUvaun.
MnV eykaTaoTAOTE O€ Kapia TTEPITITWAN TN BACNH PTTEK Qv TTPIV deV
eykataoTAoaTe NAEKTPADI0, SAKTUAIO SIAVOUNG KAl PTTEK.
- ATTOQeUYETE va KpaTdTe AOKOTIA avVapPPEVO TO THAOTIKG TGE0 oTOoV
aépa yia va Pnv augnoeTe T Bopd Tou NAeKTPOdiou, Tou diavouéa
KOl TOU PITTEK.
Mnv o@aAilete 1O nAekTPOdIO e UTTEPPBOAIKK dUvaun dIoTI
KIVOUveUEeTE va BAAweTe TN AdpTra.
H éykaipn Kai owaoTr €KTEAEON TOU €AEyXOou OTA E€§OPTAPOTA
®Bopdag TNG AduTTag gival BACIKAG onUaAciag yia TNV ao@aAeia Kal
TN AEITOUPYIKOTNTA TOU CUCTHAHATOG KOTTAG.
Av diammotwvovtal  {nuieg  otn  pévwon  OTwg  oTTacipaTy,
payiopara, Kawipata i XaAdpwaon Twv NAEKTPIKWY aywywy,
n Aduma dev umopei va  xpnolpotroinBei  akdua yiati  dev
IKQVOTTOIOUVTaI Ol GUVONKEG GOPAAEIAG. TNV TTEPITITWAON AUTH N
ETTIOKEUN (EKTOKTN OUVTAPNON) BEV PTTOPET VO EKTEAEOTEI ETTI TOTTOU
aAAG va avateBei o€ e§ouaiodoTnuévo o€PPRIG, IKavo va eKTEAETEN TIG
€IDIKEG TTPOPBEG EAEYXOU PETA TNV ETTIOKEUN.

n Tautéxpovn

®iAtpo Temieopévou aépa (EIK. H)

- To @iAtpo TTpoBAETTEl QUTOPATO GdEINOUT TNG CUPTIUKVWONG KGBE

POpPA TTOU ATTOCUVOEETAI ATTO TN YPAUKK TIETTIIEGUEVOU aépa.

EAéyxete mepiodikd 10 @iATpo. Av SIQTTIOTWVETE TTapouadia vepou

OTO TIOTAPI, PTTOPEITE VO EKTEAETETE XeIPOKivnTa €vav kabBapiopd

OTIPWYVOVTAG TTPOG Tal TIAVW TN GUVOED QEPICHOU.

- Av 10 avtaAAakTIKG QiATPOU gival IDI0ITEPO BPWHIKO gival avaykaia
N QVTIKOTGOTAOT) TOU yid VO ammo@UYETE UTTEPPBOAIKEG OTTWAEIEG
@oprtiou.

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEX EKTAKTHZ ZXYNTHPHIHZ TMPENEI NA
EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA ANO nPozQniko
MNENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZTON HAEKTPIKO-
MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO
IEC/EN 60974-4.

A MPOZOXH! MPIN A®AIPEZETE TIZ MAAKEZ TOY
MHXANHMATOZ KAI EMEMBETE ZXfTO EIQTEPIKO TOY,
BEBAIQOEITE OTI EINAI IBHEITO KAl AMOXYNAEAEMENO
AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

Evdexopevol €Aeyxol pE NAEKTPIKA TAON OTO E£CWTEPIKO TOU
HMNXAVAHATOG HTTOPOUV Va TrpokaAécouv oofapi nAekTpoTTAngia
aTré AUEDT) ETTAPN PE PéPN UTTO TAON.

- MMepiodikd kal OTTWOBATIOTE PE OUXVOTNTA OE OUVAPTNON HE TN

XPon Kai TNV TToodTNTa OKOVNG Tou TTEPIBAAAOVTOG, avVIXVEUOTE

TO E0WTEPIKO TOU HNXOVANATOG KOl OQAIPECTE T OKOVN TTOU

OUYKEVTPWONKE OTO UETOOXNMATIOTH, avTioTaon Kal avopBwTh e

Enpo Temmeopévo aépa. (péxpr 10bar).

Mn KaTEUBUVETE TOV TTETTIECUEVO OEPQ OTIG NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG.

KaBapioTe Teg Pe pia TOAU atraAn BoupToa r) KatdAANAa SIGAUTIKA.

- Me v eukaipia eAéyxete OTI oI NAEKTPIKEG OUVOEDEIG Eival

o@aNopEVeEG Kal Ta KapTTAapiopara dev Tapouciddouv BAGBES oTn

poévwan.

EAéyETe TNV akepaidTNTa Kal TO KPATNHO TWV CWANVWOEWY KOl TWV

OUVOETEWY TOU KUKAWHATOG TTETTIECUEVOU aépa.

210 TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV {AVATOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU

HNXavApaTog péXP! To Téppa TIG Bideg OTEPEWONG.

- ATTOQeUYETE OTIOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG KOTTAG PE QAVOIXTO
unxavnua.

- A@ouU ekTeAéoaTE TN OUVTAPNON 1 TNV ETTIOKEUN, OTTOKATACTHOTE
TIG OUVOECEIG Kal Ta KapTTAapiopata OTTwG ATAV OTNV apxn
TIPOTEXOVTAG WOTE AUTA va Pnv €pBouv Ot €T PE PEPN TTOU
KivoUvTal fj TTou pTTopoUV Vo QTEC0UV Of UWPNAEG BEPUOKPATIEG.
Aéote pe TIG Awpideg GAOUG Toug aywyoug OTTWG OTNV apXIKA
didragn Tpooéxoviag va SiatnpnBolv aTmoAUTWS HOVWHEVES Ol
OUVOEDEIG TIPWTEVOVTOG OE UYNARA TAon atréd TIG SEUTEPEUOVTEG OF
XaunAn Téon.

XpnoigotroinaTe 6Aeg TIG auBevTikéG podéAeg kal Bideg yia va
EaVOKAEIOETE TNV KATAOKEUT.

8. WAZIMO BAABHZ

E MNEPINTQZH ENAEXOMENHZ  ANIKANOTMOIHTIKHZ
AEITOYPIIAZ KAI MPIN NA KANETE MO XYZITHMATIKO
EAEMXO H MPIN NAANEYOYNOHTE £E ENAAIKO MAZ KENTPO
EZYMHPETHZHX EAEMXETE AN:

- H «kitpivn Auxvia Tou onpaivel TNV eméuBaon NG BePHIKAG
aoc@dAeiag Umep ) umrdtaong 1 PpayxukukAwpartog Bev  eival
Qavappévn.

BeBaiwBeite 6T TTApOKOAOUOACATE T OXEON OVOUOOTIKAG
SiGMeyng.  Ze  TepimTwon  eméPBacng NG BEPPOOTATIKAG
TpooTaciag  avapévate TN QUOIKA  WOgn TNG  OUOKEUNG,
£TTaANBeUOATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEUIOTAPA.

EAéyETe TNV TGION TNG YPOMHAG: av N TIKA gival uTTeEPBOAIKG UWNAA i
XAUNAT TO unxavnua TTapapével JTTAOKOPITHEVO.

EAéyEare 6T dev eppavieTal KATTOI0 BPayUKUKAWNO KaTd TNV £6000
TNG OUOKEUNG : O QUTH TN TTEPITITWON TTPOREITE OTOV ATTOKAEITHO
TOU aTTPAOTITOU.

O1 OUVBEDEIG TOU KUKAWHATOG KOTTHG €XOUV YiVEI OWOTA, €I8IKE av
n AaBida Tou KaAwdiou yeiwaong eival TTPAypaTI CUVOEDEPEVN OTO
KOPMATI Kal XWwpig TTapeUBOAA HOVWTIKWY UAIKWY (TT.X. Bepvikia).

MO KOINA EAATTQMATA KOMHZ

Kard Tig evépyeleg KOTIAG PTTOPOUV va TTapOoUcIAdovTal EAATTWHATA
€KTEAEONG TTOU KAVOVIKG eV TIPETTEI VA ATTOd0B0UV O avWHOAEG
AeiToupyiag TNG eykatdoTaong OAAG o€ GAAEG AEITOUPYIKEG OWEIG
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OTTWG:
a- Avetrapkig dicioduon n
UTTOAEIPPATWV:
- Tax0tnTa KoTrrG UTTEPBOAIKG UWNAL.
- Aaptra uTTEPROAIKG KEKAIUEVN.
- YTePBOAIKO TTaxOG HETAAOU i} pEUPA KOTTAG TTOAU XOUNAS.
- Micon-rapoxn Temeopévou aépa 1 KAaTAAANAN.
- HAekTpddio kai putrek Adutag pe gBopd.
- AIXun Baong pTTek akat@AANAn.
b- Mn wpayuartotroinuévn petaBifacn Tou T60U KOTTAG:
- HAekTpddio @Bappévo.
- Kakr eTra@r| Tou akpodEKTn KaAwdiou ETTIOTPOPAG.
c- AloKoTTH) Tou T6§0U KOTTAG:
- TaxUTNTa KOTIAG UTTEPBOAIKA XOUNAR.
- YmepBoAikr améoTaon AdpTTag-HeTdAAoU.
- HAekTpddio @Bappévo.
- MapéuBaon piag TPooTaaciag.
d- Kot} kekAIpévn (X1 KGBeTn):
- ANavBapévn Béon AGuTTaG.
- Acuppetpikrp  @Bopd  TpUTTAg
ouvappoAdynon TUNUATWY AGUTTOG.
- AkatdAAnAn Trigon agpa.
e- YmepBoAikn @Bopd pTrek Kal nAekTpodiou:
- Mieon aépa utrepBoAIKd XapnAr
- MoAuapévog aépag (uypaaoia-éAaia)
- Bdon ptrek pe BAGBRN
- YmepBoAika epTrupeUpaTa TAOTIKOU TOGEOU OTOV aépa.
- YTEPOBOAIKA TOXUTNTA PE ETTIOTPOPH AEIWHEVWY TWHATISIWY
TEVW O€ TUAPOTA AGUTTOG.

utrEPOBOAIKOG  OXNHATIOUOG

ptek  kai/p  AavBaopévn

NL

INSTRUCTIEHANDLEIDING

OPGELET! VOORDAT MEN HET SYSTEEM VAN
PLASMASNIJDEN GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE
INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

SYSTEMEN VAN PLASMASNIJDEN VOORZI
PROFESSIONEEL EN INDUSTRIEEL GEBRUIK

EN VOOR

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET SNIJDEN MET
PLASMABOOG

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft
een veilig gebruik van de systemen van plasmasnijden en de
risico’s in verband met de procedures van het booglassen
en aanverwante technieken en over de desbetreffende
beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.
(Ook de norm “EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor

boogl 1. Deel 9: Ir en gebruik”).
- Rechtstreeks contact met het snijcircuit vermijden;

de nullastspannmg geleverd door het systeem van
ien 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 snijsysteem uitgeschakeld en losgekoppeld van het
voedingsnet.

Het syst van pl rijden uitschakelen en loskoppelen
van het voedingsnet voordat men de versleten elementen van
de toorts vervangt.

De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene
ongevalIenpreventlenormen en -wetten

- Het sy van p lijden moet t 1d verbonden
worden met een voedingsnet met een neutraalgeleider
verbonden met de aarde.

Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de
beschermende aarde.

Het systeem van plasmasnijden niet gebruiken in vochtige of
natte ruimten of in de regen.

Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende
verbindingen gebruiken.

Ve WAN

- Niet snijden op containers, bakken of leidingen die vioeibare
of gasachtige ontvlambare producten bevatten of bevat
hebben.

Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn

met chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van

dergelijke producten.

- Niet snijden op bakken onder druk.

Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb.

hout, papier, vodden, enz.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte
middelen voor de afvoer van de rook geproduceerd door de
operaties van het plasmasnijden; er is een systematische
benadering nodig voor de evaluatie van de limieten van
blootstelling aan de rook geproduceerd door de operaties van
het snijden in functie van hun samenstelling, concentratie en
tijdsduur van de blootstelling zelf.

POL@®

- 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
handschoenen, veiligheidsschoeisel, hoofddeksels en
voor dit doel voorziene kledij en middels het gebruik van
voetplanken of isolerende tapijten.

De ogen altijd beschermen met de sp | daartoe bestemde
niet-actinistische glazen gemonteerd op maskers of helmen.
De speciale beschermende vuurwerende kledingsstukken
dragen en hierbij vermijden de huid bloot te stellen aan
de ultraviolet en infrarood stralen geproduceerd door de
boog; de bescherming moet ook uitgebreid worden naar de
andere personen in de nabijheid van de boog middels niet
reflecterende schermen of gordijnen.

Lawaai: Indien er wegens bijzonder intensieve operaties van
snijden een niveau van persoonlijke dagelijkse blootstelling
(LEPd) gelijk aan of groter dan 85db(A) wordt vastgesteld, is
het gebruik van adequate persoonlijke beschermingsmiddelen
verplicht.

=OORO®®

- De doorgang van de snijstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving
van het snijcircuit.

De elektromagnetlsche velden kunnen interfereren met sommige

he t tellen (Vb P ker, beademing tell

metalen prothesen enz.).
Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen
worden voor de dragers van deze toestellen. Zo moet
bijvoorbeeld de toegang naar de gebruikszone van het systeem
van plasmasnijden verboden worden.
Dit systeem van plasmasnijden beantwoordt aan de technische
standaards van het product voor het uitsluitend gebruik
op industriéle plaatsen voor professionele doeleinden. De
overeenstemming met de basislimieten m.b.t. de menselijke
blootstelling aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu
is niet gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de

blootstelling aan de elektromagnetische velden te verminderen:

- De twee kabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het

snijcircuit houden.

De kabels nooit rond het lichaam draaien.

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 in de nabijheid van, zittend of steunend op het
yst van plasr ijden (minimum afstand: 50cm).

Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het

snijcircuit laten.
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Minimum afstand d= 20cm (Fig. P).

Apparatuur van klasse A:

Dit systeem van plasmasnijden beantwoordt aan de vereisten
van de technische standaard van het product voor het

uitsluitend gebruik op industriéle pl;

1 en voor profi

doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor
huiselijk gebruik en in gebouwen die rechtstreeks verbonden
zijn met een voedingsnet aan lage spanning dat de gebouwen
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
aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn voor
ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in
7.10; A.8; A10 van de norm “EN 60974-9: Apparatuur
voor booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik” MOETEN
gebruikt worden.

De operaties van snijden MOETEN verboden zijn terwijl de

stroombron door de operator ondersteund wordt (vb. middels

riemen).

De operaties van snijden MOETEN verboden zijn met een

operator die van de grond opgeheven staat, behoudens het

eventueel gebruik van een veiligheidsplatform

OPGELET! VEILIGHEID VAN HET SYSTEEM VOOR

PLASMSNIJDEN.

Alleen het voorzien model van toorts en de bijhorende

combinatie met de stroombron zoals aangeduid in de

”"TECHNISCHE GEGEVENS” garandeert dat de beveiligingen

voorzien door de fabrikant efficiént zijn (systeem van

tussenblokkering).

GEEN toortsen en bijhorende verbruikselementen van

verschillende oorsprong gebruiken.

NIET PROBEREN AAN DE STROOMBRON toortsen TE

KOPPELEN die gebouwd zijn voor procedures van snijden of

LASSEN niet voorzien in deze instructies.

HET NIET IN ACHT NEMEN VAN DEZE REGELS kan een

ERNSTIG gevaar inhouden voor de fysische veiligheid van de

gebruiker en de apparatuur beschadigen.

RESIDU RISICO’S
KANTELING: de stroombron voor het plasmasnijden op
een horizontaal opperviak plaatsen met een adequaat
draagvermogen voor de massa; zoniet (vb. geinclineerde,
losliggende vloeren, enz...) bestaat het gevaar van kanteling.

ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van het systeem van
plasmasnijden is gevaarlijk voor gelijk welke bewerking die
verschilt van diegene die voorzien zijn.

Het is verboden de machine op te hijsen indien vooraf
alle kabels /leidingen van verbinding of voeding niet
gedemonteerd werden.

De enige toegestane modaliteit van ophijsen is diegene
voorzien in het gedeelte "INSTALLATIE” van deze handleiding.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Driefasen plasmasnijsysteem met perslucht, geventileerd, op wielen.
Staat een snel snijden toe zonder vervormingen, op staal, roestvrij
staal, gegalvaniseerd staal, aluminium, koper, messing, enz. De
cyclus van het snijden wordt geactiveerd door een ontstekingsboog,
die ontstoken kan worden door een hoge frequentie ontlading (HF).
Mogelijkheid van gebruik van lange sproeiers.

HOOFDKENMERKEN

Regeling van de snijstroom.
Inrichting van controle spanning in toorts.

Inrichting van controle luchtdruk, kortsluiting toorts.
Thermostatische bescherming.

Visualisering van de luchtdruk .

Bediening koeling toorts (alleen voor versie chopper).

In het geheugen opslaan op interne E2 PROM van de laatste 10
staten van alarm (alleen voor versie chopper).

Te hoge spanning, te lage spanning, gebrek fase (alleen voor
versie chopper).

SERIE-ACCESSOIRES

Toorts voor plasmasnijden.
Kit verbindingen voor aansluiting perslucht.

ACCESSOIRES OP AANVRAAG

3.

Kit elektroden-sproeiers reserve onderdelen.
Kit verlengde elektroden-sproeiers (indien voorzien).
Unit cirkelvormig snijden.

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:

1-

2-
3-
4-

6-
7-

Fig. A

EUROPESE Referentienorm voor de veiligheid en de bouw van

de machines voor booglassen en plasmasnijden.

Symbool van de binnenstructuur van de machine.

Symbool van de procedure van plasmasnijden

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).

Symbool van de voedingslijn:

1~: eenfase wisselspanning

3~: driefasen wisselspanning

Beschermingsgraad van het omhulsel

Kentekens van de voedingslijn

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de machine
(toegestane limieten £10%):

- L max - Maximum stroom verbruikt door de lijn

- |, Effectieve voedingsstroom

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.

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

1

moet voorzien zijn voor de bescherming van de lijn.

- 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).
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4. BESCHRIJVING VAN HET SYSTEEM VAN PLASMA-SNIJDEN
Inrichtingen van controle, regeling en verbinding

STROOMBRON (FIG. B)
1 - Toorts met rechtstreekse of gecentraliseerde aansluiting

- De drukknop toorts is het enige orgaan van controle van waarop
de start en de stop van de operaties van snijden kunnen bediend
worden.

- Wanneer de ingreep op de drukknop ophoudt wordt de cyclus
onmiddellijk onderbroken in gelijk welke fase uitgezonderd het
behoud van de lucht van koeling (post-lucht).

- Toevallige manoeuvres: om de toestemming te geven van
start cyclus, moet de ingreep op de drukknop gedurende een
minimum van tijd worden uitgeoefend.

- Elektrische veiligheid: de functie van de drukknop is belemmerd
indien de isolerende sproeierhouder NIET gemonteerd is op de
kop van de toorts, of indien de montage ervan niet correct is.

2 - Retourkabel

3 - Paneel van controle

4 - Voedingskabel

5 - Reductor van druk perslucht

PANEEL VAN CONTROLE (FIG. C-1)
1 - Schakelaar

- Inde stand | (ON) machine klaar voor de werking, het lichtsignaal
brandt.

- De circuits van controle en dienst zijn gevoed, maar er is geen
spanning naar de toorts aanwezig (STAND BY).

-In de stand O (OFF) zijn alle werkingen belemmerd; de
inrichtingen van controle zijn gedeactiveerd, het lichtsignaal is
uit.

2 - Regeling van de stroom van snijden

- Staat toe de intensiteit van de stroom van snijden geleverd door
de machine en te gebruiken in functie van de toepassing (dikte
van het materiaal/snelheid) voor in te stellen.

3 - Groene lichtsignaal: TOORTS IN SPANNING

- Indien dit brandt wijst dit erop dat het snijcircuit geactiveerd is:
Pilootboog of Snijboog "ON”.

- Normaal is het uit (snijcircuit gedeactiveerd) met drukknop toorts
NIET geactiveerd (conditie van stand by).

-Is uit, met drukknop toorts geactiveerd, in de volgende
omstandigheden:

- Tiidens de fasen van PRE-LUCHT (1s) en POST-LUCHT
(>30s).

- Indien de pilootboog niet wordt overgebracht naar het stuk
binnen een maximum tijd van 2 seconden.

- Indien de snijpboog onderbroken wordt wegens een te grote
afstand toorts-stuk, een te grote slijtage van de elektrode of een
geforceerde verwijdering van de toorts tegenover het stuk.

- Indien een systeem van VEILIGHEID is ingegrepen.

4 - Geel lichtsignaal: THERMISCHE BESCHERMING

- Indien dit brandt wijst het op een verhitting van de stroombron;
tijdens deze fase is de werking van de machine belemmerd.

- Het herstel is automatisch (uitgaan van de lamp) nadat de
temperatuur teruggekeerd is binnen de toegestane limiet.

5 - Geel lichtsignaal: VEILIGHEID PERSLUCHT

- Indien dit brandt wijst het 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 lamp) nadat de
temperatuur teruggekeerd is binnen de toegestane limiet.

6 - Rood lichtsignaal: DEFECT IN TOORTS
- Indien dit brandt wijst het erop dat er zich een defect in de toorts
heeft voorgedaan, typisch een kortsluiting tussen elektrode
en sproeier; tijJdens deze fase is de werking van de machine
belemmerd.
- Het herstel is niet automatisch. Om het systeem terug in
condities van werking te zetten (RESET) is het NOODZAKELIJK
deze procedure te volgen:
- De schakelaar in de stand O zetten.
-De oorzaak van het defect wegnemen,
"ONDERHOUD TOORTS".
- De schakelaar terug in de stand
7 - Keuze:

- CUT: normaal snijden.

- SELF RESTART: snijden op roosters.
8 - Drukregelaar van perslucht

zie paragraaf

zetten.

9 - Manometer
- Ingrijpen op de knop (trekken om te deblokkeren en draaien) om
de druk te regelen, de gevraagde waarde aflezen (bar) op de
manometer, op de knop duwen om de regeling te blokkeren.

PANEEL VAN CONTROLE (FIG. C-2)

1 - Hoofdschakelaar O - |
- De machine in de stand | (ON) zetten, klaar voor de werking,

groene led van aanwijzing aanwezigheid net brandt (Fig. C-2
(2)). De circuits van controle en dienst zijn gevoed, maar de
spanning naar de toorts is niet aanwezig (STAND BY).

- In de stand O (OFF) is gelijk welke werking belemmerd; de
inrichtingen van controle zijn gedeactiveerd, lichtsignalen uit.

3 - Potentiometer van stroom van snijden

Staat toe de intensiteit van de stroom van snijden geleverd door

de machine en te gebruiken in functie van de toepassing (dikte

van het materiaal/snelheid) voor in te stellen. De TECHNISCHE

GEGEVENS raadplegen voor de correcte verhouding van

intermittentie werk-pauze te gebruiken in functie van de

geselecteerde stroom (periode = 10 min.).

- In Tab. 3 staat de snelheid van snijden aangeduid in functie van
de dikte voor de materialen van aluminium, ijzer en staal, aan de
stroom van 150A.

4 - Drukknop lucht

Wanneer men drukt op deze drukknop, blijft de

buitenkomen uit de toorts gedurende circa 45sec.

Wordt typisch gebruikt:

- om de toorts te koelen;

- in fase van regeling van de druk op de manometer.

5 - Regelaar van druk (perslucht plasma)

6 - Manometer

Ingrijpen op de drukknop lucht en de lucht uit de toorts doen

komen.

Ingrijpen op de knop: naar boven trekken om te deblokkeren en

draaien om de druk te regelen op de gevraagde waarde (5 bar).

De gevraagde waarde aflezen (bar) op de manometer; op de

knop duwen om de regeling te blokkeren.

7 - Geel lichtsignaal: TOORTS IN SPANNING

Gele led van aanwezigheid spanning in toorts:

Indien deze brandt wijst dit erop dat het snijcircuit geactiveerd is:

Pilootboog of snijpoog "ON”.

- Is uit (snijcircuit gedeactiveerd):

1- met drukknop toorts NIET geactiveerd (conditie van stand
by).

2- met drukknop toorts geactiveerd, in de volgende
omstandigheden: tijdens de fasen van PRE-LUCHT (0.8s)
en POST-LUCHT (>45s).

3- indien de pilootboog niet wordt overgebracht naar het stuk
binnen de maximum tijd van 2 seconden.

4- indien de snijboog onderbroken wordt wegens een te grote
afstand toorts-stuk, een te grote slijtage van de elektrode of
een geforceerde verwijdering van de toorts tegenover het
stuk .

5- indien een systeem van VEILIGHEID is ingegrepen.

Rood lichtsignaal: THERMISCHE BESCHERMING

Rode led brandt:

Wijst op de verhitting van een component van het circuit van

vermogen (driefasen transformateur, chopper). De werking van

de machine is belemmerd, het herstel is automatisch.

- Rood lichtsignaal: ANOMALIE NETSPANNING
Rode led brandt:

Wijst op de te grote of te lage ingangsspanning van voeding.
De werking van de machine is belemmerd, het herstel is
automatisch.

9 - Geel lichtsignaal: GEBREK FASE

Gele led brandt:
De werking van de machine is belemmerd, het herstel is
automatisch.

10 - Geel + rood lichtsignaal: VEILIGHEID LUCHTDRUK

GELE led samen met RODE led van algemeen alarm (Fig. C-2
(8)).

Wanneer deze branden 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.

lucht

-]
'
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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 (Fig. D)
De machine uitpakken, de montage van de losse gedeelten uitvoeren
die in de verpakking zitten.

Assemblage retourkabel- massatang (Fig. E)

MODALITEIT VAN OPHIJSEN VAN DE MACHINE

Het ophijsen van de machine moet uitgevoerd worden volgens de
modaliteiten aangeduid in Fig. F. Dit is geldig zowel voor de eerste
installatie als tijdens de hele levensduur van de machine.

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 verplaatsingen te voorkomen.

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:

—TypeA().

- Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11
(Flicker) raadt men de verbinding aan van de stroombron met de
punten van interface van het voedingsnet die een impedantie lager
dan Zmax = 0.2 ohm 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 verifieren of het systeem van plasmasnijden
kan worden aangesloten (indien nodig, de exploitant van het
distributienet raadplegen).

Stekker en stopcontact

Met de voedingskabel een genormaliseerde stekker (3P + T)
met een adequaat vermogen verbinden en een stopcontact
voorinstellen uitgerust met zekeringen of automatische schakelaar;
het desbetreffende uiteinde van aardeaansluiting moet verbonden
worden met de (geel-groene) aardegeleider van de voedingslijn.
De tabel 1 (TAB.1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van
de trage zekeringen van lijn gekozen op basis van de verdeelde
nominale maximum stroom van de stroombron, en aan de nominale
voedingsspanning.

Verandering spanning

Voor de operaties van verandering spanning gaan naar de
binnenkant van de stroombron, en hierbij het paneel wegnemen
en het klemmenbord verandering spanning zodanig voorinstellen
dat er overeenstemming is tussen de verbinding aangeduid op het
desbetreffend signaleerbord en de beschikbare netspanning (Fig.
G).

Het paneel zorgvuldig terug monteren en hierbij gebruik maken van
de desbetreffende schroeven.

Opgelet!

De stroombron is fabrieksaf vooringesteld aan de hoogste spanning
van de beschikbare gamma, bijvoorbeeld:

U, 400V < Spanning van voorinstelling fabrieksaf.

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 SNIJCIRCUIT

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. H).

- Een lijn voorinstellen voor de verdeling van de perslucht met
minimum druk en vermogen aangeduid in tabel 2 (TAB. 2), in de
modellen die dit voorzien.

BELANGRIJK!
De maximum druk van ingang van 8 bar niet overschrijden. Lucht
die een aanzienlijke hoeveelheid vocht of olie bevat kan een
excessieve slitage 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 luchtffilter
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. B) (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.

BELANGRIJK!

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".

A OPGELET!

VEILIGHEID VAN HET SYSTEEM VAN PLASMA-SNIJDEN.
Alleen het voorzien model van toorts en de bijhorende
combinatie met de stroombron zoals aangeduid in TAB. 2
garandeert dat de beveiligingen voorzien door de fabrikant
efficiént zijn (systeem van tussenblokkering).
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- GEEN toortsen en bijhorende verbruiksgedeelten van een
andere oorsprong gebruiken.

NIET PROBEREN AAN DE STROOMBRON toortsen te
KOPPELEN gebouwd voor procedures van snijden of lassen
niet voorzien in deze instructies.

Het niet in acht nemen van deze regels kan leiden tot zware
gevaren voor de lichamelijke veiligheid van de gebruiker en
de apparatuur beschadigen.

6. PLASMASNIJDEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

De plasmaboog en principe van toepassing bij het
plasmasnijden.

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 en installeert 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.

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. B) 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.

1): 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.

Snijoperatie op roosters (indien voorzien FIG C-1, 7).

Om te snijden op geperforeerde platen of roosters kan het nuttig zijn
deze functie te activeren:

De regelaar CUT/SELF RESTART op SELF RESTART zetten.

De snijoperaties uitvoeren zoals hierboven beschreven wordt. Op
het einde van het snijden, terwijl men de drukknop ingedrukt houdt,
zal de ontstekingsboog automatisch terug aangaan. Deze functie
alleen gebruiken indien het noodzakelijk is om een nutteloze
slijtage van de elektrode en de sproeier te voorkomen.

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 opperviakken 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
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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
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 (FIG. H)

- 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
MOETEN UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR
ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP HET GEBIED
VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE
TECHNISCHE NORM IEC/EN 60974-4.

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 uitgevoerd onder spanning aan de
binnenkant 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. OPZOEKEN VAN DEFECTEN

BIJ 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- Excessieve slijtage van sproeier en elektrode:
- Luchtdruk te laag
- Lucht vervuild (vocht- olie).
- Sproeierhouder beschadigd
- Teveel ontstekingen van pilootboog in de lucht.
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- Excessieve snelheid met terugkeer van gesmolten deeltjes op
de componenten toorts.

H

HASZNALATI UTASITAS

A

FIGYELEM! A PLAZMAVAGO BERENDEZES HASZNALATA
ELOTT FIGYELMESEN OLVASSA EL AHASZNALATI UTASITAST!

PROFESSZIONALIS ES IPARI CELRA KESZULT PLAZMAVAGO
BERENDEZESEK

1. A PLAZMAIVES VAGAS ALTALANOS BIZTONSAGI
SZABALYAI

A kezelooonek kello informacié birtokaban kell lennie a
plazmavagé berendezés biztos hasznalatarél valamint az
ivhegesztés folyamataival és az azzal 6sszefiiggo technikakkal
kapcsolatos kockazatokrol, a védelmi rendszabalyokrdl és a
vészhelyzetben alkalmazandé eljarasokrol.

(Vegye figyelembe az “EN 60974-9: ivhegesztd berendezések. 9.
rész: Létesités és lizemeltetés” szabvanyt is).

- A vagoaramkorrel valé kozvetlen érintkezés elkeriilendd; a
plazmavago berendezés altal Iétrehozott liresjarasi fesziiltség
néhany helyzetben veszélyes lehet.

A vagoéaramkor kabeleinek csatlakoztatasakor valamint
az ellendrzési és javitasi miiveletek végrehajtasakor a
vagoberendezésnek kikapcsolt allapotban kell lennie és
kap latat az ar llatasi halézattal meg kell szakitani.

A vagopisztoly elhasznalédott részeinek potlasat megel6zéen
a plazmavago berendezést ki kell kapcsolni és kapcsolatat az
aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

Az  elektromos  Osszeszerelés  végrehajtasanak a
biztonsagvédelmi normak és szabalyok altal eléiranyzottaknak
megdfeleléen kell megtorténnie.

A plazmavagé berendezés kizarélag foldelt, nulla vezetéki
aramellatasi rendszerrel lehet 6sszekapcsolva.

Meg kell gy6z6dni arrél, hogy az aramellatas konnektora
kifogastalanul csatlakozik a foldeléshez.

Tilos a plazmavagé berendezés nedves, nyirkos kérnyezetben
vagy eso6s idében valé hasznalata.

Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése
megrongalédott vagy csatlakozasa meglazult.
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megfelelé 6sszekotés a “MUSZAKI ADATOK” bekezdésben
megjeloltek szerint garantalja azt, hogy a gyarto altal eléirt
biztonsagi szerkezetek hatakonyak legyenek (bels6 blokkrész
rendszere).

NE HASZNALJON a vagépisztolytol kiilonb6z66 gyartmanyd,
elhasznalédasnak kitett alkatrészeket.

NE KISERELJE MEG olyan vagoépisztolyok
CSATLAKOZTATASAT AZ ARAMFORRASHOZ, amelyek a jelen
hasznalati utasitasban nem eléirt vagasi vagy HEGESZTESI
folyamatokhoz késziiltek.

A JELEN SZABALYOK FIGYELMEN KivUL HAGYASA
KOMOLYAN veszélyeztetheti a felhasznalo testi épségét és
megkarosithatja a berendezést.

EGYEB KOCKAZATOK
FELBORULAS: helyezze a plazmavagé aramforrast a
tomegének megfelelé teherbirasu, vizszintes feliiletre;
ellenkezé esetben (pl. lejtds, kiilonvalé padlézatok stb...) a
felborulas veszélye fennall.

NEM MEGFELELO HASZNALAT: a plazmavagé berendezés
hasznalata veszélyes barmilyen, nem eléiranyzott miivelet
végrehajtasara.

Tilos a gép felemelése, ha el6zéleg nem szereltek szét minden
Osszekoté- vagy tapkabelt/csdvezetéket.

Az egyetlen elfogadott felemelési médozat az, amely a jelen
hasznalati utasitdas "OSSZESZERELES” bekezdésében eld
van irva.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Haromfazisu, ventillalt, kocsira szerelt, sdritett levegds, plazmavagé
berendezés. Gyors és alakvaltozas nélkiili vagast tesz lehet6vé
acélon, inox acélon, galvanizalt acélokon, aluminiumon, vorésrézen,
sargarézen, stb. A vagasi ciklust egy pilotiv aktivalja, amelyet egy
magas frekvenciaju kisllés (HF) gyudjthat meg.

Hosszabbitott fivokak hasznalata lehetséges.

ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

- Avéagodaram szabalyozasa.

Vagopisztoly fesziltség-ellenérzé szerkezet.

Levegényomas, vagopisztoly rovidzarlat ellenérzé szerkezet.
Termosztatos védelem.

- Alevegbényomas megjelenitése.

Vagopisztoly hiités vezérld (csak a chopper valtozatnal).

Az utolsé 10 vészhelyzet memorizalasa a belsé E? PROM -ra (csak
a chopper valtozatnal).

Tulfesziltség, tul alacsony feszlltség, fazishiany (csak a chopper
valtozatnal).

SZERIA KIEGESZITOK
- Plazmavago pisztoly.
- Csatlakozé készlet a siritett levegd bekdtéshez.

IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Tartalék fuvoka-elektroda készlet.

- Meghosszabbitott fivoka-elektroda készlet (ahol el6irt).
- Korvago egység.

3. MUSZAKI ADATOK

ADAT-TABLA

A plazmavagd berendezés hasznalatara és teljesitményére

vonatkozd, alapvet6é adatok a karakterisztikak tablazataban vannak

feltiintetve a kdvetkez6 jelentéssel:

A abr.

1- Az ivhegeszt6 és a plazmavagéd gépek biztonsagara és
gyartasara vonatkozé EUROPAI szabvany.

2- A gép bels szerkezetének jele.

3- Aplazmavagas folyamatanak jele.

4- S jel: Azt jeldli, hogy végrehajtasra keriilhetnek vagasi miiveletek
olyan kérnyezetben is, ahol az aramités megndvelt veszélye all
fenn (pl. nagy fémtémegek kdzvetlen kdzelében).

5- Az dramellatas vezetékének jele:
1~: egyfazisu valtozé fesziiltség
3~: haromfazisu valtozé fesziiltség

6- A burkolat védelmi szintje.

7- Az dramellatasi vezeték jellemzdinek adatai:

- U, : a gép éramellatésénak valtozd fesziiltsége és
frekvenciaja (megengedett hatar +10%):

- Ihm Az dramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.
L - Aténylegesen adagolt aram.

8- A vagas aramkorének teljesitményei:

- U,:maximalis Uresjarasi fesziltség (nyitott vagasi aramkor).

- Izluz: megfelelé és normalizalt aram és fesziiltség, melyet a
gép szolgaltathat a vagas soran.

- X : A kihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a gép

megfelel6 aramot képes szolgaltatni (azonos oszlop).
%-ban kerll kifejezésre 10 perces idékor 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 kertilnek,
hévédelmi beavatkozas kovetkezik be (a gép stand-by
marad egészen addig, amig a hémérséklete nem tér vissza
a megengedett hatarok kozé).

- AIV-AIV : A vagoaramnak (minimum-maximum) az iv
megfeleld fesziltségéhez vald szabdlyozasi tartomanyat
mutatja.

9- A gép beazonositadsara szolgald torzsszam (nélkilozhetetlen
a miszaki segitségnyujtashoz, cserealkatrészek igényének
benyujtasahoz, a termék eredetének felkutatasahoz).

10- == : A késleltetett miikodésii olvaddbiztositékok azon értéke,
mely a vezeték védelméhez iranyzandé el6.

11- Azon biztonsagi 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 tulajdonaban all6 plazmavagé berendezés pontos értékei
és miszaki adatai kdzvetlenil a gép tablajan lathatok.

EGYEB MUSZAKI ADATOK:

- ARAMFORRAS: lasd 1. tablazat (1. TABL.)

- VAGOPISZTOLY: lasd 2. tablazat (2. TABL.)

A gép tdmege az 1. tablazatban van feltiintetve (1. TABL.).

4. A PLAZMAVAGO RENDSZER LEIRASA
Ellen6rzé, szabalyozo és 6sszekotdé berendezések

ARAMFORRAS (B ABRA)
1 - Vagopisztoly kdzvetlen vagy centralizalt csatlakozéval

- Avagopisztoly gombja az egyetlen ellenérz6 szerkezet, amellyel
a vagasi miveletek beinditasa és ledllitasa vezérelhetd.

- A gomb nyomasanak besziintetésével a ciklus barmelyik
fazisban azonnal megszakad, kivéve a hitélevegé fenntartasat
(utdlevegd).

- Véletlen miveletek: a ciklus megkezdésének engedélyezéséhez
a gombot egy minimum idétartamra nyomva kell tartani.

- Elektromos biztonsag: a gomb funkcidja tiltott, ha a szigetel6
fuvokatartd NINCS a pisztolyfejre szerelve vagy a felszerelése
helytelen.

2 - Visszavezet6 kabel

3 - Ellenérzé panel

4 - Tapkabel

5 - Siiritett levegé nyomascsokkenté

ELLENORZO PANEL (C-1 ABRA)
1 - Kapcsolé
- Az | (ON) poziciéban a gép készen all a miikddésre, vilagitd
fényjelzé.
- Az ellenérzé és a szolgaltatd rendszerek aramellatas alatt
vannak, de nincs fesziiltség a vagépisztolyban (STAND BY).
-A O (OFF) poziciéban minden miikodés le van tiltva; az
ellendrzé szerkezetek ki vannak kapcsolva, kialudt fényjelzé.
2 - Avagoaram szabalyozasa
- Lehet6vé teszi a gép altal nyuijtott vagdéaram erésség beallitasat,
amelyet a felhasznalas fliggvényében kell alkalmazni
(anyagvastagsag/sebesség).
3 - 2Zold fényjelz6: VAGOPISZTOLY FESZULTSEG ALATT
- Vilagitd allapota azt jelzi, hogy a vagd aramkor aktiv: Pilotiv
vagy Vagoiv "ON” (BE).
- Altaldban nem vilagit (kikapcsolt vagé aramkar),
benyomva a vagopisztoly gombja (stand-by allapot).
- Nem vilagit a vagopisztoly benyomott gombja esetén a
kovetkezd feltételek mellett:
- ELOLEVEGO (1s) és UTOLEVEGO (>30s) fazisok folyaman.

ha NINCS
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-Ha a pilotiv nem jut at a munkadarabhoz maximum 2
masodperces idén beldil.

- Ha a vagoiv megszakad a vagopisztoly-munkadarab kozotti
tul nagy tavolsag, az elektréda tllzott elhasznalédasa vagy a
vagopisztolynak a munkadarabtél valé kényszereltavolodasa
miatt.

- Ha egy BIZTONSAGI rendszer kézbelépett.

4 - Sarga fényjelz6: TERMIKUS VEDELEM

- Vilagité allapota az aramforras tulmelegedését jelzi; e fazis
folyaman a gép miikdése tiltott.

- Avisszadllitas automatikus (a lampa kikapcsolasa) azutan, hogy
a hémérséklet visszatért az elfogadott hatarértékek kozé.

5 - Sarga fényjelz6: LEVEGONYOMAS BIZTONSAG

- Vilagito allapota azt jelzi, hogy a levegényomas nem kielégit6 a
vagopisztoly miikddéséhez; e fazis folyaman a gép miikodtetése
tiltott.

- Avisszaallitas automatikus (a lampa kikapcsolasa) azutan, hogy
a nyomas visszatért az elfogadott hatarértékek kozé.

6 - Piros fényjelz6: MEGHIBASODAS A VAGOPISZTOLYBAN

- Vilagitd allapota azt jelzi, hogy egy meghibasodas Iépett fel a
vagopisztolyban, jellegzetesen egy rovidzarlat az elektréda és a
fuvoka kozott; e fazis folyaman a gép miikodtetése tiltott.

- Avisszadllitds nem automatikus. A rendszer miikodési feltételek
kozé torténd visszahelyezéséhez (REZET) az alabbi folyamat
kévetése SZUKSEGES:

- Helyezze a kapcsolét a O pozicidba.

- Sziintesse meg a meghibasodas okat, lasd a "VAGOPISZTOLY
KARBANTARTASA” bekezdést.

- Allitsa vissza a kapcsol6t az *I” pozicidba.

7 - Valasztas:

- CUT: normal vagas.

- SELF RESTART: vagas racson.

8 - Siiritett levegé nyomasszabalyozé
9 - Manométer

- Allitson a szabalyozégombon (huzza felfelé a kioldashoz
és forditsa el) a nyomas szabalyozdsahoz, olvassa el a kért
értéket (bar) a manométeren, nyomja be a szabalyozégombot
a beallitas rogzitéséhez.

ELLENORZO PANEL (C-2 ABRA)
1 -0 -|fékapcsolo

- Az | (ON) poziciéban a gép készen all a miikddésre, a halézati
aram jelenlétét kijelz6 zold led vilagit (C-2 abra (2) ). Az
ellenérzé és a szolgaltaté rendszerek aramellatas alatt vannak,
de nincs fesziiltség a vagoépisztolyban (STAND BY).

-A O (OFF) poziciéban minden miikddés le van tiltva; az
ellendrzé szerkezetek ki vannak kapcsolva, kialudt fényjelz6k.

3 - Vagéaram potenciométer

- Lehet6vé teszi a gép altal nyuijtott vagoaram erésség beallitasat,
amelyet a felhasznalas fliggvényében kell alkalmazni
(anyagvastagsag/sebesség). Olvassa el a MUSZAKI ADATOK
bekezdést a munka-megszakitas helyes intermittens aranyanak
a kivalasztott aram fliggvényében torténé alkalmazéasahoz
(periédus = 10 perc).

- A3. TABL.-ban fel van tiintetve a vagasi sebesség a vastagsag
fliggvényében az aluminium, vas és acél anyagokhoz 150A-es
aramon.

4 -Levegé gomb

- E gomb megnyomasa utan folytatédik a levegd kidramlasa a
vagopisztolybdl korilbeliil 45 masodpercig.
Jellegzetesen felhasznalhatd:

- a vagopisztoly hiitéséhez;

- a manométeren torténé nyomasszabalyozas fazisaban.
5 - Nyomasszabalyozoé (plazma siiritett levegd)
6 - Manométer

- Nyomja be a levegd gombot és eressze ki a levegét a
vagopisztolybdl.

- Allitson a szabalyozégombon: hizza felfelé a kioldashoz és
forditsa el a nyomasnak a kért értékre vald beallitasahoz (5 bar).

- Olvassa el a kért értéket (bar) a manométeren; nyomja be a
szabalyozégombot a beallitas rogzitéséhez.

7 - Sarga fényjelz6: VAGOPISZTOLY FESZULTSEG ALATT
Vagopisztolyban feszliltség jelenlétét kijelz6 sarga led:

- Vilagité allapota azt jelzi, hogy a vagé aramkor aktiv: Pilotiv
vagy Vagoéiv "ON” (BE).

- Nem vilagit (kikapcsolt vagé aramkor):

1- ha NINCS benyomva a vagépisztoly gombja (stand by
allapot).

2- benyomott vagopisztoly gombbal a kdvetkezé feltételek
mellett: ELOLEVEGO (0.8s) és UTOLEVEGO (>45s) fazisok
folyaman.

3-ha a pilotiv nem jut 4 a munkadarabhoz maximum 2
masodperces idén bellil.

4- ha a vagoiv megszakad a vagopisztoly-munkadarab kozotti
tul nagy tavolsag, az elektroda tulzott elhasznalédasa vagy a
vagopisztolynak a munkadarabtél valé kényszereltavolodasa
miatt.

5- ha egy BIZTONSAGI rendszer kézbelépett.

8 - Piros fényjelz6: TERMIKUS VEDELEM
Vilagité piros led:
az er6saramu  aramkor  valamelyik  komponensének
(haromfazisu transzformator, chopper) tuimelegedését jelzi. A
gép mikodtetése tiltott, a visszadllitds automatikus.

- Piros fényjelz6: HALOZATI FESZULTSEG ANOMALIA

Vilagité piros led:

tul magas vagy tul alacsony bemeneti tapfesziiltséget jelez. A

gép mikodése tiltott, a visszaallitas automatikus.

9 - Sarga fényjelz6: FAZISHIANY
Vilagité sarga led:

A gép miikodése tiltott, a visszaallitds automatikus.

10 - Sarga + piros fényjelz6: LEVEGONYOMAS BIZTONSAG
SARGA led az altalanos vészjelzé PIROS leddel egyiitt (C-2
abra(8)).

Vilagité allapotuk azt jelzi, hogy a vagopisztoly helyes

miikodéséhez szlikséges levegényomas nem kielégitd.

E fazis folyaman a gép miikodése tiltott.

A visszaallitds automatikus.

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 (D &br.).
Csomagolja ki a gépet, szerelje 0ssze a csomagban talalhaté
kilénallo részeket.

A visszakoto kabel és a foldel6 csipesz 6sszeszerelése (E abr.).

A GEP FELEMELESENEK MODOZATAI

A gép felemelését a F Abran megjeldlt modozatok szerint kell
elvégezni. Ez érvényes Ugy az elsd beszerelésnél mint a gép teljes
élettartama folyaman.

A GEP ELHELYEZESE

Jeldlje ki a gép felallitasanak helyét ugy, hogy ne legyenek akadalyok
a hlultélevegdé ki- és bedramlasat lehetévé tevé nyilasoknal;
egyidejlleg gy6z6djon meg arrdl is, hogy nem keriilnek beszivasra
aramvezet6 porszemek, korroziv g6zok, nedvesség, stb.

Hagyjon legalabb 250mm szabad teriiletet a gép koril.

FIGYELEM! A gépet egy sulyanak megfelel66
teherbirasu, sik feliiletre kell helyezni a felbillenés és egyéb
veszélyes elmozdulasok elkeriilése érdekében.

HALOZATRA KAPCSOLAS

- Barmilyen villamos 0Osszekottetés létesitése elétt ellendrizze,
hogy az aramforras tablajan feltiintetett értékek a felllitas helyén
rendelkezésre all6 haldzati fesziltség és frekvencia értékeknek
megfelelnek.

- Az daramforrast kizardlag foldelt semleges vezetékkel ellatott

tapegységre szabad rakapcsolni.

A kozvetett érintéssel szembeni védelem biztositasahoz az alabbi

tipusu differencialkapcsoldkat hasznalja:

- Atipus ( ).

Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvanyban el6irt kdvetelményeknek
valé megfelelés érdekében javasoljuk az daramforrasnak a
taphalozat interfész olyan pontjaihoz valé csatlakoztatasat,
amelyek latszélagos ellenallasa kisebb Zmax = 0.2 ohm-nal.
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- A plazmavagd rendszer az
kévetelményeinek nem felel meg.
Ha azt egy koézszolgaltatd taphalozathoz koétik be, a beszerel6
vagy a felhasznalo felelésségébe tartozik annak vizsgalata, hogy
a plazmavagé rendszer csatlakoztathaté-e (szikség esetén
konzultaljon a disztriblcids haldzat kezeljével).

IEC/EN 61000-3-12 szabvany

Csatlakozodugo és aljzat

Csatlakoztasson a tapkabelhez egy normalizalt csatlakozédugot, (3P
+ T) és készitsen el6 egy biztositékokkal vagy automata kapcsoléval
ellatott, haldzati csatlakozot; a megfeleld foldelévéget a tapvezeték
foldvezetsjére (sarga-zold) kell rakapcsolni. Az 1. tablazat (1.TABL.)
feltinteti a késleltetett olvadébiztositékokra javasolt amperértékeket,
melyeket az aramforras altal kibocsatott legnagyobb névleges aram
illetve a névleges tapfesziiltség alapjan valasztottak ki.

Fesziiltségvaltas

A fesziiltségvaltas miveleteihez nyudljon be az aramforras belsejébe
a panel eltavolitasat kovetéen és dllitsa be a fesziltségvaltd
kapocslécet oly médon, hogy az adott jelzétablan jellt bekétés a
rendelkezésre all6 halozati fesziiltségnek megfeleljen (G Abra).

Gondosan szerelje vissza a panelt
felhasznalasaval.

Figyelem!

Az aramforrds az Uzemben a rendelkezésre &ll6 tartomany
legmagasabb feszlltségére van el6készitve, példaul:

U, 400V < Uzemi el6készitési fesziiltség.

a megfelel6 csavarok

FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok be nem tartasa
a gyarté altal megvalésitott (I osztalyu) biztonsagi rendszer
hatékonytalansagahoz vezet, illetve tovabbi stilyos személyi (pl.
aramiités) és anyagi karok (pl. tlizveszély) kockazataval jar.

A VAGOARAMKOR OSSZEKOTESEI

FIGYELEM! A KOVETKEZO OSSZEKOTESEK
ELVEGZESE ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY AZ
ARAMFORRAS Kl VAN KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL Kl
VAN HUZVA.

Az 1. tablazat (1. TABL.) felsorolja a visszakété kabelre vonatkozd
javasolt értékeket (mm?2-ben) a gép éltal kibocsatott legnagyobb aram
figgvényében.

Siiritett levegd bekodtése (H ABR.).

- Készitsen el6 egy stritett levegd elosztd vezetéket, amely
a 2. tablazatban (2. TABL.) megjeldlt minimalis nyomassal
és szadllitoképességgel rendelkezik azoknal a modelleknél,
amelyeknél az el6 van irva.

FONTOS!

Ne Iépjék tul a maximalis 8 bar-os bemeneti nyomast. Kiemelked6

mennyiségli nedvességet vagy olajat tartalmazé levegbé a kopd

részek tulzott elhasznalédasat okozhatja vagy a vagoépisztolyt
megrongalhatja. Ha kételyek allnak fenn a rendelkezésre all6 siritett
levegé mindségével kapcsolatosan, akkor egy légszaritd hasznalata
javasolt, amelyet a bemeneti sziirére kell felszerelni. Egy flexibilis
csével csatlakoztassa a sritett levegd vezetéket a géphez, amihez

a gép hatuljan elhelyezett, bemeneti levegésziirére felszerelendd,

készletben atadott egyik csatlakozét kell felhasznaini.

A vagoaram visszakoté kabelének csatlakoztatasa.
Csatlakoztassa a vagoéaram visszakotd kabelét az elvagandd
munkadarabhoz vagy az azt megtartdé fémpadhoz, az alabbi
ovintézkedések betartasa mellett:

- Vizsgdlja meg, hogy j6 elektromos érintkezés alakult ki,
kiilonosképpen akkor, ha szigetelt bevonatu, oxidalodott, stb.
lemezeket kell elvagni.

- Végezze el a foldel6kapcsolast a vagasi zoénahoz a lehetd
legkozelebb.

- A megmunkalds alatt all6 darab részét nem képezd
fémszerkezeteknek a vagoaram visszakotd vezetbjeként vald
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.

A plazmavago pisztoly csatlakoztatasa (B ABR.) (ahol eloirt).
llessze be a pisztoly apakabelének végzédését a gép elllsé
boritélapjan elhelyezett, centralizalt konnektorba ugy, hogy a
polarizacios kulcs beilleszkedjen. Teljesen csavarja be az érajarassal
megegyezd irdnyban a rogzitégyirit a levegd és az aram veszteség
nélkili atmenetének garantalasahoz.

Néhany modellnél a pisztolyt mar az aramforrdshoz bekdtve
szallitjuk.

FONTOS!

A vagasi miveletek megkezdése el6tt vizsgdlia meg a kopd
részek helyes Osszeszerelését, megvizsgdlva a vagopisztoly fejet
a “VAGOPISZTOLY KARBANTARTASA” fejezetben ismertetett
modon.

A FIGYELEM!

A PLAZMAVAGO BERENDEZES BIZTONSAGI SZABALYALI.

Csak az el6irt vagopisztoly modell és a 2. TABL.-ban megjeldltek

szerint az aramforrassal valo, megfelel6 6sszekotés garantalja

azt, hogy a gyarto altal el6irt biztonsagi szerkezetek hatékonyak

legyenek (reteszeld rendszer).

- NE HASZNALJON eltéré gyartmanyu vagopisztolyokat és
hozzatartozo, kopo alkatrészeket.

- NE KISERELJE MEG olyan vagopisztolyok
CSATLAKOZTATASAT AZ ARAMFORRASHOZ, amelyek nem
a jelen hasznalati utasitasban el6irt vagasi vagy hegesztési
folyamatokhoz késziiltek.
A jelen szabalyok figyelmen kiviil
veszélyeztetheti a  felhasznalo
megkarosithatja a berendezést.

hagyasa komolyan
testi épségét és

6. PLAZMAVAGAS: A FOLYAMAT LEIRASA
A plazmaiv a pl; vagasban alkal ott p
A plazma egy rendkivil magas hémérsékleten felmelegitett és
ionizalt gaz, amely ily modon elektromosan vezetévé valik. Ez
a vagasi eljaras a plazmat hasznélja fel az elektromos ivnek a
fémdarabhoz valé tovabbitasahoz, amely a hé hatasara megolvad
és kulonvalik. A vagopisztoly siritett levegét hasznal fel, amely egy
egyetlen tapforrasbol érkezik ugy a plazmagaz, mint a hiité- és
véddgaz szamara.

HF gyujtas

Ez a tipust gyujtas tipikusan hasznalatos az 50A-nél nagyobb
arammal miik6dé modelleknél.

A ciklus kezdetét egy magas frekvencidji/magas fesziltségli iv
(“HF”) hatarozza meg, amely lehetévé teszi egy pilotiv gyujtasat
az elektroda (- polus) és a vagopisztoly flvokaja (+ polus) kozott. A
vagopisztolyt az aramforras (+) polusahoz csatlakoztatott, elvagandd
munkadarabhoz koézelitve a pilotiv atvitelre keril, mikézben egy
plazmaiv keletkezik az elektréda (-) és a munkadarab ko6zott
(vagoiv). A pilotiv és a HF megsz(inik, amint a plazmaiv stabilizalodik
az elektréda és a munkadarab koz6tt.

A gyarilag bedllitott pilotiv megtartasi idé 2s; ha az atvitel nem
valésult meg ezen idén beldl, akkor a ciklus automatikus blokkolasa
torténik meg, kivéve a hitélevegé megtartasat.

Aciklus ismételt beinditdsahoz a vagopisztoly gombjanak elengedése
és Ujboli benyomasa szlikséges.

Elézetes miiveletek.

A vagasi miveletek megkezdése elétt vizsgalja meg a kopd részek

helyes Osszeszerelését, megvizsgalva a vagodpisztoly fejet a

“VAGOPISZTOLY KARBANTARTASA” bekezdésben ismertetett

maodon.

- Kapcsolja be az aramforrast és allitsa be a vagéaramot (B ABR.)

azon fémes anyag vastagsaga és tipusa alapjan, amelyet el

kell vagni. A 3. TABL.-ban fel van tiintetve a vagasi sebesség a

vastagsag fliggvényében az aluminium, vas és acél anyagokhoz.

Nyomja be és engedje ki a vagopisztoly gombjat, lehetévé téve a

levegé kiaramlast. (230 masodperc utdlevegd).

E fazis folyaman allitsa be a légnyomast gy, hogy a felhasznalt

vagopisztolyhoz alapjan kért “bar” érték leolvashaté legyen a

manométeren (2. TABL.).

Nyomja be a levegé gombjat és aramoltassa ki a levegét a

vagopisztolybdl.

- Allitson a szabalyozégombon: huzza felfelé a kioldashoz és
forditsa el a VAGOPISZTOLY MUSZAKI ADATAI részben megijeldlt
nyomasértékre torténd bedllitdsahoz.

- Olvassa le a kért értéket (bar) a manométeren; nyomja be a
szabalyozégombot a beallitas rogzitéséhez.
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- Hagyja szabadon teljesen kiaramolni a levegét, a vagoépisztolyban

esetleg felhalmozédott kondenzviz eltavolitasanak
megkonnyitéséhez.
Fontos:

Erintéses vagas (a vagopisztoly favokajat az elvagando
munkadarabhoz érintve): max. 40-50A-es arammal alkalmazhaté
(magasabb aramértékek a fuvoka-elektréda-fuvokatartd azonnali
megrongalodasat eredményezik).

Tavtartos vagas (a vagopisztolyra szerelt tavtartéval | ABR.):
35A-nél magasabb aramokhoz alkalmazhato;

Meghosszabbitott elektrédda és fuvoka: ott alkalmazhatd, ahol az
eldirt.

A vagas miivelete (L ABR.).

Kozelitse a vagopisztoly fuvokajat a munkadarab széléhez (kb. 2
m), nyomja be a vagoépisztoly gombjat; kériilbeliil 1 masodperc

utan (el6-levegd) megtorténik a pilotiv gyujtasa.

Ha a tavolsag megfeleld, akkor a pilotiv azonnal tovabbitodik a

munkadarabra, lehetévé téve a vagoiv kialakulasat.

Vigye el6re szabdlyos el6tolassal a vagopisztolyt a munkadarab

felliletén az idealis vagasi vonal mentén.

A megfelel6 vagasi sebességet alkalmazza a vastagsag és

a kivalasztott aram alapjan, mikozben ellendrizze azt, hogy a

munkadarab alsé feliiletérdl kilépd iv egy 5-10° -os hajlasszoget

képezzen a fliggéleges vonalhoz képest, az elétolasi irannyal

ellentétes iranyban.

A vagopisztoly-munkadarab koézétti tul nagy tavolsag vagy az

anyag hianya (vagas vége) az iv azonnali megszakadasat valtja

ki.

Az iv (vagé- vagy pilotiv) megszakadasa a vagopisztoly

gombjanak kiengedésével mindig megvaldsithatd.

Vagasi miivelet racson (ahol rendelkezésre all C-1 ABRA, 7).
Lyukacsos lemezeken vagy racsokon térténé vagashoz hasznosnak
bizonyulhat az alabbi funkcié aktivalasa:

Allitsa a CUT/SELF RESTART valtdkapcsolét a SELF RESTART-
ra.

Végezze el a vagasi miveleteket a fentiekben leirtak szerint.
A vagas végén a gomb benyomva tartdsa esetén a pilotiv
automatikusan Ujra meggyullad. Ezt a funkciot csak szikség
esetén haszndlla az elektréda és a favoka felesleges
elhasznalédasanak elkerllése érdekében.

Furas (M ABR.).

E miivelet végrehajtasahoz vagy a munkadarab kdzepérdl térténé

inditadsok megvalositasahoz megdontétt vagopisztollyal végezze el a

gyuijtast és fokozatos mozgassal vigye fliggéleges pozicidba.

- Ez a folyamat megakadalyozza azt, hogy az iv visszafutasok vagy
a megolvadt részecskék megrongaljak a fuvoka furatat, amelynek
kdvetkezménye a funkcionalitéds gyors csokkenése.

- Kozvetlenil elvégezhetdk olyan munkadarabok furasai, amelyek
vastagsdga a felhasznalasi tartomanyban el6irt 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 MUVELETEIT A KEZELO
VEGREHAJTHATJA.

VAGOPISZTOLY (N ABR.)

Idészakonként, a felhasznalds intenzitdsanak fliggvényében vagy

vagasi hibak jelentkezése esetén vizsgalija meg a plazmaiv altal

érintett vagopisztoly-részek elhasznalédottsaganak allapotat.

1- Tavtarto.
Cserélje ki akkor, ha annyira eldeformalédott vagy salakkal
boritott, hogy lehetetlenné valik a vagopisztoly pozicidjanak
helyes megtartasa (tavolsag és merélegesség).

2- Favokatarto.
Kézzel csavarja ki a vagopisztoly fejbdl. Végezzen el egy
alapos tisztitast vagy cserélje ki, ha az megrongalédott (égések,
deforméaciok vagy repedések). Vizsgélia meg a fels6 fémrész
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épségét (vagopisztoly biztonsagi aktuator).
3- Fuvoka.
Ellendrizze a plazmaiv atvezetd furat valamint a belsé és kiilsé
feluletek elhasznalédottsagat. Ha a furat az eredeti atméréhéz
képest kiszélesedettnek vagy deformalédottnak bizonyulna, akkor
cserélie ki a favokat. Ha a fellletek erésen elrozsdasodottak,
akkor nagyon finom csiszoldpapirral tisztitsa le azokat.
Légeloszto gydiri.
Vizsgélja meg, hogy nincsenek-e égések vagy repedések, illetve
a légvezetd furatok nincsenek-e eltdomédve. Ha az sériilt, akkor
azonnal cserélje ki.
Elektréda.
Cserélje ki az elektrodat, amikor a képzé fellileten kialakuld krater
mélysége koriilbeliil 1,5 mm (O ABR.).
Vagopisztoly test, markolat és kabel.
Rendszerint ezek az alkotérészek kildnleges karbantartast
nem igényelnek, csak egy idészakos fellilvizsgalatot és egy
alapos tisztitast, amelyet barmilyen jellegli oldészer hasznalata
nélkll kell elvégezni. Ha a szigetelésen olyan sérilések
tapasztalhatdak, 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 karbantartas) nem lehet
a helyszinen elvégezni, hanem azt egy olyan felhatalmazott
szervizszolgalati kézpontra kell bizni, amely a javitds utani
specialis, bevizsgalasi probak végrehajtasara alkalmas.
a vagopisztoly és kabel hatékony allapotanak megtartasahoz
néhany dvintézkedés betartasa szikséges:
- ne érintse a vagopisztolyt és a kabelt meleg vagy izz6 részekhez.
- ne tegye ki a kabelt tulzott megfeszitéseknek.
- ne vezesse at a kabelt éles, vagd széleken vagy csiszold
fellileteken.
- gyljtse Ossze a kabelt szabalyos tekercsben, ha a hosszusaga
meghaladja a szlkségletet.
- ne vezessen at semmilyen eszkozt a kabel felett és ne Iépjen ra.
Figyelem.
- A vagopisztolyon barmilyen beavatkozas végrehajtasa el6tt
hagyija kihilni legalabb az “ut6-levegé” teljes idétartamara.
Kilénleges eseteket kivéve javasoljuk, hogy egyidejiileg cserélje
ki az elektrodat és a favokat.
Tartsa be a vagopisztoly alkotérészeinek Osszeszerelési
sorrendjét (a szétszereléssel ellentétes).
Figyeljen arra, hogy az eloszt6 gyiriit a helyes iranyban szerelje
be.
Szerelje vissza a fuvokatartot gy, hogy kézzel teljesen, enyhén
meghuzva csavarja be.
Semmilyen esetre se szerelje be a fuvdkatartét addig, amig
elézéleg nem szerelte be az elektrodat, az elosztd gydrlit és a
favokat.
Keriilje a pilotiv levegében vald, meggyuijtott allapotban vald
felesleges megtartasat azért, hogy ne erésodjon az elektréda, az
eloszto és a fuvdoka kopasa.
Ne szoritsa meg tulzott erével az elektrédat, mert a vagoépisztoly
sérlilését kockaztatja.
A vagopisztoly kopd részein végzendd ellendrzés helyes és
idészer(i folyamata alapvetéen fontos a biztonsag és a vago
berendezés mikddéképessége szempontjabdl.
Ha a szigetelésen olyan sériilések tapasztalhatéak, mint torés,
repedés és égés vagy a villamos vezetékek meglazulasa, akkor
a vagopisztoly tovabbi haszndlata nem lehetséges, mert a
biztonsagi feltételeknek nem tesz eleget.
ebben az esetben a javitast (rendkivili karbantartas) nem lehet
a helyszinen elvégezni, hanem azt egy olyan felhatalmazott
szervizszolgalati kozpontra kell bizni, amely a javitds utani
specidlis, bevizsgalasi probak végrehajtasara alkalmas.

4-

Siiritett levegd sziird (H ABR.)

- A sziiré automatikus kondenzviz-leeresztéssel van ellatva, amely
funkcié a szlrének a sritett levegé halézatbdl vald barmikori
kicsatlakoztatasa esetén végbemegy.

- Vizsgdlja meg id6szakonként a szlrét; ha viz jelenléte
tapasztalhaté a poharban, akkor elvégezhet6 a kézi leeresztés,
felfelé tolva a leereszt6 csatlakozot.

- Ha a szirébetét kiilondsen szennyezett, akkor a csere elvégzése
szilikséges a tulzott feltdltési veszteség elkerlilése végett.



RENDKIiVULI KARBANTARTAS

A RENDKIiVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG
TAPASZTALT VAGY ELEKTROMECHANIKAI SZAKTERULETEN
SZAKKEPZETT SZEMELY HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN
60974-4 MUSZAKI SZABVANY BETARTASA MELLETT.

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
sulyos aramiitést okozhatnak, melyet a fesziiltség alatt allo
alkatrészekkel valé kozvetlen érintkezés eredményez.

- ldészakonként, a hasznalattl és a kornyezet porossagatol fliggéen

ellendrizni kell a gép belsejét és eltavolitani a transzformatorra,

egyeniranyitéra, induktorra és ellenallasokra rakédott port, szaraz
sUritett leveg6sugar (max. 10 bar) segitségével.

El kell keriini a sdritett leveg6sugarak iranyitasat az elektronikus

kartyak felé; ezutobbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével

vagy megfelel6 oldészerekkel kell elvégezni.

- Alkalmanként ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol

osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kdbelezések szigetelésén

nem mutatkoznak-e sériilések.

Vizsgélja meg a stritett leveg6 haldzati csdvek és csatlakozasok

tomitésének épségét.

Fentemlitett miiveletek befejezésekor a rogzitécsavarok teljes

megszoritasaval vissza kell szerelni a gép paneljeit.

- Feltétlenll kerilni kell a nyitott géppel valé vagasi miveletek
végrehajtasat.

- A karbantartds vagy a javitds elvégzése utan dllitsa 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. Bilincselien at minden vezetéket az eredeti allapotuk
szerint, vigydzva arra, hogy jol elkilonitse a nagyfesziltségl
primer csatlakozasokat az alacsony fesziltségli szekunder
csatlakozasoktol.

Hasznalja fel az 0sszes eredeti alatétgyiriit 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 sarga kijelz6 led, mely a tdl magas/tdl

alacsony feszliltség vagy rovidzarlat miatti termikus biztonsagi

beavatkozasra utal.

Meg kell gy6zédni a nomindlis szakaszossag aranyanak

ellendrzottségérdl; termikus védelem beavatkozasa esetén

meg kell varni a gép teljes kihilését, ellendrizni kell a ventilator
miikod6képességét.

Ellendrizni kell a tapvezeték fesziiltségét: ha az érték tulsagosan

magas vagy tulsagosan alacsony, a gép blokkolt allapotban marad.

Ellenérizni kell, hogy nincs-e rovidzarlat a gép kimeneténél: ilyen

esetben meg kell szlintetni annak okat.

- Ellenérizni kell a vagdé aramkor kapcsolasainak pontossagat,
kilondsen azt, hogy a foldelési kabel fogdja valéban 6ssze van-e
kapcsolva a munkadarabbal és hogy nem ékelédtek-e kozéjik
szigetel6anyagok (pl. festékek).

A LEGALTALANOSABB VAGASI HIBAK
A vagasi miveletek folyaman kivitelezési hibak mutatkozhatnak,
amelyek rendszerint nem a berendezés miikodési
rendellenességeinek, hanem mas operativ aspektusoknak
tulajdonithatok, amelyek az alabbiak lehetnek:
a- Elégtelen behatolas vagy tulzott salakképz6dés:
- Tul nagy vagasi sebesség.
- Tulsdgosan megdontott vagopisztoly.
- Munkadarab tul nagy vastagsaga vagy tul alacsony vagéaram.
- Nem megfeleld siiritett levegé nyomas-szallitoképesség.
- Vagopisztoly elektroda és fuvoka elhasznalédott.
- Nem megfelel6 fuvokatartd hegy.
b- Vagoiv atmenet hianya:
- Kopott elektréda.
- Visszakoté kabel szoritojanak rossz érintkezése.

c- Vagoiv megszakadasa:
- Tul alacsony vagasi sebesség.
- Vagopisztoly-munkadarab kozotti tul nagy tavolsag.
- Kopott elektréda.
- Egy védelem beavatkozasa.
d- Dontott vagas (nem merdleges):
- Nem helyes vagopisztoly pozicio.
- A favoka furatanak aszimmetrikus elhasznalédasa és/vagy a
vagopisztoly alkotérészeinek helytelen 6sszeszerelése.
- Nem megfelel6 légnyomas.
e- A fuvoka és elektréda tulzott elhasznalédasa:
- Tul alacsony légnyomas.
- Szennyezett levegé (nedvesség-olaj).
- Sériilt favokatarto.
- Felesleges pilotiv gyujtasok a levegében.
- Tul nagy sebesség a megolvadt részecskéknek a vagopisztoly
alkotorészeire valo visszatérésével.

RO

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 TAIERII CU
ARC PLASMA

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in
siguranta a sistemelor de taiere cu plasma si informat asupra
riscurilor care pot proveni din sudura cu arc si tehnicile
corelate, asupra masurilor de protectie corespunzatoare si
asupra masurilor de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echipament
pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

- Evitati contactul direct cu circuitul de taiere; tensiunea
in gol transmisa de sistemul de tdiere 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.

- Realizati instalatia electrica corespunzator 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.

AN
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lor, concentratia si durataexpunerii respective.

0L®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 obtine in mod normal prin protejarea cu
manusi, incaltaminte, masti si imbracaminte adecvate acestul
scop si prin utilizarea de platforme sau de covoare izolante.
Protejati-va intotdeauna ochii cu geamuri de protectie
inactinice montate pe masti sau pe casti.

Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata si
evitati expunerea epidermei la razele ultraviolete si infrarosii
produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la alte
persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de
protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

Zgomot: Daca din cauza operatiilor de taiere 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.

QEAE®®

- Trecerea curentului de taiere provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de taiere.
Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele
aparate medicale (ex. Pace-maker, respiratoare, proteze
metalice etc.).
Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele
purtatoare ale acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis
accesul in zona de folosire a aparatului de taiere cu plasma.
Acest sistem de tadiere cu plasma este conform cerintelor
standardelor tehnice pentru produsele cu folosire exclusiva in
medii industriale si in scopuri profesionale. Nu este asigurata
corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea
umana la campurile electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru
a reduce expunerea la campurile electromagnetice:

- Safixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri.
- Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil
de circuitul de taiere.

Sa nu infasoare 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).

AN

- Aparat de clasa A:

Acest sistem de taiere cu plasma este conform cerintelor
standardelor tehnice pentru produsele cu folosire exclusiva in
medii industriale si in scopuri profesionale. Nu este asigurata
corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile
de locuinte si in cele conectate direct la o retea de alimentare
de joasa tensiune care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

OPERATIILE DE TAIERE CU PLASMA:

- In medii cu risc ridicat de electrocutare;

- n 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 fatd de sol, in afara de cazul in care se
folosesc platforme de siguranta.

- ATENTIE! SIGURANTA SISTEMULUI

PLASMA.

Numai modelul de pistolet prevazut 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 neprevizute

in aceste instructiuni.

- NERESPECTAREA ACESTOR REGULI poate crea GRAVE
pericole pentru siguranta fizica a utilizatorului si pagube
pentru aparatura.

PENTRU TAIERE

ALTE RISCURI
RASTURNARE: agezati sursa de curent pentru tiiere cu plasma
pe o suprafata orizontala cu capacitate corespunzatoare
masei; in caz contrar (ex. podele inclinate, denivelate etc...)
exista pericolul de rasturnare.

FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea sistemului de taiere cu
plasma in scopuri diferite fatd de cel pentru care a fost
destinat este periculoasa.

Se interzice ridicarea aparatului dacd nu s-au demontat
dinainte toate cablurile/fevile de interconexiuni sau de
alimentare.

Singura modalitate admisa de ridicare este cea prevazuta in
sectiunea "INSTALARE” din acest manual.

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

Sistem de taiere cu plasma cu aer comprimat, mobil, trifazat, ventilat.
Permite taierea rapida fara deformare pe otel, otel inoxidabil, oteluri
galvanizate, aluminiu, cupru, alama etc. Ciclul de taiere este activat
de un arc pilot, care poate fi amorsat dintr-o descarcare inalta
frecventa (HF).

Posibilitatea folosirii duzelor prelungite.

CARACTERISTICI PRINCIPALE

- Reglarea curentului de taiere.

Dispozitiv pentru controlul tensiunii in pistolet.

Dispozitiv pentru controlul presiunii aerului, scurtcircuit pistolet.

- Protectie termostatica.

Afisarea presiunii aerului.

Comanda de racire a pistoletului (numai pentru versiunea
chopper).

Memorizare pe E? PROM interna a ultimelor 10 stari de alarma
(numai pentru versiunea chopper).

Supratensiune, subtensiune, lipsa fazei (numai pentru versiunea
chopper).

ACCESORII DE SERIE
- Pistolet pentru taiere cu plasma.
- Kit racorduri pentru brangare aer comprimat.

ACCESORII LA CERERE

- Kit electrozi-duze de schimb.

- Kit electrozi-duze prelungite (unde este prevazut).
- Unitate taiere circulara.

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.
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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 alternativd 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%):
- | : Curent maxim absorbit de linie.

1 max

-l Curentul efectiv de alimentare

8- Randamentul circuitului de taiere:

- U, : tensiune maxima in gol (circuit de taiere deschis).

- 1,/U, : Curent si tensiune corespunzatoare normalizata care
pot fi debitate de la aparat in timpul taierii.

- X:Raportul de intermitenta: arata perioada in care aparatul
poate debita curentul corespunzator (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 inconjurator de 40°C)
intervine protectia termica a aparatului (aparatul raméane in
stand-by pana cand temperatura acestuia revine la valorile
admise.

- ANN-AV : Indicd gama de reglare a curentul de taiere
(minim - maxim) la tensiunea de arc corespunzatoare.

9- Numar de finregistrare pentru identificarea aparatului
(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de
schimb, identificarea originii produsului).

10- == : Valorea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
protectia liniei.

11- Simboluri care se refera la normele de sigurantd a caror
semnificatie este indicatd in capitolul 1 "Masuri de siguranta
generale pentru sudura cu arc”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ
in ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile
exacte ale datelor tehnice ale sistemul de tdiere 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
Dispozitive de control, reglare si conexiune

SURSA DE CURENT (FIG. B)
1 - Pistolet cu conectare directa sau centralizata.

- Butonul pistoletului este singurul organ de control de la care pot
fi comandate inceputul si oprirea operatiilor de taiere.

- La incetarea actiunii asupra butonului, ciclul este intrerupt
instantaneu in orice faza cu exceptia mentinerii aerului de racire
(post-aer).

- Manevre accidentale: pentru validarea de inceput de ciclu,
actiunea asupra butonului trebuie sa fie exercitatd pentru un
timp minim.

- Siguranta electrica: functionarea butonului este blocatd daca
port-duza izolantd NU este montatd pe capul pistoletului sau
dacad montarea sa este incorecta.

2 - Cablul de retur

3 - Panoul de control

4 - Cablul de alimentare

5 - Reductor de presiune aer comprimat

PANOUL DE CONTROL (FIG. C-1)
1 - intrerupator
- In pozitia | (ON) aparatul este gata de functionare, semnalul
luminos este aprins.
- Circuitele de control si de serviciu sunt alimentate, dar nu este
prezenta tensiune la pistolet (STAND BY).
- In pozitia O (OFF) este blocata orice functionare; dispozitivele
de control sunt dezactivate, semnalul luminos este stins.
2 - Reglarea curentului de taiere

- Permite predispunerea intensitatii curentului de taiere furnizat de
aparat, de adoptat in functie de aplicatie (grosimea materialului /
viteza).

3 - Semnalul luminos verde: PISTOLET SUB TENSIUNE

- Cand este aprins, arata ca circuitul de taiere este activat: Arc
Pilot sau Arc de Taiere "ON”.

- Este stins de obicei (circuit de tdiere dezactivat) cu buton
pistolet NE actionat (conditie de stand by).

- Este stins, cu butonul pistoletului actionat, in urmatoarele
conditji:

- In timpul fazelor de PRE-AER (1s) si POST-AER (>30s).

- 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.

- Daca a intervenit un sistem de SIGURANTA.

4 - Semnalul luminos galben: PROTECTIA TERMICA

- Cand este aprins, arata supraincalzirea sursei de curent; in
timpul acestei faze, functionarea aparatului este blocata.

- Reluarea se face automat (stingerea lampii) dupa ce
temperatura se incadreaza din nou intre limitele admise.

5 - Semnalul luminos galben: SIGURANTA PRESIUNE AER

- Cand este aprins, arata ca presiunea aerului pentru functionarea
corecta a pistoletului este insuficientd; in timpul acestei faze,
functionarea aparatului este blocata.

- Reluarea se face automat (stingerea lampii) dupa ce presiunea
se incadreaza din nou intre limitele admise.

6 - Semnalul luminos rogu: DEFECTIUNE iN PISTOLET

- Cand este aprins, arata ca a intervenit o defectiune in pistolet, in
general, un scurt-circuit intre electrod si duza; in timpul acestei
faze, functionarea aparatului este blocata.

- Restabilirea nu se face automat. Pentru a repune sistemul in
conditie de functionare (RESET) TREBUIE urmata aceasta
procedura:

- Duceti intrerupatorul in pozitia O.

- Indepértati cauza defectjunii, vezi paragraful INTRETINEREA
PISTOLETULULI".

- Duceti din nou intrerupatorul in pozitia "I”.

7 - Selectie:

- CUT: taiere normala.

- SELF RESTART: taiere pe gratar.

8 - Regulator de presiune aer comprimat
9 - Manometru

- Actionati asupra manetei (trageti pentru a debloca si rotiti)
pentru a regla presiunea, cititi valoarea necesara (bar) pe
manometru, impingeti maneta pentru a bloca reglarea.

PANOUL DE CONTROL (FIG. C-2)
1 - intrerupétor general O - |
- In pozitia I (ON) aparatul este gata de functionare, ledul verde
de indicare a prezentei retelei este aprins (Fig. C-2 (2) ).
Circuitele de control si de serviciu sunt alimentate, dar nu este
prezenta tensiune la pistolet (STAND BY).
- In pozitia O (OFF) este blocata orice functionare; dispozitivele
de control sunt dezactivate, semnalele luminoase sunt stinse.
3 - Potentiometrul de curent de taiere
- Permite predispunerea intensitatii curentului de taiere furnizat de
aparat, de adoptat in functie de aplicatie (grosimea materialului
Iviteza). Consultati DATELE TEHNICE pentru un raport corect
de intermitentd lucru-pauza de adoptat in functie de curentul
selectat (perioada = 10 min.).
-n Tab. 3 este indicata viteza de tiiere in functie de grosime
pentru materialele din aluminiu, fier si otel la curentul de 150A.
4 - Buton aer
- Prin apasarea acestui buton, aerul continua sa iasa din pistolet
timp de aprox. 45 sec.
in mod obisnuit de foloseste:
- pentru racirea pistoletului;
- in faza reglarii presiunii pe manometru.
5 - Regulator de presiune (aer comprimat plasma)
6 - Manometru
- Actionati asupra butonului aer si faceti sa iasa aerul din pistolet.
- Actionati asupra manetei: trageti in sus pentru a debloca si rotiti
pentru a regla presiunea la valoarea necesara (5 bar).
- Cititi valoarea necesara (bar) pe manometru; impingeti maneta
pentru a bloca reglarea.
7 - Semnalul luminos galben: PISTOLET SUB TENSIUNE
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Led galben de prezenta tensiune in pistolet:
- Cand este aprins, arata ca circuitul de taiere este activat: Arc
Pilot sau Arc de Taiere "ON".
- Este stins (circuit de taiere dezactivat):
1- cu butonul pistoletului NE actionat (conditie de stand by).
2- cu butonul pistoletului actionat, in urmatoarele conditii: n
timpul fazelor de PRE-AER (0.8s) si POST-AER (>45s).
3- daca arcul pilot nu este transferat la piesa in timpul maxim de
2 secunde.
4-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.
5- daca a intervenit un sistem de SIGURANTA.
8 - Semnalul luminos rogu: PROTECTIA TERMICA
Ledul rosu aprins:
arata supraincalzirea unui component al circuitului de putere
(transformator trifazat, chopper). Functionarea aparatului este
blocata, restabilirea se face automat.
- Semnalul luminos rosu: ANOMALIE TENSIUNE DE RETEA
Ledul rosu aprins:
aratd supra sau subtensiunea alimentarii de intrare.
Functionarea aparatului este blocata, restabilirea se face
automat.
9 - Semnalul luminos galben: LIPSA FAZEI
Ledul galben aprins:
Functionarea aparatului este blocata, restabilirea se face
automat.
10 - Semnalul luminos galben + rosu: SIGURANTA PRESIUNE
AER
Ledul GALBEN impreuna cu ledul ROSU de alarma generala
(Fig.C-2(8)).
Cand sunt aprinse aratd ca presiunea aerului
functionarea corecta a pistoletului este insuficienta.
in timpul acestei faze este blocata functionarea aparatului.
Restabilirea se face automat.

pentru

5. INSTALARE

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATILE DE
INSTALARE $I 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 (Fig. D)
Scoateti aparatul din ambalajul sau original si montati piesele
aferente prezente in ambalaj.

Asamblarea cablului de masa - cleste de masa (Fig. E)

MODALITATILE DE RIDICARE A APARATULUI

Ridicarea aparatului trebuie efectuatad potrivit modalitatilor indicate
in Fig. F. Acest lucru este valabil atat pentru prima instalare, cat si
pentru intreaga durata de viata a aparatului.

POZITIONAREA APARATULUI

Stabiliti locul de instalare a aparatului astfel incat sa nu existe vreun
obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de
racire; n 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

- Tnainte de efectuarea oricarei 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 sa fie conectatd numai la un sistem de

alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Pentru a garanta protectia fatd de contactul indirect folositi
intrerupatoare diferentiale de tipul:

- Tipul A ( ).

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11
(Flicker), se recomanda conectarea sursei de curent la punctele
de interfata ale retelei de alimentare care prezinta o impedanta mai
mica de Zmax = 0.2 ohm.

Sistemul de taiere cu plasméa nu corespunde cerintelor normei IEC/
EN 61000-3-12.

Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica,
instalatorul sau utilizatorul trebuie sa verifice daca sistemul de
taiere cu plasma poate fi conectat (daca este necesar, consultati
societatea de distributie).

Stecher si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecher normalizat (3P + T) cu
capacitate corespunzatoare si predispuneti o priza de retea prevazuta
cu sigurante fuzibile sau cu un fintrerupator automat; terminalul
de impamantare trebuie conectat la conductorul de impamantare
(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 debitat de sursa de curent si
pe baza tensiunii nominale de alimentare.

Schimbarea tensiunii

Pentru operatiile de schimbare a tensiunii, accedeti in interiorul
sursei de curent, scotand panoul si predispuneti cutia de borne de
schimbare a tensiunii astfel incat sa existe corespondenta intre
conexiunea indicata pe placa respectiva de semnalizare si tensiunea
retelei disponibile (FIG. G).

Montati din nou panoul cu atentie, folosind suruburile respective.
Atentie!

Sursa de curent este predispusa din fabrica la tensiunea cea mai
naltd a gamei disponibile, de exemplu:

U, 400V « Tensiune predispusa din fabrica.

ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate
poate duce la nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut
de fabricant (clasa I) cu riscuri grave pentru persoane (de ex.
electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE TAIERE

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
ntoarcere (in mm?) pe baza curentului maxim debitat de aparat.

Bransare aer comprimat (FIG. H).

- Predispuneti o linie de distributie aer comprimat cu presiune si
debit minim indicate n 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
ndoieli 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 taiere la piesa de taiat

sau la bancul metalic de sustinere respectand urmatoarele precautji:

- 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 ntoarcere 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.
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Conectarea pistoletui pentru taiere cu plasma (FIG. B) (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!

Tnainte de inceperea operatiilor de taiere, verificati montarea corecta
a partilor de consum, inspectionand capul pistoletului dupa cum se
arata in capitolul INTRETINERE PISTOLET".

ATENTIE!
SIGURANTA SISTEMULUI TAIERE PLASMA.
Numai modelul de pistolet prevazut si cuplarea respectiva la
sursa de curent potrivit indicatiilor din TAB. 2 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 taiere sau sudura neprevazute
in aceste instructiuni.
Nerespectarea acestor reguli poate crea grave pericole pentru
siguranta fizica a utilizatorului si pagube pentru aparat.

. 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 taiere utilizeaza plasma pentru a transfera arcul
electric la piesa metalica care este topita de caldura si separata.
Pistoletul foloseste aer comprimat provenind de la o singura
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 determinata de un arc cu inalta frecventa/inalta
tensiune ("HF”) 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 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.

o

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. B) pe
baza grosimii si 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.

- Apasati si eliberati butonul pistoletului determinand iesirea aerului
(230 secunde de post-aer).

- In aceastad 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 a regla presiunea la valoarea indicata in DATE TEHNICE
PISTOLET.

- Cititi valoarea necesara (bar) pe manometru; impingeti maneta
pentru a bloca reglarea.

- Lasati sé& 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 distanta (cu distantiator montat in pistolet FIG. I): este
aplicabila pentru curent cu valori mai mari de 35A;
Electrod si duza prelungita: este aplicabila 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 taiere.

Deplasati pistoletul pe suprafata piesei de-a lungul liniei ideale de

taiere cu avansare regulata.

Adaptati viteza de taiere in functie de grosimea si de curentul

selectat, verificand ca arcul care iese din suprafata inferioara

a piesei capata o inclinare de 5-10° pe verticala in sens opus

directiei de avansare.

O distanta excesiva pistolet-piesd sau absenta materialului

(sfarsitul taierii) cauzeaza intreruperea imediata a arcului.

- Intreruperea arcului (de taiere sau pilot) se obtine mereu la
eliberarea butonului pistoletului.

Operatiune de taiere pe gratar (unde este prevazut FIG C-1, 7).
Pentru a taia pe tabla perforata sau pe gratare, poate fi utila activarea
acestei functii:

- Puneti deviatorul CUT/SELF RESTART pe SELF RESTART.
Efectuati operatiunile de tadiere asa cum se aratd mai sus. La
sfarsitul taierii, tinand apasat butonul, arcul pilot se va reaprinde
automat. Utilizati aceasta functie numai daca este necesar pentru
a evita o uzura inutila a electrodului si a duzei.

Forare (FIG. M)

Daca trebuie sa efectuati aceasta operatie sau sa porniti din

centrul piesei, amorsati cu pistoletul inclinat si duceti-I prin miscare

progresiva in pozitie verticala.

- Aceasta procedura 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.

INTRETINERE

N

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR
DE INTRETINERE ASIGURATI-VA CA SISTEMUL DE TAIERE CU
PLASMA ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

INTRETINERE OBISNUITA 3
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 daca este atat deformat sau acoperit de deseuri incat face
imposibild mentinerea corectd a pozitiei pistoletului (distanta si
perpendicularitate).

2- Port-duza.
Desurubati-o manual din capul pistoletului. Efectuati o curatare
atentd sau finlocuiti-o daca 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, curédtati-le cu hartie abraziva foarte fina.

4- Inel distribuitor aer.
Verificati ca nu sunt prezente arsuri sau crapaturi sau ca nu
sunt infundate gaurile de trecere a aerului. Daca este deteriorat,
nlocuiti-l imediat.

5- Electrod.
inlocuiti electrodul atunci cand adancimea craterului care se
formeaza pe suprafata emitétoare este de circa 1,5 mm (FIG. O).

6- Corp pistolet, maner si cablu.
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in mod normal, aceste componente nu necesitd 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 conditjiile de siguranta nu sunt satisfacute.
in 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, tdioase 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 calcatj.
Atentie.
- Tnainte de efectuarea oricérei interventii asupra pistoletului, lasati-I
sa se raceasca cel putin pentru tot timpul de "post-aer”
- Cu exceptia cazurilor deosebite, se recomanda
electrodului si a duzei in acelasi timp.
Respectati ordinea de montare a componentelor pistoletului
(inversa fata de demontare).
- Fiti atenti ca inelul distribuitor sa fie montat in directia corecta.
Montati din nou port-duza, insuruband-o pana la capat manual prin
fortare usoara.
- in nici un caz nu montati port-duza fira 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 fortd excesiva pentru ca riscati sa
deteriorati pistoletul.
Promptitudinea si procedura corectda a controalelor asupra
partilor de consum ale pistoletului sunt vitale pentru siguranta si
functionalitatea sistemului de taiere.
Dacéa se observa daune ale izolatiei precum fracturi, crapaturi si
arsuri sau slabirea conductorilor electrici, pistoletul nu mai poate fi
folosit deoarece nu sunt satisfacute conditiile de siguranta. in acest
caz reparatia (intretinerea speciald) nu poate fi efectuata la fata
locului, ci trebuie incredintata unui centru de asistenta autorizat, in
masura sa efectueze probele speciale de testare dupa reparatie.

inlocuirea

Filtru aer comprimat (FIG. H)

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
necesara inlocuirea acestuia pentru a evita pierderi de sarcina
excesive.

INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA
FIE EFECTUATE NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU
EXPERIMENTAT IN DOMENIUL ELECTRIC $I MECANIC, N
CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN 60974-4.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE
CARCASElI APARATULUI PENTRU AVEA ACCES LA
INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE
OPRIT S| 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, inductanta, rezistente
prin insuflarea cu aer comprimat uscat (max 10 bar).

Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice;
curatati-le pe acestea din urma cu o perie moale sau cu solventi
corespunzatori.

- In timpul acestei operatji verificati ca legaturile electrice sa fie

stranse bine iar cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolatiei.
Verificati integritatea si etanseitatea tevilor si a racordurilor din
circuitul cu aer comprimat.

La terminarea acestor operatii repozitionati panourile aparatului
strangand bine suruburile de fixare.

Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de 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 sa 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

N CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI NU ESTE
CORESPUNZATOARE S| INANTEA EFECTUARII ORICARUI
CONTROL MAI SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN
CENTRU DE ASISTENTAAUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Sa nu fie aprins ledul galben care indica interventia sigurantei
termice in caz de supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt
circuit.

Asigurati-va ca raportul intermitentd 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 ridicata sau
prea joasa masina ramane blocata.

Controlati sa nu existe vreun scurtcircuit la iesirea masinii: in acest
caz procedatj la eliminarea inconvenientului.

Conectarile circuitului de taiere sa fie efectuate corect, indeosebi
clestele cablului de maséa 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 taiere prea ridicata.
- Pistolet prea inclinat.
- Grosime piesa excesiva sau curent de taiere prea scazut.
- Presiune-debit aer comprimat necorespunzatoare.
- Electrod si duza pistolet uzate.
- Varf port-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 montare incorecta a
componentelor pistoletului.
- Presiune necorespunzatoare a aerului.
e- Uzura excesiva a duzei si electrodului:
- Presiunea aerului prea joasa.
- Aer contaminat (umiditate-ulei).
- Port-duza deteriorata.
- Exces de amorsari ale arcului pilot in aer.
- Viteza excesivda cu intoarcerea particulelor
componentele pistoletului.

topite pe
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BRUKSANVISNING

A

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
Operatoren maste vara vadl insatt i hur systemen for

plasmaskarning ska anvandas pa ett sékert satt, vidare maste
han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning
och tillhérande tekniker, de respektive skyddsatgarderna och
nodfallsprocedurerna.

(Se @aven norm “EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
Installation och anvédndning”).

Undvik direktkontakt med skarkretsen; spanningen pa
tomgang fran systemet for plasmaskarning kan under vissa
forhallanden vara farlig.

Sténg av skérsystemet och drag ut stickproppen ur uttaget
innan du ansluter skarkretsens kablar eller utfor nagra
kontroller eller reparationer.

Stédng av systemet for plasmaskarning och koppla fran
den fran elnatet innan du byter ut forslitningsdetaljer pa
skérbrénnaren.

Utfor den elektriska installationen i enlighet med gallande
normer och sdkerhetslagstiftning.

Systemet for plasmaskérning far endast anslutas till ett
matningssystem med en neutral ledning ansluten till jord.
Forsakra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.
Anvind inte systemet for plasmaskarning i fuktig eller vat
miljo eller i regn.

Anvand inte kablar som har dalig isolering eller I6sa
anslutningar.
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till stromkallan.

- FORSUMMELSE ATT IAKTTA DESSA REGLER kan leda till
ALLVARLIGA fysiska sakerhetsrisker for anvandaren och till
skador pa apparaten.

ATERSTAENDE RISKER
TIPPNING: placera plasmaskérarens stromkélla pa en
horisontell yta med en 1amplig kapacitet till massan; i annat
fall (t.ex. lutande eller osammanhéngande golv, m.m.) finns
det risk for tippning.

FELAKTIG ANVANDNING: det ar farligt att anviinda systemet
for plasmaskarning for nagot annat @n vad den ar avsedd for.

Maskinen far inte lyftas upp om man inte i forhand har kopplat
fran alla ledningar/rér som fungerar till sammankoppling eller
forsorjning.

Den enda lyftmetoden som far lov att tillampas ar den som
beskrivs i avsnittet 2INSTALLATION” i denna manual.

2. INTRODUKTION OCH ALLMAN BESKRIVNING
Plasmaskarsystem med tryckluft pa vagn, trefas, ventilerad. Mojliggér
en snabb skarning utan deformering pa stal, rostfritt stal, galvaniserat
stal, aluminium, koppar, méssing osv. Skarcykeln aktiveras av en
pilotbage som kan aktiveras av en hogfrekvent urladdning (HF).
Majlighet att anvanda forlangda munstycken.

HUVUDEGENSKAPER
- Justering av skarstrém.

- Kontrollanordning fér spanning i skarbrannare.

- Kontrollanordning for lufttryck, kortslutning av skarbrannare.

- Termoskydd.

- Visning av luftrycket.

- Nedkylningskommando for skarbrannare (géller endast versionen
chopper).

- Lagring pa det inre minnet E2 PROM av de 10 senaste intraffade
larmsignalerna (géller endast versionen chopper).

- Overspéanning, underspénning, fasavbrott (galler endast versionen
chopper).

STANDARDTILLBEHOR
- Brénnare for plasmaskéarning.
- Set med kopplingar for anslutning till tryckluftssystem.

TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BESTALLNING:

- Set med reservelektroder och -munstycken.

- Set med forlangda elektroder och munstycken (dér det forutses).
- Enhet for rundskarning.

3. TEKNISKA DATA

INFORMATIONSSKYLT

Den viktigaste informationen géllande anvandningen av systemet

for plasmaskarning och dess prestationer finns sammanfattad pa en

informationsskylt med féljande betydelse:
Fig. A

1- EUROPEISK referensnorm géllande sakerhet och konstruktion
av maskiner for bagsvetsning och plasmaskarning.

2- Symbol for maskinens inre struktur.

3- Symbol for processen for plasmaskarning som forutses.

4- Symbolen S: indikerar att skararbeten kan utféras i miljo
med o6kad risk for elektrisk stét (t. ex. i narheten av stora
metallmassor).

5- Symbol for matningslinjen:
1~: enfas vaxelspanning;
3~: trefas véxelspanning.

6- Holjets skyddsgrad.

7- Matningslinjens egenskaper:

- U, : Véxelspanning och frekvens fér matning av maskinen
(tillétna granser £10%):

= | .- maximal strém som absorberas av linjen.
L - Reell matningsstrém.

8- Skarkretsens prestationer:

- U, : Maximal spanningstopp pa tomgang (6ppen skarkrets).

- IZIU2 : Motsvarande normaliserad strdm och sp@nning som
kan férdelas av maskinen under skarningen.

- X : Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken
maskinen kan fordela 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 sa vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar
till 40°C omgivande temperatur) 6verskrids kommer det
termiska skyddet att ingripa ( maskinen kommer att vara i
stand-by tills dess temperatur ligger inom granserna).

- A/V-ANV : Indikerar skalan for installning av skarstrommen
(minimum- maximum) och motsvarande bagspanning.

9- Serienummer for identifiering av maskinen (oumbaérlig vid teknisk
service, bestélining av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).

10- == : Vérde for de fordrojda sékringar som ska anvandas for att
skydda linjen.

11- Symboler som hanvisar till sékerhetsnormer vars betydelse
forklaras i kapitel 1 “Allmanna sékerhetsanvisningar for
plasmaskarning”.

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolerna och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for tekniska data pa
ert system for plasmaskarning maste avlasas 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
Anordningar for styrning, justering och anslutning

STROMKALLA (FIG. B)
1 - Skéarbrannare med direktkoppling eller centralkoppling

- Knappen pa skarbrénnaren ar den enda styrkomponenten
som kan anvandas for att starta och stoppa arbetsskedet vid
skarning.

- Nar man slutar att halla knappen nedtryckt avbryts driftcykeln
omedelbart under utférandet av vilket arbetsskede som helst,
forutom under skedet for bibehallning av kylluften (luftens
efterskede).

- Oavsiktliga mandvreringar: For att klarsignalen for start av
driftcykel skall ges, maste knappen hallas nedtryckt under minst
en bestamd tid.

- Elektrisk sakerhet: Knappens funktion ar sparrad om
det isolerande munstycksfastet INTE har monterats pa
skarbrannarens skarhuvud, eller om det monterats felaktigt.

2 - Aterledarkabel

3 - Mandverpanel

4 - Nétkabel

5 - Tryckregulator for lufttryck

MANOVERPANEL (FIG. C-1)
1 - Srombrytare

- llaget | (PA) &r maskinen klar fér idrifttagning och kontrollampan
ar tand.
Styr- och hjélpkretsarna ar spanningsmatade, men ingen
spanning nar skarbrannaren (STAND BY).
I 1aget 0 (AV) kan ingen funktion aktiveras: kontrollanordningarna
ar deaktiverade och kontrollampan ar slackt.
2 - Justering av skdrstrommen
Gor det mdojligt att anpassa stromtatheten som fordelas av
maskinen i enlighet med tillampningen (materialets tjocklek/
hastighet).
3 - Gronakontrollampa: SPANNINGSMATAD SKARBRANNARE
Nar den ar tdnd anger den att skarkretsen ar aktiverad:
Pilotbage eller Skarbage "PA”.
- Den ar i normala fall slackt (deaktiverad skarkrets) nar knappen
pa skarbrannaren INTE ar nedtryckt (Standby-lage).
| féljande situationer ar den slackt fast knappen pa skarbrannaren
halls nedtryckt:
Under luftens FORSKEDE (1s) och EFTERSKEDE (>30s).
Om pilotbagen inte 6verfors till arbetsstycket inom maxtiden pa
2 sekunder.

- Om skarbagen avbryts pga. for stort avstand mellan
skarbrannare och arbetsstycke, for utsliten elektrod eller att
skarbrannaren har avlagsnats fran arbetsstycket.

- Vid utldsning av ett SAKERHETSSYSTEM.

4 - Gul kontrollampa: TERMOBRYTARE
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Nar den ar tand anger den att stromkallan har 6verhettats, och i
detta tillstand &r maskinens funktion sparrad.

Aterstéliningen sker automatiskt (och lampan slacks) nar
temperaturen har sjunkit och ligger inom den tillatna grénsen.
Gul kontrollampa: SAKERHETSANORDNINGAR FOR
LUFTTRYCKET

Nar den ar tdnd anger den att lufttrycket ar for lagt for att
skarbréannaren ska fungera korrekt, och i detta tillstand ar
maskinens funktion sparrad.

Aterstéliningen sker automatiskt (och lampan slécks) nér trycket
har aterstéllts och ligger inom den tillatna gransen.

Réd kontrollampa: FEL PA SKARBRANNAREN

Nar den &r tand anger den att ett fel intraffat pa skarbrannaren,
vilket i vanliga fall &r kortslutning mellan elektrod och munstycke.
| detta tillstand ar maskinens funktion sparrad.

Aterstéliningen sker inte automatiskt. For att systemet ska aterga
till normal funktion (ATERSTALLNING) &r det NODVANDIGT att
foljande forfarande gors:

Sétt brytaren i lage O.

Atgarda det intriffade felet, se punkt "UNDERHALL PA
SKARBRANNAREN”.

Satt brytarenilage " | ”.

Valméjligheter:

CUT: normal skarning.

SELF RESTART: skérning pa galler.

Tryckregulator for lufttryck

Manometer

Vrid pa ratten (dra ut for att deblockera den och vrid) for att
reglera trycket, kontrollera att det begarda véardet (bar) kan
avlasas pa manometern och tryck in ratten sa att regleringen
sparras.

MANOVERPANEL (FIG. C-2)

1 -

o o

Huvudstrémbrytare O - |

| laget | (PA) &r maskinen klar fér idrifttagning och den gréna

kontrollampan for tillslagen natspanning ar tand (Fig. C-2 (

2) ). Styr- och hjalpkretsarna ar spanningsmatade, men ingen

spanning nar skarbrannaren (STAND BY).

I1aget O (AV) kan ingen funktion aktiveras: kontrollanordningarna

ar deaktiverade och kontrollamporna &r sléackta.

Potentiometer for skarstrom

Gor det mojligt att anpassa stromtatheten som fordelas av

maskinen i enlighet med tillampningen (materialets tjocklek/

hastighet). Hanvisa till TEKNISKA DATA fér det korrekta

intervallet mellan arbete och paus att tillampa i enlighet med

den valda strdommen (period = 10 min.).

| Tab. 3 anges skarhastigheten i enlighet med tjockleken for

material i aluminium, jarn och stal med en strom pa 150A.

Knapp for luft

Vid nedtryckning av den héar knappen fortsatter luften att

strdmma ut ur skarbrénnaren i cirka 45 sek.

Tillampas i vanliga fall for att:

- kyla ned skarbrannaren

- nar trycket justeras fran manometern.

Tryckregulator (for plasma lufttryck)

Manometer

Tryck pa knappen for luft for att lata luften stromma fran

skarbrannaren.

Vrid pa ratten: dra forst ut for att deblockera den och vrid sedan

for att reglera trycket till det begarda vardet (5 bar),

Kontrollera att det begérda vardet (bar) kan avlasas pa

manometern och tryck in ratten sa att regleringen spéarras

Gul kontrollampa: SPANNINGSMATAD SKARBRANNARE

Gul kontrollampa for spanning i skarbrénnare.

Nar den ar tadnd anger den att skarkretsen ar aktiverad:

Pilotbage eller Skarbage "PA”.

Den ér slackt (deaktiverad skarkrets):

1-nar knappen pa skarbrannaren INTE ar nedtryckt (stand by-
lage).

2-aven i foljande situationer fast knappen pa skarbrannaren
hélls nedtryckt: Under luftens FORSKEDE (0.8s) och
EFTERSKEDE (>45s).

3-om pilotbagen inte 6verfors till arbetsstycket inom maxtiden
pa 2 sekunder.

4-om skarbagen avbryts pga. for stort avstand mellan
skarbrannare och arbetsstycke, for utsliten elektrod eller att
skarbrannaren har avlagsnats fran arbetsstycket.

5-vid utldsning av ett SAKERHETSSYSTEM.

8 - Rod kontrollampa: TERMOBRYTARE

Nar den réda kontrollampan &r tand:
Anger den att nagon av kraftkretsens komponenter &r
Overhettade (trefastransformator, chopper). Maskinens funktion
ar sparrad. Aterstaliningen sker automatiskt.

- Réd kontrollampa: FEL PA NATSPANNINGEN
Nar den roda kontrollampan &r téand:
Anger over- eller underspanning pa instrommen. Maskinens
funktion &r sparrad. Aterstéllningen sker automatiskt.

9 - Gul kontrollampa: FASAVBROTT

Nar den gula kontrollampan &r téand:
Maskinens funktion &r spérrad. Aterstéliningen sker automatiskt.

10 - Gul + réd kontrollampa: SAKERHETSANORDNINGAR FOR

LUFTTRYCKET

Gul kontrollampa i samband med réd kontrollampa for allmant
larm (Fig. C-2(8)).

Nér de ar tanda anger de att lufttrycket ar for lagt for att
skarbrannaren ska fungera korrekt.

| detta tillstand &r maskinens funktion spéarrad.

Aterstéliningen sker automatiskt.

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 (Fig. D)
Packa upp maskinen och montera ihop de separata komponenterna
som finns i férpackningen.

Montering av jordningens aterledarkabel-tang (Fig. E)

HUR MASKINEN SKA LYFTAS UPP

Maskinen ska lyftas upp pa det satt som anges i Fig. F. Detta
forfarande géller bade for den férsta installationen och under hela
maskinens livslangd.

PLACERING AV MASKINEN

Valj maskinens installationsomrade sa att inga hinder kommer att
finnas framfor kylluftens intags- och uttagsOppningar; sakerstéll
samtidigt att inget ledande stoft, fratande angor eller fukt sugs in.
Hall ett utrymme pa minst 250 mm runt hela maskinen fritt.

VARNING! Placera maskinen pa plant golv som

kan bara dess vikt utan att riskera att den vilter eller att den
forflyttas, vilket skulle innebéra fara.

ANSLUTNING TILL ELNATET

Innan elanslutningen pabdrjas ska man kontrollera pa 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 féljande typer anvandas:

-TypA()-

Med syfte att uppfylla kraven i direktivet EN 61000-3-11 (Flimmer)
rekommenderas det att ansluta strémkallan till de av elnatets
granssnittspunkter som har ett impedansvarde som &r under Zmax
=0.2 ohm.

Systemet for plasmaskarning omfattas inte av kraven i standard
IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett elnat for allméan elférsorjning ar det
installatrens eller anvéndarens ansvarighet att kontrollera att
systemet for plasmaskarning kan anslutas (om nédvandigt, vand
dig till distributionssystemets eloperator).

Stickpropp och uttag

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (3P + T) av
lamplig kapacitet och férbered ett eluttag som skyddas av sakringar
eller av en automatisk brytare; terminalen for jord maste anslutas till
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natledningens jordledare (gul-grén). | tabellen 1 (TAB.1) anges de
rekommenderade vardena uttryckta i ampere for ledningens fordroéjda
sakringar, vilka valts efter den maximala nominella strdom som
stromkallan férdelar samt av den nominella matningsspéanningen.

Spéanningsandring

For att utféra en spanningsandring ska man ta sig in till stromkallans
insida genom att ta bort panelen och uppratta anslutningsplinten fér
spanningsandring sa att anslutningen som anges pa den avsedda
skylten motsvarar den tillgéngliga natspanningen (Fig. G).

Montera tillbaka panelen noggrant och skruva i de avsedda
skruvarna.

Varning!

Stromkallan har fabriksinstéllts pa det hdgsta vardet av det tillgéngliga
spanningsomradet, till exempel:

U, 400V « Fabriksinstélld spénning.

VARNING! Férsummelse att iaktta de ovan namnda
reglerna leder till att siakerhetssystemet som tillverkaren har
forsett maskinen med (klass I) 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. H).

- 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 innehaller
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 anvandandet
av en lufttorkare som ska installeras innan intagsfiltret. Koppla
tryckluftslinjen till maskinen med hjélp av en slang, genom att
anvénda en av de medfdljande kopplingarna att montera pa
luftintagsfiltret p4 maskinens baksida.

Anslutning av skarstrommens aterledarkabel.

Anslut skarstrommens aterledarkabel till arbetsstycket som ska

skaras eller till stodbordet i metall genom att félja dessa anvisningar:

- Kontrollera att den elektriska kontakten ar korrekt, och speciellt om
den klarar av att skéra platar med ytbeldggning som &r isolerande
eller oxiderad osv.

- Anslut jordkopplingen sa néra skaromradet som mojligt.

- Att anvanda metallstrukturer som inte &@r en del av arbetsstycket
for aterledning av skarstrommen kan utgéra en fara for sékerheten
och ge ofillfredsstéllande skarresultat.

- Anslut inte jordkopplingen pa den delen av arbetsstycket som ska
avlagsnas.

Anslutning av brannare for plasmaskarning (FIG. B) (dar det
forutses).

Satt in bréannarens hankontakt i det centralstyrda kontaktdonet pa
maskinens framre kontrollpanel, genom att passa in polerna. Skruva
medsols i lasmuttern ordentligt, sa att luft och strom kan passera utan
att de lacker ut.

Med vissa modeller medfdljer bréannaren redan ansluten till

stromkallan.
VIKTIGT!
Innan skararbetet pabdrijas ska man kontrollerar att alla
forslitningsdetaljer ar monterade pa ratt satt genom att
kontrollera  brénnarhuvudet enligt anvisningarna i kapitlet

"UNDERHALLSARBETEN PA BRANNAREN".

A VARNING!

SAKERHETSANORDNINGAR PA

PLASMASKARNING

Endast den avsedda modellen pa skarbrannaren och den

relativa kopplingen till stromkallan som anges i TAB. 2 kan

garantera att de sédkerhetsanordningar som tillverkaren avsett
fungerar (forreglingssystem).

- ANVAND INTE skarbrénnare och relativa forslitningsdetaljer
med annat ursprung.

- ANSLUT INTE TILL STROMKALLAN skidrbrinnare som
tillverkats for skarningar eller svetsforfaranden som inte ar
avsedda i dessa instruktioner.

Forsummelse att iaktta dessa regler kan orsaka allvarliga
risker for anvandarens sédkerhet och skada apparaten.

SYSTEMET FOR

6.PLASMASKARNING: BESKRIVNINGAV TILLVAGAGANGSSATT
PI bage och pl kdrningens anvandningsprinciper.
Plasma ar 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 dverféra den elektriska bagen till
metallbiten som smalter vid varmen och separeras. Brannaren
anvander tryckluft som erhalls fran ett enda matningsaggregat bade
for plasmagasen och for kyl- och sékerhetsgasen.

HF-tandning

Denna typ av tandning &r vanligast pa modeller med strém pa éver
50A.

Cykelns start avgors av en hogtrycks-/hogspanningsbage ("HF”)
som ger mojlighet till tdndning av en pilotbage mellan elektroden
(minuspol) och brannarens munstycke (pluspol). N&r brannaren
narmas stycket som ska skaras, vilket ar kopplat till stromkallans
pluspol, overfors pilotbagen och skapar en plasmabage mellan
elektroden (-) och arbetsstycket (skarbage). Pilotbagen och HF
kopplas bort sa snart som plasmabagen &r stabil mellan elektrod och
arbetsstycke.

Den fabriksinstéllda tiden som pilotbagen ar aktiverad ar pa 2 sek;
om overféringen inte har skett inom denna tid blockeras driftcykeln
automatiskt forutom den for bibehallning av kylluft.

For att starta om en ny driftcykel ar det ndédvandigt att slappa
brénnarens tryckknapp och trycka in den pa nytt.

Forberedande arbetsutféranden.

Innan skararbetet pabdrjas ska man kontrollera att alla
forslitningsdetaljer ar monterade pa ratt satt genom att
kontrollera  bréannarhuvudet enligt anvisningarna i kapitlet
"UNDERHALLSARBETEN PA BRANNAREN”.

- Satt pa stromkallan och stéll in skarstrommen (FIG. B) i férhallande
till tjocklek och typ av metallmaterial som ska skaras. | TAB. 3
anges skarhastigheten i enlighet med tjockleken for 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 varde i “bar” som den anvanda
brannaren kraver (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 vérdet som anges i kapitlet BRANNARENS
TEKNISKA DATA uppnas.

Néar det begarda véardet (bar) visas pa manometern ska ratten
tryckas in sa att den blockeras pa nytt.

Lat luften fortsatta att floda ut tills den tar slut av sig sjalv, detta gors
sa att eventuell kondens som formats i bréannaren kan avlagsnas.
Viktigt:

- Skarning med kontakt (Brannarens munstycke ror stycket som
ska skaras): detta kan anvandas med strém pa maximalt 40-
50A (ett hogre stromvéarde skulle leda till att munstycke-elektrod-
munstyckshallare omedelbart forstors).

Skarning pa avstand (med en distansanordning monterad pa
brannaren FIG. I): detta kan anvandas med strém pa éver 35A;
Elektrod och férlangt munstycke: detta kan anvandas dar det
forutses.

Skarning (FIG. L).

- Narma brannarens munstycke till arbetsstyckets kant (cirka 2 mm),
tryck ned brannarens tryckknapp; efter cirka 1 sekund (luftens
forskede) tands pilotbagen.
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- Om avstandet ar det avsedda overfors genast pilotbagen 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 strdmmen, och kontrollera att den utgaende 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 (skarningens slut) avbryts genast bagen.
Avbrytning av bagen (skarbage eller pilotbage) erhalls alltid om
brannarens tryckknapp slapps.

Skarning pa galler (i forekommande fall FIG C-1, 7).

For att skara i perforerade platar eller gallerplatar, kan det vara bra att

aktivera den har funktionen:

- Placera deviatorn CUT/SELF RESTART pa SELF RESTART.
Utfor skaratgarderna sa som beskrivs ovan. For skarningen, tands
pilotbagen automatiskt genom att du haller knappen nedtryckt.
Anvand den har funktionen endast om nédvandigt for att undvika
ett onddigt slitage pa elektroden och munstycket.

Haltagning (FIG. M)

Om haltagning ska goras eller om skarningen ska starta i mitten pa

arbetsstycket, ska tandningen goras med brannaren i lutat Iage och

sedan ska den foras framat i vertikalt 1age.

- 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
OPERATOREN.

FAR UTFORAS AV

BRANNARE (FIG. N)

| forhallande till hur intensivt brannaren anvands, eller i de fall

skarningen inte verkar utféras perfekt, ska man regelbundet

kontrollera om de av brénnarens delar som &r utsatta av plasmabagen

ar utslitna.

1- Distansanordning.
Byt ut den om den deformerats eller ar tackt av sa mycket slagg att
det ar omajligt att halla brénnaren i rétt position (avstandsmassigt
och vinkelratt).

2- Munstyckshallare.
Skruva loss munstyckshallaren for hand fran bréannarhuvudet.
Rengér den noggrant eller byt ut den om den ser skadad ut
(brannskador, deformering eller sprickor). Kontrollera att den évre
metalldelen &r i oskadat skick (bréannarens sakerhetsutlosare).

3- Munstycke.
Kontrollera om plasmabagens genomloppshal och ytorna pa
munstyckets insida och utsida &r utslitna. | de fall halet verkar
vara storre an dess ursprungliga diameter eller deformerat, ska
munstycket bytas ut. Om ytorna verkar vara onormalt oxiderade,
ska de rengéras med hjalp av mycket tunt sandpapper.

4- Fordelningsring for luft.
Kontrollera att inga brannskador eller sprickor finns och att luftens
genomloppshal inte &r tilltdppta. Om sa skulle vara fallet ska de
genast bytas ut.

5- Elektrod.
Byt ut elektroden nar djupet pa kratern som skapas pa
spridningsytan ar cirka 1,5 mm (FIG. O).

6- Brannarens kropp, handtag och kabel.
| normala fall kravs inget speciellt underhallsarbete pa dessa
komponenter utéver en regelbunden inspektion och en noggrann
rengdring utan att nagot slags I6sningsmedel anvéands. Om man
upptécker skador pa isoleringen, som t.ex. trasighet, sprickor och
brannskador eller I6sa elledningar, ska inte brannaren anvandas
mer, eftersom dess sakerhet da inte kan garanteras.

i detta fall kan inte reparationen (extra underhall) av den utféras 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 &r det

nodvandigt att vidta foljande forsiktighetsatgarder:

- lat inte brannaren och kabeln komma i kontakt med heta eller
glédande delar.

- utsatt inte kabeln for verdrivna dragningskrafter.

- lat inte kabeln sitta pa vassa och skarpa horn eller skrapande
ytor.

- samla upp kabeln i spiraler om dess langd ar langre an vad som
behdvs.

- passera inte dver kabeln med nagot som helst medel och trampa
inte pa den.

Varning.

- Innan nagot underhallsarbete pa bréannaren pabdrjas ska den kylas

ned minst under hela tiden som “luftens efterskede” varar.

Det rekommenderas att byta ut elektrod och munstycke samtidigt,

férutom i sarskilda fall.

- Monteringsfoliden for brannarens komponenter ska respekteras

(omvéand 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,

fordelningsringen och munstycket redan har monterats tillbaka.

- Undvik att halla pilotbagen onddigt tand i luften, detta for att inte

Oka pa elektrodens, spridarens och munstyckets slitage.

Dra inte at elektroden med alltfér mycket kraft eftersom det finns

risk att brénnaren tar skada.

- Snabba ingrepp och korrekt tillvagagangssatt vid kontrollerna
av brannarens forslitningsdetaljer ar mycket viktiga for att
skarsystemet ska bibehallas sakert och funktionsdugligt.

- Vid upptéckande av skador pa isoleringen, som t.ex. trasighet,
sprickor och bréannskador eller I16sa elledningar, ska inte brannaren
anvandas mer, eftersom dess sakerhet 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
utfora sarskilda tester efter att reparationen gjorts.

Tryckluftsfilter (FIG. H)

- Filtret ar 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 ar onormalt smutsig ar det nédvandigt att den
byts ut sa att lackage undviks.

EXTRAORDINART UNDERHALL

ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR
ENDAST UTFORAS PERSONAL MED ERFARENHET ELLER
KVALIFIKATIONER INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA
FALTET, | OVERENSSTAMMELSE MED DEN TEKNISKA
NORMEN IEC/EN 60974-4.

VARNING! INNAN MASKINENS PANELER AVLAGSNAS
FOR ATKOMST TILL DESS INSIDA SKA MAN KONTROLLERA
NOGA ATT DEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
ELNATET.
Att utféra 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

anvandningen och pa stoftet som omgivningens Iuft innehaller.

Dammet som satt sig pa transformatorn, likriktaren, induktansen

och motstanden ska avldgsnas med hjélp av en strale av torr

tryckluft (max 10 bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot elektronikkorten; dessa ska

eventuellt rengdras med en mycket mjuk borste eller med lampligt

l6sningsmedel.

Kontrollera samtidigt aven att de elektriska kopplingarna

ar ordentligt atdragna och att kabelsystemet inte har nagot

isoleringsfel.

- Kontrollera att tryckluftssystemets rérsystem och kopplingar har
korrekt skick och tatning.
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- Nar de ovan namnda arbetsskedena &r slutforda ska
maskinpanelerna monteras tillbaka och féastskruvarna 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 na héga temperaturer. Linda alla ledningar som de
var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna
med hdgspanning atskilda fran de sekundéra ledningarna med
lagspanning.

Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at
snickeridelarna.

8. FELSOKNING

| DE FALL MASKINEN FUNGERAR PA ETT

OTILLFREDSSTALLANDE SATT SKAFOLJANDE 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 underspénning eller
for kortslutning ar tand.

- Kontrollera att det nominella intermittensforhallandet f6ljs;
vid utlésning av det termostatiska skyddet ska man véanta tills
maskinen kyls ner av sig sjalv och kontrollera att flakten fungerar
som den ska.

- Kontrollera linjespanningen: om véardet ar 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 skéarkretsens kopplingar ar korrekt utférda

och i sarskild man att jordkabeltangen ar korrekt kopplad till

arbetsstycket och att inget isolerande material finns emellan dem

(t.ex. lack).

DE VANLIGASTE FELEN VID SKARNING
Under skararbetet kan det uppsta vissa defekter som vanligtvis inte
ar orsakade av att anlaggningens funktion ar felaktig, men av andra
arbetsaspekter, t.ex:
a- Penetrationen ar otillfredsstéllande eller alltfor mycket slagg
uppstar:
- For hég skarhastighet.
- Brannaren lutar for mycket.
- Arbetsstycket ar for tjockt eller skarstrbmmen ar for lag.
- Tryckluftens tryck och kapacitet &r inte den korrekta.
- Brannarens elektrod och munstycke ar utslitna.
- Spetsen pa munstyckshallaren ar inte den korrekta.
b- Skarbagen overfors inte:
- Elektroden ar utsliten.
- Dalig kontakt pa aterledarkabelns klamma.
c- Skarbagen avbryts:
- For lag skarhastighet.
- For stort avstand mellan brannare och arbetsstycke.
- Elektroden ar utsliten.
- En skyddsanordning har I0sts ut.
d- Snett skérsnitt (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 halls for mycket tand i luften.
- For hog hastighet med aterledning av smalta partiklar pa
brénnarens komponenter.
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BRUGERVEJLEDNING
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GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT
IGENNEM, FOR PLASMASK/ARESYSTEMET TAGES | BRUG!

PLASMASKARESYSTEMER TIL
INDUSTRIEL BRUG

PROFESSIONEL oG

1. GENERELLE SIKKERHEDSREGLER
PLASMABUESKARING

Operatgren skal szettes tilstraekkeligt ind i, hvordan
plasmaskzresystemerne anvendes sikkert samt oplyses
om risiciene forbundet med lysbuesvejsningsprocedurerne
og samt om de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og
nedprocedurer.

(Jaevnfer standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del
9: Installation og anvendelse”).

VEDR@RENDE

Undga direkte kontakt med svejsekredslgbet; nulspandingen
fra plasmaskaresystemet kan i visse tilfelde vaere farlig.
Skaeresystemet skal slukkes og frakobles netforsyningen,
for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller
reparationer.

Sluk for plasmaskaeresystemet og frakobl det netforsyningen,
for braenderens sliddele udskiftes.

Den elektriske installation skal udferes efter de gzeldende
ulykkesforebyggende normer og love.

Plasmaskaresystemet ma udelukkende forbindes til et
forsyningssystem med en jordforbundet nulledning.

Seorg for, at netstikkontakten er rigtigt forbundet med
jordbekyttelsesanlaegget.

Plasmaskaresystemet ma ikke anvendes i fugtige, vade
omgivelser eller udenders i regnvejr.

Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller
lgse forbindelser.
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- Skarestremmens gennemgang frembringer
elektromagnetiske felter (EMF) i naerheden af skarekredslgobet.
De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt
legeapparatur (f.eks pacemakere, respiratorer, metalproteser
osV.).
Der skal traeffes passende sikkerhedsforanstaltninger for
at vaerne om patienter, der anvender sadant apparatur.
Dette kan for eksempel gores ved at forbyde adgang til
plasmaskaresystemets driftsomrade.
Dette plasmaskaeresystem opfylder den tekniske standards
krav til produkter, der udelukkende anvendes i industrielle
omgivelser og til professionel brug. Det garanteres ikke, at
det overholder de grundlaggende granser for personers
udsattelse for elektromagnetiske felter i husholdningsmiljger.

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at
begranse udszaettelsen for elektromagnetiske felter:

- Fastger de to kabler sa taet som muligt pa hinanden.

- Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra
skarekredslobet.

Vikl under ingen omstaendigheder kablerne rundt om kroppen.
Undlad at skzre, mens kroppen befinder sig midt i
skaerekredslgbet. Hold begge kabler pa den samme side af
kroppen.

Forbind skaerestremreturkablet til det emne, der skal skzres,
sa teet som muligt pa skaeringen.

Undlad at skaere i nzerheden af plasmaskzaresystemet, samt at
sidde pa eller lzene sig op ad det (minimal afstand: 50 cm).
Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i narheden af
skaerekredslgobet.

Minimal afstand d= 20cm (Fig. P).

- Apparatur herende til klasse A:

Dette plasmaskaresystem opfylder den tekniske standards
krav til produkter, der udelukkende anvendes i industrielle
omgivelser og til professionel brug. Deres elektromagnetiske
kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er direkte
forbundet med et lavspandingsnet, der forsyner husholdninger.

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

HVIS PLASMASKARINGEN SKAL UDF@RES:

- i omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;

- pa afgreensede omrader;

- pa steder, hvor der er braend- eller sprangfarlige materialer;

SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en
vurdering deraf, og der skal altid vaere andre personer, der
har kendskab til nedindgreb, til stede under udferelsen.
Det er STRENGT NGDVENDIGT at anvende de tekniske
varnemidler, der er fremstillet i 7.10; A.8; A.10 i standard
“EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation
og anvendelse”.

SKAL det forbydes at foretage skareprocedurer, mens

stromkilden understottes af operateren (fx. med remme).

SKAL det forbydes at foretage skareprocedurer, hvis

operatgren ikke star pa grunden, med mindre der anvendes

sikkerhedsplatforme.

- GIV AGT! SIKKERHEDSREGLER VEDR@GRENDE
PLASMASKARESYSTEMET
De af fabrikanten indrettede sikkerhedsmekanismer

(spaerresystem) fungerer kun ordentligt, hvis man anvender
den forventede braendermodel kombineret med den
stromkilde, der er angivet i afsnittet med "TEKNISKE DATA”.
DER MA IKKE ANVENDES andre braendere og sliddele.
FORS@G IKKE AT FORBINDE brandere beregnede til andre
skare- eller SVEJSEprocedurer end dem, der fremstilles i
denne vejledning, TIL STRGMKILDEN .

TILSIDESATTELSE AF DISSE REGLER vil kunne satte
brugerens sikkerhed ALVORLIGT pa spil og beskadige
apparaturet.

A TILBAGEVZARENDE RISICI

- VELTNING: Plasmaskaringens stremkilde skal placeres pa
en plan flade, der kan holde til vaegten; i modsat fald (fx. skra,
ujaevn gulvbelaegning osv...) er der fare for valtning.

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at
anvende plasmaskaresystemet til hvilken som helst anden
bearbejdning end den forventede.

Det er forbudt at Iafte maskinen, hvis alle forbindelses- og
forsyningsledninger/-rer ikke allerede er blevet afmonteret.
Den eneste tilladte loftemetode er dén, der er fremstilles i
afsnittet INSTALLATION” i denne vejledning.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Trefaset, ventileret plasmaskaeresystem, fungerende med trykluft,
med vogn. Giver mulighed for hurtig skaering uden deformering i
stal, rustfrit stél, galvaniseret stal, aluminium, kobber, messing osv.
Skeerecyklussen aktiveres af en styrebue, der kan udlgses af en
hgjfrekvensudladning (HF).

Mulighed for at anvende leengere dyser.

HOVEDEGENSKABER

- Indstilling af skeerestrammen.

- Anordning, der kontrollerer spaendingen i breenderen.

- Anordning, der kontrollerer, lufttrykket, kortslutning i braender.

- Termostatbeskyttelse.

- Visning af lufttrykket.

- Styring af braenderafkgling (kun pa modeller med chopper).

- Lagring af de sidste 10 alarmtilstande i intern E2 PROM (kun pa
modeller med chopper).

- Overspaending, underspzending (kun pa modeller med chopper).

STANDARDTILBEH@R
- Breender til plasmaskaering.
- Overgangssaet til tilslutning af trykluft.

TILBEH@R, DER KAN BESTILLES

- Kit med reserveelektroder og -dyser.

- Kit med forleengede elektroder og (pa visse modeller).
- Rundskeeringsenhed.

3. TEKNISKE DATA

DATAMARKAT

De vigtigste data vedrgrende anvendelsen af plasmaskzaeresystemet

og dets preestationer er sammenfattet pa specifikationsmaerkatet

med folgende betydning:
Fig. A

1- EUROPAISK referencestandard vedrgrende bygning af
lysbuesvejse- og plasmaskaeremaskiner og deres sikkerhed.

2-  Symbol for maskinens indre struktur.

3- Symbol for plasmaskaereproceduren.

4- Symbol S: Angiver at det er muligt at udfere skaerearbejder
i omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok (fx. lige i
neerheden af store metalmasser).

5-  Symbol for forsyningslinien:
1~: Enfaset vekselspaending
3~: Trefaset vekselspaending

6- Indpakningens beskyttelsesgrad.

7- Kendetegnende data for forsyningslinien:

- U, : Vekselspeending og tilferselsfrekvens til maskinen
(tilladte greenser + 10% ).

- I, ax - Liniens maksimale stremforbrug.

- L.« - Reel stramforsyning

8- Skeerekredsens preestationer:

- U, : Maskimal speending uden belastning (skeerekreds
aben).

- 1,/U, : Tilsvarende standardstrem og sending, som maskinen
kan yde under skaeringen.

- X : Intermittensforhold: Angiver hvor lang tid maskinen er
i stand til at levere den tilsvarende strem (samme spalte).
Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10 minutters arbejdscyklus
(fx. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa
videre).

Skulle anvendelsesparametrene (maerkedata, gaeldende for
en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overskrides, udlgses
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varmeudkoblingen (maskinen bliver pa stand-by, indtil den
kommer ned pa den tilladte temperatur.

- AIV-AIV : Angiver skaerestrammens reguleringsspektrum
(minimum - maksimum) ved en bestemt buespaending.

9- Serienummer til identifikation af maskinen (strengt nadvendig
i forbindelse med teknisk assistance, bestilling af reservedele,
segning af produktets herkomst).

10- == : Veerdi for sikringerne med forsinket aktivering, som skal
indrettes til beskyttelse af linjen.

11- Symboler vedrerende sikkerhedsnormer, hvis betydning er
fremstillet i kapitel 1 "Almene sikkerhedsnormer vedrgrende
lysbuesvejsning”.

Bemeerk: Det viste specifikationsmaerkat er et vejledende
eksempel, hvis formal det er at forklare symbolernes og cifrenes
betydning; de ngjagtige veerdier for jeres plasmaskaeresystems
tekniske specifikationer skal afleses pa selve maskinens
specifikationsmaerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- STROMKILDE: se tabel 1 (TAB. 1)

- BRANDER se tabel 2 (TAB. 2)

Maskinens vagt er angivet pa tabel 1 (TAB.1).

4. BESKRIVELSE AF PLASMASKARESYSTEMET.
Kontrol-, regulerings- og tilslutningsanordninger

STROMKILDE (FIG. B)
1 - Braender med direkte eller centralt forbindelsesdel

- Breenderknappen er den eneste kontrolanordning, der
kan anvendes til at styre igangseetning og standsning af
skeereprocedurerne.

- Nar der ikke lzengere trykkes pa knappen, afbrydes cyklussen
omgaende i hvilken som helst fase undtagen opretholdelse af
kaleluft (luftefterstreamning).

- Heendelige mangvre: For at give OK til start af cyklus, skal der
trykkes pa knappen i ganske kort tid.

- Elektrisk sikkerhed: Knappens funktion speerres, hvis den
isolerende dyseholder IKKE er sat pa braenderhovedet eller er
forkert monteret.

2 - Returkabel

3 - Styrepanel

4 - Forsyningskabel

5 - Trykluft trykreduktionsenhed

STYREPANEL (FIG. C-1)
1 - Afbryder

- | positionen | (ON) er maskinen klar til drift, lyssignalet er teendt.

- Kontrol- og servicekredsene fgdes, men der er ikke spaending i
braenderen (STAND-BY).

- | positionen O (OFF) spaerres hvilken som helst funktion;
kontrolanordningerne er inaktiverede, lyssignalet slukket.

2 - Indstilling af skarestremmen

- Giver mulighed for at indstille skeerestremmen fra maskinen

efter anvendelsesforholdene (materialets tykkelse/hastighed).
3 - Grenne lyssignal: SPAENDING | BRENDER

- Nar det lyser, er skaerekedsen aktiveret: Pilotbue eller Skaerebue
"ON”.

-Det er normalt slukket (skeerekredslgb inaktiveret), nar
braenderknappen IKKE er aktiveret (stand-by tilstand).

- Det er slukket, mens braenderknappen er aktiveret, under
folgende forhold:

- Under faserne LUFTFORSTROMNING (1s) og
LUFTEFTERSTRAMNING (>30s).

- Hvis pilotbuen ikke overferes til emnet i lgbet af hgjst 2
sekunder.

- Hvis skeerebuen afbrydes pga. for stor afstand mellem braender
og emne, for stort slid pa elektroden eller tvungen fiernelse af
braenderen fra emnet.

- Hvis et SIKKERHEDSsystem er udlgst.

4 - Gult lyssignal: VARMEBESKYTTELSE

- Nar det lyser, er der en overophedning i stremkilden; i denne
fase er maskinens drift speerret.

- Genopretningen foregar automatisk (slukning af signallampen),
nar trykket igen befinder sig indenfor det tilladte omrade.

5 - Gult lyssignal: TRYKLUFTSIKKERHED

- Nar det lyser, betyder det, at Iufttrykket er utilstreekkeligt til, at

braenderen kan fungere ordentligt; i denne fase er maskinens

drift spaerret.
- Genopretningen foregar automatisk (slukning af lampen), nar
trykket igen befinder sig indenfor det tilladte omrade.
6 - Redt lyssignal: FEJL | BRENDER
- Nar det lyser, betyder det, at der er opstaet en fejl i breenderen,
det drejer sig typisk om en kortslutning mellem elektrode og
dyse; i denne fase er maskinens drift spaerret
- Genopretningen foregar ikke automatisk. For at genoprette
systemets diftstilstand (RESET), SKAL denne procedure falges:
- Stil afbryderen pa O.
- Fjern arsagen til fejlen, se afsnittet "VEDLIGEHOLDELSE AF
BRANDER’.
- Stil afbryderen tilbage pa
7 -Valg:
- CUT: Normal skeering.
- SELF RESTART: Skeering pa rist.
8 - Trykluft trykreguleringsenhed
9 - Manometer
- Regulér trykket vha. drejeknappen (treek i den for at ophaeve
spaerringen, og drej den), aflees den pakraevede veerdi (bar) pa
manometret; pres pa drejeknappen for at fastlase indstillingen.

STYREPANEL (FIG. C-2)
1 - Hovedafbryder O - |

- | positionen | (ON) er maskinen klar til drift, den grenne
signallampe for netforsyning til stede er taendt (Fig. C-2 (2)).
Kontrol- og servicekredsene fades, men der er ikke spaending i
braenderen (STAND-BY).

- | positionen O (OFF) spzerres hvilken som helst funktion;
kontrolanordningerne er inaktiverede, lyssignalerne slukkede.

3 - Potentiometer for skarestrom

- Giver mulighed for at indstille skeerestremmen fra maskinen
efter anvendelsesforholdene (materialets tykkelse/hastighed).
Der henvises til TEKNISKE DATA, hvor det fremstilles, hvilket
drift-pause intermittensforhold skal anvendes i betragtning af
den valgte stremstyrke (periode = 10 min.)..

- Pa TAB.3 vises skeerehastigheden alt efter aluminium-, jern- og
stalmaterialernes tykkelse med 150A strem.

4 - Lufttrykknap

- Hvis der trykkes pa denne knap, bliver luften ved med at
stremme ud af braenderen i cirka 45 sek..

Den anvendes typisk:

- til at afkgle breenderen;

- i forbindelse med trykregulering pa manometret.

5 - Trykreguleringsenhed (plasma trykluft)
6 - Manometer

- Tryk pa luftknappen for at fa luften til at stremme ud af
braenderen.

- Indvirk pa drejeknappen: Treek den op for at ophaeve dens
speerring, og drej den for at stille trykket pa den pakreevede
veerdi (5 bar).

- Aflees den pakreevede veerdi (bar) pa manometret; pres pa
drejeknappen for at fastlase indstillingen.

7 - Gult lyssignal: SPAENDING | BRENDER

Gul signallampe, der angiver spaending i breender:

- Nar den lyser, er skeerekedsen aktiveret: Pilotbue eller
Skeerebue "ON”.

- Den er slukket (skeerekreds inaktiveret):

1 - hvis breenderknappen IKKE er aktiveret (stand-by tilstand).

2 - hvis breenderknappen er aktiveret, under fglgende forhold:
| lgbet af faserne LUFTFORSTRGMNING (0,8s) og
LUFTEFTERSTRGMNING (>45s).

3 - hvis pilotbuen ikke overferes til emnet i lgbet af hejst 2
sekunder.

4 - hvis skeerebuen afbrydes pga. for stor afstand mellem
breender og emne, for stort slid pa elektroden eller tvungen
fiernelse af breenderen fra emnet.

5 - hvis et SIKKERHEDSsystem er udlgst.

8 - Redt lyssignal: VARMEBESKYTTELSE

Den rgde signallampe lyser:

Det betyder, at der er en overophedning i en af effektkredsens

komponenter (trefaset transformer, chopper). Maskinens drift er

speerret, genopretningen foregar automatisk.

- Redt lyssignal: FORSTYRRELSE | NETSPANDING
Den rgde signallampe lyser:

Det betyder, at der er over- eller underspaending ved indgangen.

Maskinens drift er spaerret, genopretningen foregar automatisk.

9 - Gult lyssignal: FASEMANGEL

-74 -



Den gule signallampe lyser:

Maskinens drift er spzerret, genopretningen foregar automatisk.
10 - Gult + redt lyssignal: SIKKERHED ANGAENDE LUFTENS

TRYK

GUL signallampe sammen med den R@DE signallampe for

overordnet alarm (Fig. C-2 ( 8)).

Nar den lyser, betyder det, at Iufttrykket er utilstreekkeligt til, at

braenderen kan fungere ordentligt.

| denne fase er maskinens drift speerret.

Genopretningen foregar automatisk.

5. INSTALLATION

GIV AGT! PLASMASKARESYSTEMET SKAL SLUKKES
OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKEN SOM HELST INSTALLATIONSPROCEDURE OG
ELEKTRISKE FORBINDELSE.
DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDF@RES
AF PERSONALE MED DEN FORN@DNE ERFARING OG
KOMPETENCE.

KLARG@RING (FIG. D)
Pak maskinen ud, saml de lgse dele, der falger med i pakningen.

Samling af returkabel-jordklemme (FIG. E)

HAEVNING AF MASKINEN
Maskinen skal Ioftes ifalge angivelserne pa Fig. F. Dette geelder
bade ved den forste installation og i labet af hele maskinens levetid.

PLACERING AF MASKINEN

Find frem til et installationssted for maskinen, hvor der ikke er
hindringer ved kgleluftind- og -udstremningshullerne; serg desuden
for, at der ikke opsuges stremledende stev, rustdannende dampe,
fugt, osv.

Der skal veere et frirum pa mindst 250mm rundt om maskinen.

GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde
til dens vaegt, for at undga, at den vaelter eller flytter sig pa farlig
vis.

FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

- For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man
kontrollere, om strgmkildens mzerkedata stemmer overens med
netforsyningens spaending og frekvens pa installationsstedet.

- Strgmkilden ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med

en jordforbundet nulledning.

For at sikre mod indirekte kontakt anvend differentialeafbrydere af

typen:

—TypeA().

For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker)
anbefales det at forbinde stremkilden med netforsyningens
tilslutningspunkter, hvor impaedensen er mindre end Zmax = 0.2
ohm.

Plasmaskaeresystemet overholder ikke kravene i standarden IEC/
EN 61000-3-12.

Hvis plasmaskeeresystemet forbindes til et offentligt forsyningsnet,
pahviler det installateren eller brugeren at kontrollere, om
det kan forbindes dertil (ret om ngdvendigt henvendelse til
energiselskabet).

Stik og stikkontakt

Forbind et standardstik (3F + J) med passende kapacitet med
forsyningskablet, og indret en netstikkontakt med sikringer
eller automatisk afbryder; jordklemmen skal forbindes med
forsyningslinjens jordledning (den gul-grgnne). Tabel 1 (TAB.1) viser
de anbefalede veerdier i ampere for forsinkede linjesikringer valgt pa
grundlag af den maksimale maerkestrem, der leveres af stremkilden,
og den nominelle netspaending.

Spandingsskift

Spzendingsskiftet foretages ved at fa adgang til stremkilden,
fierne panelet og indrette spaendingsskiftklemkassen saledes, at
forbindelsen angivet pa det seerlige skilt og den netspaending, der
star til radighed, stemmer overens (Fig. G).

Genmontér panelet omhyggeligt vha. de saerlige skruer.

Giv agt!

Pa fabrikken indstilles stremkilden til den hgjeste spaending i det
mulige spektrum, eksempel:

U, 400V « Fabriksindstillet spaending.

GIV AGT! Ved tilsidesattelse af ovennzavnte regler
gores det af fabrikanten fastlagte sikkerhedssystem (klasse
I) uvirksomt, og der opstar alvorlige farer for personer (fx.
elektrochok) og materielle goder (fx. brand).

SKAREKREDSENS FORBINDELSER

GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED AT UDF@RE
FOLGENDE FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG
OM, AT STROMKILDEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB.1) viser de anbefalede vardier for returkablet (i
mm?) pa grundlag af den maks. strem, der leveres af maskinen.

Tilslutning til trykluftforsyningen (FIG. H)
- Indret en trykluftforsyningslinje med det minimaltryk og eb, der er
angivet pa tabel 2 (TAB. 2), for de modeller, hvor dette kraeves.
VIGTIGT!
Indgangstrykket ma ikke overskride et maksimum pa 8 bar. Luft,
der indeholder meget fugtighed eller olie kan forarsage for stort slid
af sliddelene eller beskadigelse af breenderen. Skulle der herske
tvivl om trykluftens kvalitet, ber der installeres en luftterrer for
indgangsfiltret. Forbind trykluftlinjen med maskinen vha. en slange,
og anvend et af de medfglgende overgangsstykker, der monteres pa
indgangsfiltret pa bagsiden af maskinen.

Forbindelse af skarestremreturkablet.

Forbind skeerestrgmreturkablet til det emne, der skal skeeres, eller til

metalbordet, idet falgende forholdsregler treeffes:

- Kontrollér, at der oprettes en god elektrisk kontakt, isaer hvis der
skaeres metalplader med oxideret, isolerende beklaedning, osv.

- Udfer jordforbindelsen sa teet som muligt pa skeereomradet.

Hvis der anvendes metalstrukturer, der ikke harer til arbejdsemnet,

til at lede skeerestremmen med, seettes sikkerheden pa spil, og der

opnas muligvis ikke tilfredsstillende skeereresultater.

- Jordforbindelsen ma ikke udfgres pa den del af emnet, der skal
skeeres af.

Forbindelse af branderen til plasmaskaring (FIG. B) (pa visse
modeller).

Saet breenderens hanterminal ind i den centrale konnektor pa
maskinens forpanel, idet man serger for, at polariseringsneglen
passer rigtigt. Skru lasebolten helt i bund med uret for at sikre luft- og
stremgennemstrgmning uden udslip.

Pa visse modeller er braenderen ved leveringen allerede tilkoblet
stremkilden.

VIGTIGT!

For man begynder skaerearbejdet, skal man kontrollere, om sliddelene
er monteret korrekt, og man skal undersgge breenderhovedet ifglge
anvisningerne i kapitlet "VEDLIGEHOLDELSE AF BRANDER”.

GIV AGT!
SIKKERHEDSHENSYN 1 FORBINDELSE MED
PLASMASKARESYSTEMET.
De af fabrikanten indrettede sikkerhedsmekanismer

(spaerresystem) fungerer kun ordentligt, hvis man anvender den
forventede braendermodel kombineret med den stremkilde, der
er angivet pa TAB. 2.

- DER MA IKKE ANVENDES andre braendere og sliddele.
FORS@G IKKE AT FORBINDE braendere beregnet til skaere-
eller svejseprocedurer, der afviger fra dem, der er beskrevet i
disse anvisninger, MED STROMKILDEN.

Tilsideszettelse af disse forskrifter vil kunne saette brugerens
sikkerhed alvorligt pa spil og beskadige apparaturet.

6. PLASMASK/RING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN
Plasmabuen og anvendelsesprincip ved plasmaskeaering.
Plasma er en gas, der varmes op til ekstremt hgje temperaturer og
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ioniseres, sa den bliver stremledende. Denne skeereprocedure anvender
plasma til at overfare den elektriske bue til metalemnet, der smeltes af
varmen og skilles. Braenderen anvender trykluft fra én forsyningskilde,
bade hvad angar plasmagas og kele- og beskyttelsesgas.
HF-udlgsning

Denne slags udlgsning anvendes typisk pa modeller
stromstyrker over 50A.

Cyklussen startes af en hgjfrekvens-/hgjspaendingsbue ("HF”), der
ger det muligt at teende en pilotbue mellem elektroden (minuspol)
og braenderens dyse (pluspol). Nar braenderen naermes emnet, der
skal skeeres over, forbundet til stremkildens pluspol (+), overferes
pilotbuen og der dannes en plasmabue mellem elektroden (-)
og selve emnet (skeerebue). Pilotbue og HF udelukkes, sa snart
plasmabuen dannes mellem elektroden og emnet.

Pa fabrikken indstilles pilotbuens opretholdelsestid til 2s; hvis
overfgringen ikke sker i Igbet af dette tidsrum, speerres cyklussen
automatisk med undtagelse af keleluften, der bibeholdes.

For at starte en ny cyklus er man ngdt til at slippe breenderens knap
og derefter trykke pa den igen.

med

Indledende handlinger.

For man begynder skaerearbejdet, skal man kontrollere, om sliddelene
er monteret korrekt, og man skal undersgge breenderhovedet ifalge
anvisningerne i afsnittet "VEDLIGEHOLDELSE AF BRANDER”.

- Teend for stremkilden, og indstil skaerestremmen (FIG. B) pa
grundlag af tykkelsen pa og typen af det metalmateriale, der
skal skaeres over. Pa TAB.3 vises skaerehastigheden alt efter
aluminium-, jern- og stalmaterialernes tykkelse.

Tryk pa breenderens knap og slip den igen, hvorefter
luftudstremningen begynder (230 sekunder luftefterstremning).

| denne fase skal man regulere lufttrykket, indtil man pa manometret
aflaeser den veerdi i “bar”, der kraeves til den anvendte braender
(TAB. 2).

- Tryk pa luftknappen for at fa luften til at stremme ud af braenderen.
Indvirk pa drejeknappen: Treek den op for at ophaeve dens
speerring, og drej den for at stille trykket pa veerdien angivet i
BRANDERENS TEKNISKE DATA.

Aflees den pakreevede veerdi (bar) pa manometret; pres pa
drejeknappen for at fastlase indstillingen.

Lad luftudstremningen standse af sig selv for at gere det nemmere
at fierne eventuel kondens i braenderen.

Vigtigt:

- Skeering med kontakt (med braenderens dyse i kontakt med emnet,
der skal skeeres over): Kan anvendes med strem op til hgjst 40-50A
(hojere stromstyrker odelaegger dysen-elektroden-dyseholderen
med det samme).

Skeering pa afstand (med afstandsstykke monteret i breenderen
FIG. 1): Kan anvendes med stremstyrker over 35A;

Elektrode og dyse forleenget: Kan anvendes under de fastsatte
forhold.

Skareprocedure (FIG. L).

- Placér breenderens dyse ved emnets kant (cirka 2 mm), tryk pa
breenderknappen; efter cirka 1 sekund (luftforstremning), udlgses
pilotbuen.

- Hvis afstanden er rigtig, overfares pilotbuen straks til emnet, og der

opstar en skeerebue.

Beveeg braenderen henover emnets overflade langs med den

ideelle skaerelinje med regelmeessig fremforing.

Tilpas skeerehastigheden emnets tykkelse og den valgte

stromstyrke, og check om buen nar den forlader emnets nederste

flade har en haeldning pa 5-10° i forhold til lodlinjen, i den modsatte
retning i forhold til fremferingen.

Hvis der er for stor afstand mellem braender og emne eller der mangler

materiale (slutning af skeering), afbrydes buen med det samme.

- Buen (skeere- eller pilotbuen) afbrydes ved at trykke pa braenderens
knap.

Skarearbejde pa riste (hvis muligt FIG C-1, 7).

Det kan veere nyttigt at aktivere denne funktion ved skaering i

perforerede plader eller riste:

- Stil omskifteren CUT/SELF RESTART pa SELF RESTART.
Foretag skeerearbejdet ifglge de ovenstaende anvisninger. Hold
knappen nede ved slutningen af skeeringen, sa styrebuen taendes
automatisk. Denne funktion skal kun anvendes, hvis dette er
nedvendigt for at undga unedigt slid pa elektroden og dysen.

Boring (FIG. M)

Nar dette arbejde skal udferes eller der foretages en start pa midten

af emnet, skal udlgsningen foregd med breenderen i haeldende

stilling, hvorefter den gradvist bevaeges op til lodret stilling.

- Denne procedure hindrer tilbagegang af buen samt at smeltede
partikler edeleegger dysens hul og dermed hurtigt forringer dens
funktionsdygtighed.

- Boring afemner med en tykkelse op til 25% af anvendelsesspektrets
maksimum kan udfgres umiddelbart.

7. VEDLIGEHOLDELSE

GIV AGT! CHECK, AT PLASMASKAERESYSTEMET
ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN,
FOR DER FORETAGES HVILKET SOM HELST

VEDLIGEHOLDELSESINDGREB.

ALMINDELIG VEDLIGEHOLDELSE
DEN ALMINDELIGE VEDLIGEHOLDELSE KAN FORETAGES AF
OPERAT@REN.

BRANDER (FIG. N)

Med jeevne mellemrum -afhaengigt af hvor meget systemet anvendes

- eller i tilfeelde af skeerefejl, skal man kontrollere, hvor slidte de dele

af breendere, der kommer i kontakt med plasmabuen, er.

1- Afstanddstykke.
Skal udskiftes, hvis det er deformt eller tildeekket sa meget med
affaldsstoffer, at det er umuligt at holde breenderen i den rette
stilling (afstand og retvinklethed).

2- Dyseholder.
Skru breenderhovedet af med handkraft. Rens den grundigt og
udskift den, hvis den er beskadiget (breending, deformering eller
buler). Kontrollér, om det gverste metalomrade er intakt (aktuator
sikkerhed braender).

3- Dyse.
Kontrollér om plasmabuens gennemgangshul og de indre og ydre
flader er slidte. Hvis hullet er stgrre end den oprindelige diameter
eller deformt, skal dysen udskiftes. Hvis overfladerne er seerligt
oxiderede, skal de renses med meget fint slibepapir.

4- Luftfordelingsring.
Kontrollér  for breendinger eller buler og check, at
luftgennemgangshullerne ikke er tildeekkede. Skift den med det
samme, hvis den er beskadiget.

5- Elektrode.
Elektroden skal udskiftes, nar kraterets dybde pa
udsendelsesfladen udger cirka 1,5 mm (FIG. O).

6- Braenderens hoveddel, handgreb og kabel.

Disse komponenter kraever normalt ingen szerlig vedligeholdelse

udover periodiske eftersyn og omhyggelig rengering, der skal

foretages uden brug af oplesningsmidler af hvilken som helst

slags. Skulle der konstateres skader i isoleringen sasom revner,

buler eller braendinger eller hvis de elektriske ledninger er lgse, kan

braenderen ikke leengere anvendes, eftersom sikkerhedskravene

ikke er opfyldte.

| dette tilfelde kan reparationen (ekstraordinzer vedligeholdelse)

ikke udferes pa stedet; der skal derimod rettes henvendelse

til et autoriseret servicecenter, der er i stand til at foretage de

ngdvendige prever efter reparationen.

For at opretholde braenderens funktionsdygtighed, skal der treeffes

visse forholdsregler:

- Braenderen og kablet ma ikke komme i kontakt med varme eller
gledende hede dele.

- Der ma ikke treekkes for meget i kablet.

- Kablet ma ikke beveeges henover udeekkede, skarpe kanter eller
skrabende overflader.

- Vikl kablet regelmaessigt op, hvis det er laengere end ngdvendigt.

- undlad at kere hvad som helst henover kablet eller at treede pa
det.

Giv agt.

- For der foretages hvilket som helst indgreb pa breenderen, skal
man lade den kgle af mindst i sa lang tid, som “luftefterstramningen”
varer

- Elektroden og dysen bgr udskiftes samtidigt, med mindre der

opstar seerlige forhold.

Montér breenderens komponenter i den fastsatte raekkefglge

(modsat i forhold til afmonteringen).

Serg for, at fordelerringen monteres i den rigtige retning.
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- Genmontér dyseholderen, idet den skrues helt i bund med

handkraft, hvorved der strammes temmeligt meget.

Dyseholderen ma under ingen omstaendigheder monteres, hvis

man ikke forst har monteret elektrode, fordelerring og dyse.

- Undlad at pilotbuen er teendt formalslest i luften, da elektroden,

fordeleren og dysen ellers slides hurtigere.

Stram ikke elektroden for hardt, da der ellers er risiko for at

beskadige braenderen.

Det er af grundlzeggende betydning, at breenderens sliddele

kontrolleres rigtigt og i tide for at opretholde sikkerheden og

skaeresystemets funktionsdygtighed.

- Skulle der konstateres skader i isoleringen sasom revner, buler
eller breendinger eller hvis de elektriske ledninger er lgse, kan
braenderen ikke laengere anvendes, eftersom sikkerhedskravene
ikke er opfyldte. | dette tilfaelde kan reparationen (ekstraordinzer
vedligeholdelse) ikke udfgres pa stedet; der skal derimod rettes
henvendelse til et autoriseret servicecenter, der er i stand til at
foretage de nedvendige prover efter reparationen.

Trykluftfilter (FIG. H)

Filtret er forsynet med automatisk kondensudledning, der foregar
hver gang det frakobles trykluftlinjen.

- Kontrollér filtret med jeevne mellemrum; hvis der er vand i glasset,
kan det temmes ved at presse udledningsovergansstykket opad
med handkraft.

Huvis filterindsatsen er meget snavset, skal den skiftes for at undga
for store tryktab.

EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA KUN
FORETAGES AF MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER
KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-OMRADET OG | HENHOLD
TIL DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

A GIV AGT! FGR MAN FJERNER MASKINENS PANELER
FORAT FAADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN FORVISSE SIG
OM, AT DEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.
Hvis der foretages kontroller med spanding i maskinen, opstar
der fare for alvoligt elektrochok ved direkte kontakt med dele
med spanding.

Man skal med jeevne mellemrum, og under alle omstaendigheder
afheengigt af anvendelsen og hvor stgvet der er i omgivelserne,
kontrollere maskinen indvendigt og fierne stovet fra transformer,
ensretter, induktans og modstande vha. ter trykluft (maks. 10 bar).
Luftstralen ma ikke rettes mod de elektroniske datakort; rens
dem om ngdvendigt med en meget bled berste eller egnede
oplgsningsmidler.

Check ind imellem om de elektriske forbindelse er godt strammede,
samt om kablernes isolering er intakt.

- Undersgg, om trykluftkredsens rarforbindelser og overgangstykker
er intakte og teette.

Nar arbejdet er afsluttet, skal maskinens paneler seettes pa plads
igen, og laseskruerne skal strammes fuldsteendigt.

Det er strengt forbudt at foretage skeereprocedurer,
maskinen er aben.

Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal
forbindelserne og kabelfgringerne genoprettes, s& de er som
til at begynde med, og man skal serge for, at de ikke kommer i
kontakt med dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op
pa hgje temperaturer. Spzend alle lederne fast med band,
som de var til at begynde med, og serg for, at den primeere
hejspaendingstransformer er ordentligt adskilt fra de sekundaere
lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke
kabinettet igen.

mens

8. FEJLFINDING

| TILFAELDE AF UTILFREDSSTILLENDE RESULTATER BJR MAN,

F@RMAN RETTERHENVENDELSE TIL VORES SERVICECENTER

ELLER UDF@RER MERE GRUNDIGE EFTERSYN, UNDERSQ@GE

FOLGENDE:

- At den gule signallampe, der ger opmaerksom pa udlgsning af
varmeudkoblingen for over- eller underspaending samt kortslutning,
ikke lyser.

- Serg for, at det nominelle intermittensforhold er overholdt; hvis
termostaten er blevet udlgst, vent indtil maskinen keler af pa

naturlig vis og undersgg sa, om ventilatoren virker.

- Kontrollér netspaendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav,
forbliver maskinen spzerret.

- Kontrollér at der ikke er en kortslutning ved maskinens udgang: | sa
fald skal forstyrrelsen udbedres.

- Undersgg, om skaerekredsens forbindelser er udfert korrekt, isser
om jordforbindelseskablets klemme virkeligt er forbundet til emnet
uden mellemliggende isolerende materiale (fx. maling eller lak).

DE MEST ALMINDELIGE SKAREDEFEKTER
Der kan i forbindelse med skeereprocedurerne forekomme
udferelsesdefekter, der normalt ikke kan tilskrives
funktionsforstyrrelser i anleegget, men andre driftsmaessige aspekter,
sasom:
a- Utilstraekkelig gennemtrangning
restmaterialedannelse:
- Skeerehastigheden for hgj.
- Breenderen haelder for meget.
- Emnet for tykt eller skeerestremmen for lav.
- Trykluftens tryk-fremlab ikke passende.
- Braenderens elektrode og dyse slidte.
- Dyseholderens spids uegnet.
b- Skaerebuen overferes ikke:
- Elektroden slidt.
- Darlig kontakt, returkablets klemme.
c- Afbrydelse af skarebuen:
- Skaerehastigheden for lav.
- For stor afstand mellem braender-emne.
- Elektroden slidt.
- En beskyttelsesanordning udlgst.
d- Skra skaering (ikke retvinklet):
- Breenderens position ikke korrekt.
- Asymmetrisk slid af dysens hul og/eller forkert montering af
braenderkomponenter.
- Luftrykket uegnet.
e- For stort slid pa dyse og elektrode:
- Luftens tryk for lavt.
- Kontamineret luft (fugtighed-olie).
- Dyseholder beskadiget.
- For mange udlgsninger af pilotbuen i luften.
- For hgj hastighed med tilbagegang af smeltede partikler pa
braenderens komponenter.

eller for stor

N

BRUKERVEILEDNING

BEMERK! FGR DU BRUKER PLASMASYSTEMET SKAL DU
N@YE LESE BRUKERVEILEDNINGEN

PLASMASYSTEM FOR PROFESIONELT OG INDUSTRIELT BRUK

1. GENERELL SIKKERHET FOR PLASMA BUESVEISING
Operatoren ma ha tilstrekkelig kjenndom om apparatets sikre
bruk, om risikoene ved rengjgringsprosedyrene, spesielt
ved bruk av opplesningsmidler och sikkerhetsprosedyrer og
nedstoppsprosedyrer.

(Se ogsa norm “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9:
Installasjon og bruk”).

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra

sveisebrenneren fra pl yst t uten belastning kan
veere farlig i noen tilfeller.
- Koplingen av kablene, operasjonene for kontroll og

reparasjon ma utferes med sveisebrenneren slatt fra og
frakoplet fra stromnettet.

- Sla fra plasmasystemet og frakople den fra
stromforsyningsnettet for du skifter ut sveisebrennerens
deler som er utsatt for slitasje

- Utfer tilkoplingen til stromnettet i henhold til generelle
sikkerhetslover og ulykksforebyggende lover.

- Sveisebrenneren ma forsynes med strem bare fra et
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forsyningssystem med ngytral jordeledning.

Forsikre deg om at uttaket er korkt koplet til jordeledning.
Bruk ikke plasmasystemet pa fuktige eller vate steder, ikke
sveis ute i regnet.

Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller lase kontakter.
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3. TEKNISKE DATA

DATAPLATE

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske
data som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der,
gjennomgas nedenfor:

Fig. A

1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens
sikkerhet og konstruksjon.

2- Symbol for maskinens innsides struktur.

3- Symbol for sveiseprosedyren.

4- Symbol S: indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en
miljg med stor risiko for elektrisk stot (f.eks. i neerheten av store
metallmasser).

5- Symbol for stremtilferelslinjen:
1~: enfas vekselstram
3~: trefas vekselstrom

6- Karosseriets vernegrad.

7- Forsyningslinjens karakteristikker:

- U, : Vekselstram og maskinens forsyningsstrem (tillatte
grenser +10%):

- L, maks - Maximal strom som blir absorbert av linjen.

- L - Faktisk matestrgm.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning (&pen krets).

- 1,/U, : stream og normalisert spenning som kommer direkte
fra sveiseren under sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren

kan forsyne tilsvarende strem (samme sgyle). Uttrykt i
%, i henhold til en syklus pa 10 minutters (f.eks. 60% = 6
arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en
temperatur av 40°C) overstiges, aktiveres det termiske
vernet (sveiseren forblir i standbymodus til dens temperatur
er innenfor tillatte grenser.

- ANNV-AV: Indikerer  sveisestrommens
(minumum  maksimum) i henhold il
buespenning.

9- Serienummer for identifisering av maskinen (nedvendig for
teknisk assistanse, bestilling av reservedeler, sgking efter
produktets opprinning).

10- == : Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er
angitt i kapittel 1 “Generell sikkerhet for buesveising”

reguleringsfelt
tilsvarende

Bemerk: skiltets eksempel som er angitt er indikativ far symbolenes
betydning og numrene; de eksakte verdiene for plasmasystemets
tekniska data star direkte pa maskinens skilt.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- STROMKILDE: se tabelle 1 (TAB.1)

- SVEISEBRENNER: se tabelle 2 (TAB.2)
Maskinvekten star i tabelle 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV PLASMAKUTTESYSTEMET
Anlegg for kontroll, regulering og kopling

STROMKILDE (FIG. B)
1 - Sveisebrenner med direktfeste eller sentralisert

- Sveisebrennerens tast er det eneste kontrollorganet som styr
kutteoperasjonenes start og stopp.

- Da du sluter trykke pa tasten, avbryts syklusen umiddelbart i alle
faser, men avkjglingsluften forblir forsynt (etterluft).

- Plgtslige mangvrer: for a gi klartegn til & starte syklusen, ma du
holde tasten nedtrykt.

- Elektrisk sikkerhet: tastens funksjon blir blokkert hvis
den isolerende munstykksholderen IKKE er montert pa
sveisebrennerens hode eller hvis dens montering er gal.

2 - Returkabel

3 - Kontrollpanel

4 - Stremforsyningskabel

5 - Riduttore di pressione aria compressa

KONTROLLPANEL (FIG. C-1)
1 - Interruttore
- I stilling | (ON) er maskinen klar for bruk og lyssignalen er til.
- Kontroll- og servicekretsene er forsynt med strem men der er
ingen spenning i sveisebrenneren (STAND BY).

- | stillingen O (OFF) er alle funksjoner blokkert; kontrollanleggene

er avaktivert og lysindikatorn er slokket.
2 - Regulering av kuttestremmen

- Gjer at du kan organisere kuttestremmens intensitet i maskinen
som skal brukes i samsvar med applikasjonen (materialets
tykkelse/hastighet).

3 - Grenne lysindikator: SVEISEBRENNEREN ER FORSYNT
MED STRGM

- Nar den lyser indikerer den at kuttekretsen er aktivert: pilotbuen
eller kuttebuen er "ON”.

-Den er normalt slatt fra (kuttekretsen er avaktivert) da
sveisebrennerens tast IKKE er aktivert (standbymodus).

- Den er slatt fra med sveisebrennerenss tast aktivert i disse
forholdene:

- Under fasene for FORLUFT (1s) og ETTERLUFT (>30s).

- Hvis pilotbuen ikke blir overfert til stykket innen maks. 2
sekunder.

- Hvis kuttebuen ikke fortsetter da avstandet mellom
sveisebrenneren og stykket er altfor stort, beror dette pa
altfor stort slitasje pa elektroden eller forsert fierning av
sveisebrenneren fra stykket.

- Hvis et SIKKERHETSSYSTEM er aktivert.

4 - Gul lysindikator: TERMISK VERN

- Nar den lyser indikerer den stremkildens overhetning; under
denne fasen er maskinens funksjon blokkert.

- Tilbakestillingen skjer automatisk (lampen
temperaturen er innenfor tillatte grenser.

5 - Gul lysindikator: LUFTTRYKKETS SIKKERHETSANLEGG

- Nar den lyser indikerer den at lufttrykket ikke er tilstrekkelig
for sveisebrennerens korrekte funksjon; under denne fasen er
maskinens funksjon blokkert.

- Tilbaketillingen skjer automatisk (lampen slokker) nar trykket er
innenfor tillatte grenser.

6 - Red lysindikator: DEFEKT SVEISEBRENNER

- Nar den lyser indikerer der er feil i sveisebrenneren, en
kortslutning mellom elektroden og munstykket f.eks. og under
denne fasen er maskinens funksjon blokkert.

- Tilbakestillingen skjer ikke automatisk. For & stille systemet
tilbake til funksjonsmodus (RESET) MA DU folge denne
proceduren:

- Still bryteren pa O.

- Fjern arsaken til feilet.
SVEISEBRENNEREN".

- Still bryteren pa” | ”.

7 - Valgmuligheter:
- CUT: normal kutting.
- SELF RESTART: kutting pa galler.

8 - Trykkregulator til trykkluft

9 - Manometer

- Bruk handtaket (trekk for frigjering og drei den) for & regulere
trykket. Les ensket verdi (i bar) pa manometeren og trykk for a
blokkere reguleringen.

slokker) da

Se stykke "VEDLIKEHOLD AV

KONTROLLPANEL (FIG. C-2)
1 - Hovedbryter O -1
-1 stilling | (ON) er maskinen klar for bruk, den grenne
indikatorn indikerer strem hvis den lyser (Fig. C-2 (2 ) ).
Kontroll- og servicekretsene er forsynt med strem men der er
ingen spenning i sveisebrenneren (STAND BY).
- I stilling O (OFF) er alle funksjonene blokkert, kontrollanleggene
er avaktivert og lysindikatorene lyser ikke.
3 - Potensiometer for kuttestrom
- For & bruke den kuttestemsintensitet som maskinen forsyner i
samsvar med applikasjonen (materialets tykkelse/hastighet). Se
TEKNISKA DATA for et korrekt forhold arbeid-pause som skal
brukes i samsvar med valgt stremsverdi (periode = 10 min.).
-1 Tab. 3 angis kuttehastigheten i samsvar med tykkelsen for
materialene aluminium, jern og stal med en strem pa 150A.
4 - Lufttast
- Trykk pa denne tasten og luften fortsetter & kommer ut fra
sveisebrenneren i omtrent 45 sek.
Typisk bruker man denne:
- for & avkjele sveisebrenneren;
- Under trykkreguleringen pa manometeren.
5 - Trykkregulator (plasma trykkluft)
6 - Manometer
- Trykk pa lufttasten og la luften tyte ut fra sveisebrenneren.
- Trykk pa handtaket: trekk oppover for a frigje*re den og drei den
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for & regulere trykket til ensket verdi (5 bar).

- Les onsket verdi (bar) p4 manometeren, trykk pa knotten for &
blokkere reguleringen.

7 - Gul lysindikator: SVEISEBRENNEREN ER FORSYNT MED
STROM
Gul lysindikator som signalerer spenning i sveisebrenneren:

- Nar den lyser indikerer den at kuttekretsen er aktivert: pilotbue
eller kuttebue "ON”.
- Den er slatt fra (avaktivert kuttekrets):

1- med sveisebrennertasten IKKE aktivert (standbymodus).

2- med sveisebrennertasten aktivert, i disse forhold, under
fasene FORLUFT (0,8 s) og ETTERLUFT (>45s).

3- hvis pilotbuen ikke overfgres til stykket innenfor maks. 2
sekunder.

4- hvis kuttebuen blir avbrudd pa grunn av altfor stort avstand
mellom sveisebrenneren og stykket, altfor stort slitasje
pa elektroden eller forsert fierning av sveisebrenneren fra
stykket.

5- Hvis et SIKKERHETSSYSTEM er aktivert.

8 - Rad lysindikator: TERMISK VERN
Den rgde indikatoren lyser:
dette indikerer overhetning av ngn komponent i stremkretsen
(trefas transformator, chopper). Maskinens funksjon blir blokkert
og tilbakestillingen skjer automatisk.

- Red lyssignalering: FEIL | NETTSPENNING

Den rgde indikatoren lyser:

Indikerer over- eller underspenning i inngangsstreammen.

Maskinens funksjon blir blokkert og tilbakestillingen skjer

automatisk.

9 - Gul lyssignalering: FAS MANGLER
Den gule indikatoren lyser:

Maskinens funksjon blir blokkert og tilbakestillingen skjer

automatisk .

10 - Gul och red
LUFTTRYKKET
GUL indikator med R@D indikator for generell alarm (Fig. C-2 (8)).
Nar den lyser, betyr det at lufttrykket ikke er tilstrekkelig for
sveisebrennerens korrekte funksjon.

Under denne fasen forblir maskinens funksjon blokkert og

tilbakestillingen skjer automatisk.

lyssignalator: SIKKERHETSANLEGG TIL

5. INSTALLASJON

ADVARSEL! UTFGR  ALLE OPERASJONENE
FOR INSTALLASJON OG ELEKTRISKE KOPLINGER MED
PLASMASYSTEMET SLATT FRA OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.
DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTF@RES KUN AV
PERSONAL MED ERFARING OG KVALIFIKASJONER.

UTSTYR (Fig. D)
Pakk ut maskinen, utfer monteringen av delene som fiernets fra
emballasjen.

Monteringen av jordeledningsklemmens returkabel (Fig. E)

MASKINENS LGFTEMODUS

Maskinens lgft ma bli utfert i samsvar med reglene som er indikert
i Fig. F. Dette gjelder bade ved den forste installasjon og under
maskinens hele levetid.

MASKINENS PLASSERING

Identifiser maskinens installasjonsplass slik at der ikke er hinder
i hgyde med avkjelingsluftens inngang og utgang; forsikre deg
samtidig om at stev, damp eller fukt ikke blir infort.

La det veere mindst 250 mm rundt maskinen.

BEMERK! Plasser maskinen pa en flatt overflate somer
egnet till vekten for & unnga velting eller farlige bevegelser.

KOPLING TIL NETTET

- Fer du utfer noen elektrisk kopling, skal du kontrollere at alle data
pa skiltet pa strgmkilden tilsvarer spenningen og nettfrekvensen
som er tilgjengelig pa installasjonsplassen.

- Stremkilden ma koples kun til et forsyningssystem med ngytral
jordeledning.

- For & garantere vernet mot indirekte kontakter, skal du bruke
differensialbryter av typen:

-TypeA().

- For a oppfylde kravene i Normen EN 61000-3-11 (Flicker) anbefaler
vi deg a kople stremkilden i systemets grensesnittspunkter som har
en impedanse under Zmax = 0.2 ohm.

Plasmakuttesystemet oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN
61000-3-12.

Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installataren
eller brukeren ansvarlig for & kontrollere at plasmakuttesystemet
kan koples (hvis nedvendig, konsulter distribusjonsnettets
distributer).

Kontakt og uttak

Kople en normal kontakt til stremkilden (3P + T) med en egnet
kapasitet og bruk ett nettuttak som er utstyrt med sikringer eller
en automatisk bryter; den tilsvarende jordeledningsterminalen ska
jordeledningen (gulgrenn) koples til nettspenningen. Tabellen 1
(TAB.1) innholder anbefalte verdier i ampere for de trege sikringene
som man velger i samsvar til den maksimums nominalspenning som
kilden kan forsyne og matespenningen nominalverdi.

Spenningsbytte

For spenningsbytte ma brukeren fa adgang inni stremkilden ved a
fijerne panelet og forberede kabelfestet for spenningsbytte slik at der
er en tilsvarighet mellom koplingen som er indikert pa skiltet og den
tilgjengelige nettspenningen (Fig. G).

Monter tilbake panelet ordentlig ved & bruke tilsvarende skruer.
Advarsel!

Stremkilden blir stillt inn i fabrikken til en spenning som er hgyere enn
det tilgjengelige verdiet, f.eks:

U, 400V « Spenning som blir stillt inn i fabrikken.

ADVARSEL! Hvis du ikke felger reglene ovenfor kan
sikkerhetssystemet ikke brukes (klasse I) med etterfalgende
alvorlige risker for personer (f.eks. elektrisk stet) og materielle
skader (f.eks. brann).

SVEISEKRETSENS KOPLING

ADVARSEL! F@R DU UTFGR FOLGENDE KOPLINGER,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT STR@MKILDEN ER SLATT
FRA OG FRAKOPLET FRA NETTET.
Tabelle 1 (TAB. 1) angir verdiene som er anbefalt for returkabelen
(in mm?) i samsvar med den maksimale stremmen som blir
forsynt av maskinen.

Kopling av trykkluften (FIG. H).

- Bruk en trykkluftslinje med et trykk og en kapasitet som er indikert
i tabelle 2 (TAB. 2) i modellene som innholder den.

VIKTIG!

Overskrid ikke maksimumstrykket 8 bar. Luft som innholder store

mengder fukt eller olje kan fere til et altfor stort slitasje pa delene

eller til skader pa sveiseren. Hvis du har tvivl om trykkluftens kvalitet,

anbefaler vi deg a bruke en lufttarker som skal installeres ved

inngangsfilteret. Bruk en slang for & kople trykkluftslinjen till maskinen

og bruk en av koplingene som medfglger og som skal monteres pa

luftfiltret ved inngangen bak pa maskinen.

Kopling av sveisestrammens returkabel.

Kople sveiserens returkabel til stykket som skal sveises eller til

metallbordet i samsvar med fglgende forholdsregler:

- Kontroller at det er en god elektrisk kontakt hvis platene kuttes

med isoleringsmidler, oksideres, etc.

Utfer jordeledningens kopling sa naere kuttesonen som mulig.

- Bruket av metallstrukturer som ikke tilhgrer stykket som
bearbeides, som kuttestremmens returledning, kan veere farlig for
sikkerheten og gi utilstrekkelige resultater i kuttingen.

- Utfer ikke koplingen av jordeledningen til stykket som skal fiernes.

Kopling av sveisebrenneren for plasmakutt (FIG. B) (hvis
installert).

Sett inn terminalen pa sveisebrennerens i den sentraliserte kontakten
som sitter pa maskinens frontpanel og la polariseringsnekkelen
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sammenfalle med den. Stram festeringen helt il slutt for & garantere
luftpassasjen og strem uten tap.

Pa noen modeller blir sveiseren forsynt med kopling til stremkilden.
VIKTIG!

For du bruker sveiseren, skal du kontrollere at delene er korrekt
montert ved a inspisere brennerhodet som er indikert i kapittel
“SVEISEBRENNERENS VEDLIKEHOLD".

A ADVARSEL!

SIKKERHETSANLEGG TIL PLASMAKUTTESYSTEMET.

Kun sveisemodeller som er utstyrt med anlegget og gjeldende
kombinasjon med stremkilden som er vist i TAB. 2 garanterer at
sikkerhetsanleggene som fabrikanten har installert hvil fungere
korrekt (blokkeringssystem).

- BRUK IKKE sveisebrenneren og tilsvarende bruksdeler med
annen stremforsyning.

PRV IKKE A KOPLE sveisebrenner som er fabrisert for anre
kutte- eller sveiseprosedyrer som ikke er beskrevet i denne
handboka .

Hvis du ikke felger disse reglene, kan alvorlige farer oppsta
for brukerens fysiske sikkerhet og apparatet kan bli edelagt.

6. PLASMAKUTTING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN
Plasmabuen og appliseringsprinsipp i sveisingen.

Plasma er en gass som varmes opp til meget haye temepraturer og
joniseres for & bli elektrisk stremferende. Denne sveisingen bruker
plasma for a overfere den elekriske buen til metallstykket som
smelter av varmen og separeres. Sveisebrenneren bruker trykkluft
som kommer fra en forsyning bade for plasmagass og for avkjglings-
0g vernegass.

HF-aktivering

Denne typen av aktivering er brukt typisk pa modeller med strem
over 50A.

Syklusens start er avgjort av en bue med heg frekvense/hay
spenning ("HF”) som gjer at man kan aktivere en pilotbue mellom
elektroden (polaritet -) og sveiserens nippel (polaritet +). Da du
stiller sveisebrenneren nzere stykket som skal sveises og kopler
den til polen (+) pa stremkilden, blir pilotbuen overfert og danner en
plasmabue mellom elektroden (-) og stykket (sveisebue). Pilotbuen
og HF blir utelukket nar plasmabuen dannes mellom elektroden og
stykket.

Tiden for & beholde pilotbuen som er innstilt i fabrikken er 2 sek.
Hvis overfarelsen ikke blir utfgrt innenfor denne tiden, blir syklusen
automatisk blokkert unntatt avkjglingsluften.

For a starte syklusen igjen, skal du slippe sveisebrennerens tast og
siden trykke pa den igjen.

Preliminzere operasjoner.

For du begynner sveisingen, skal du kontrollere at delene er korrekt
montert ved & inspektere sveiserens hode som er indikert i stykket
“SVEISERENS VEDLIKEHOLD".

Kople pa streammen og still in sveisestremmen (FIG. B) i samsvar
med tykkelsen og type av metallmaterial du skal sveise. | TAB. 3
star hastigheten i samsvar med tykkelsen for aluminium, jern og
stal.

Trykk og slipp siden sveiserens tast for a gi opphov til luftfledet
(230 sekunders etterluft).

- Under denne fasen skal du regulere lufttrykket til ensket verdii “bar”
i samsvar med brukt sveisebrenner er indikert p& manometeren
(TAB. 2).

Trykk pa lufttasten og slipp ut luften fra sveiseren.

- Trekk handtaket oppover for a frigjgre den og drei den for a
regulere trykket til verdiet som er indikert pa SVEISERENS
TEKNISKE DATA.

Les gnsket verdi (bar) pa manometeren og trykk pa kontrollen for &
blokkere reguleringen.

La luftfledet slutfares spontant for a lette fierningen av eventuell
kondens i sveiseren.

Viktig:

- Kontaktsveising (med sveiserens nippel i kontakt med stykket
som skal kuttes): man bruker maks. strem pa 40-50 A (hgyere
stromverdier ferer til en umiddelbar edeleggelse av nippelen-
elektroden-nippelholderen).

Avstandskutt (med distansering som er montert pa sveiseren FIG.
1): gjelder for strom @ver 35A,;

Forlengt elektrod og nippel: kan brukes hvis modellen tillater det.

Sveising (FIG. L).

- Still nippelen helt naere sveisebrenneren pa stykket (cirka 2 mm),

trykk pa sveisebrennerens tast; etter omtrent 1 sekund (forluft),

oppnar du pilotbuen.

Hvis avstandet egner seg til pilotbuen overfars den umiddelbart til

stykket og buen dannes.

Beveg sveisebrenneren pa stykkets overflate langs en idealisk

kuttelinje med en regelmessig bevegelse.

- Tilpasse hastigheten i samsvar med tykkelsen og valgt stream og
kontroller at buen som kommer ut fra stykkets undre overflate
har en skraning pa 5-10° vertikalt i retningen som er motsatt
materetningen.

- Et altfor stort avstand mellom sveiseren og stykket eller hvis

materialet ikke er tilstede (slutt) blir buen umiddelbart stoppet.

Buens bryter (for sveising eller pilotbuen) oppnas alltid da du

slipper tasten.

Kutting pa galler (hvis forutsett FIG C-1, 7).

For a kutte i perforerte plater eller gallerplater, kan det veere egnet &

aktivere denne funksjonen:

- Plasser deviatoren CUT/SELF RESTART pa SELF RESTART.
Utfer kuttingen sa som er beskrevet ovenfor. For kuttingen tennes
pilotbuen automatisk ved & holde knappen nedtrykt. Bruk denne
funksjonen bare hvis nedndig for & unnga ungdvendig slitasje pa
elektrod og munstykke.

Boring (FIG. M)

Hvis du skal utfgre denne operasjonen eller utfgre oppstart mitt i

stykket, skal du aktivere den med sveiseren i skraning ot progressivt

stille den vertikalt.

- Denne prosedyren gjer att du unngar at buen atergar eller partikler
odelegger nippelen og minker dens funksjon.

- Boring av stykker med en tykkelse opp til 25% kan utferes direkt
hvis sveiseren tillater det.

7. VEDLIKEHOLD

ADVARSEL! FGR DU GAR FREM MED
VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
SVEISEBRENNEREN ER SLATT FRA OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER
FULLFORES AV OPERATQREN.

KAN

SVEISEBRENNER (FIG. N)

Regelmessig, i samsvar med bruket og eventuelle kuttedefekter, skal

du kontrollere slitasjen pa delene av sveiseren som plasmabuen

gjelder.

1- Distansring.
Skift den ut hvis den er deformert eller dekt av rester slik at det ikke
er mulig a holde sveiseren korrekt (avstand og vinkelrett).

2- Nippelholder.
Lesne den manuelt fra sveiserens hode. Utfer rengjeringen noye
og skift den ut hvis den er skadd (forbrenninger, deformeringer eller
sprekk). Kontroller at den gvre metallsektorn er hel (sveiserens
sikkerhetsaktivator).

3- Nippel.
Kontroller slitasjen pa plasmabuens passasjehull og overflatene
inne og utenpa. Hvis hullet er altfor stort i forhold til dens
opprinnelige diameter eller hvis den er deformert, skal du skifte
nippelen ut. Hvis overflatene er meget oksidert, skal du rengjere
dem med fint sandpapir.

4- Luftfordelningsring.
Kontroller at der ikke er forbrenninger eller sprekk eller at
lufthullene er blokkert. Hvis den er skadd skal den skiftes ut
umiddelbart.

5- Elektrod.
Skift elektroden ut nar kraterens dybde pa overflaten er omtrent
1,5 mm (FIG. O).

6- Sveisens karosseri, handtak og kabel.
Normalt trenger disse delene inget vedlikehold, unntatt en
regelmessig inspeksjon og en ordentlig rengjering som skal
fremferes uten & bruke opplgsningsmidler av noen type. Hvis
du oppdager skader pa isoleringen som brudd, sprekk eller
forbrennelser eller hvis de elektriske ledningene er Igsnet, kan
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sveiseren ikke brukes lenger, da sikkerhetskravene ikke er
respektert.
| dette fallet kan reparasjonen (spesielt vedlikehold) ikke utfgres
pa plass uten ma utfgres pa et autorisert servicesenter som kan
utfgre spesialtester etter reparasjonen.
For & forsikre deg om at sveiser og kabelen fungerer korrekt, skal
du falge noen forholdsregler:
- La ikke sveiseren og kabelen komme bort i varme eller hete
deler.
- Utsett ikke kabeln for altfor stor trekkekraft.
- Forsikre deg om at kabelen ikke gar gver skjerpe kanter eller
slipende overflater.
- Samle kabelen i sirkler hvis dens lengde overskrider ngdvendig
lengde.
- La inget kere over kabelen og still deg ikke pa den.
Advarsel.
- For du utfgrer noet pa sveiseren skal du la den kjgles av under
hele tiden for “ettergass”
Kun i spesialfall anbefaler vi deg a skifte ut elektroden og nippelen
pa samme gang.
Folg monteringsorden fgr sveiserens deler
demontering).
- Veer noye med at fordelerringen blir montert i korrekt retning.
Monter tilbake nippelholderen ved & drene den manuelt helt til slutt.
Du ma aldri montere nippelholderen uten & ha montert elektroden,
fordelerringen og nippelen farst.
- Unnga a la pilotbuen vaere pa i luften for a ikke oke elektrodens,
fordelerens og nippelens slitasje.
Stram ikke elektroden altfor mye, ellers kan sveiseren bli skadd.
- Kontrollproceduren ma fremferes korrekt og i rett tid pa sveiserens
forbrukningsdeler da dette er meget viktig for sikkerheten och
systemets funksjon.
Hvis du oppdager skader pa isoleringen som brudd, sprekk eller
elektriske ledninger som lgsnet, ma sveiseren ikke brukes da
sikkerhetsforholdene ikke er oppfylt. | dette fallet skal reparasjonen
(ekstra vedlikehold) utfares av et autorisert reparasjonssenter som
kan utfere spesialtester etter reparasjonen.

(omvendt ved

Trykkluftsfilter (FIG. H)

Filteret er utstyrt med en automatisk kondenstemming hver gang

du kopler fra trykkluften fra linjen.

Kontroller filteret regelmessig. Hvis du oppdager tegn pa

vann i glasset, kan du utfgre en manual temming ved a trykke

temmingsledningen oppover.

- Huvis filterpatronen er meget skiten ma den skiftes ut for & unnga
altfor store tap.

EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTFORES
AV PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER |
ELEKTRISKE OG MEKANISKE OMRADER, | SAMSVAR MED DE
TEKNISKE STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R
ARBEID INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET
STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under
spenning, kan fore til alvorlige stremstet ogl/eller skader som
folge av direkte bergring av stremferende deler.

Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt
arbeidsstedet er., kontroller innvendig i maskinen og fjern eventuelt
stgv som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og
likretteren, ved & blase det lett vekk med ter trykkluft (maks. 10
bar).

Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene;
rengjer disse ngpye med en meget myk bgrste eller egnet
rengjeringsmiddel.

- Pa samme gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er
riktig og at kablenes isolering ikke er skadd.

Kontroller at ledningene og koplingene i trykkluftskretsen er hele
og tete.

Etter disse operasonene skal du montere tilbake sveiserens
paneler og stramme feteskruene helt til slutt.

Unnga absolutt & utfere sveiseoperasjoner med apen sveiser.

- Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille
koplingene og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de

ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler som kan na heye
temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg
om at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt
separert fra koplingene i sekundaerledningen med lav spenning.
Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for & lukke
snekringsdelen ordentlig.

8. FEILS@KING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE,

BOR DU SELV FORETA F@LGENDE KONTROLL F@ZR DU

SENDER BUD PA SERVICE ELLER BER OM ASSISTANSE:

- Kontroller at den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at

maskinen er enten over- eller underopphetet pa grunn av for hay

eller for lav spenning eller at det har oppstatt en kortslutning.

Forsikre deg om at du har respektert forholdet for nominal

intermittanse; hvis termostatvernet blir aktivert ska du vente pa en

naturlig avkjeling av maskinen og kontrollere at flekten fungerer

korrekt.

Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor heyt eller lavt,

forblir sveisebrenneren blokkert.

At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om

dette skulle veere ma man forst og fremst fierne denne.

- Koplingene til kretsen ma utferes korrekt, spesielt
jordeledningsklemmen ma koples til stykket uten & bruke
isoleringsmaterialer (f.eks. farger).

VANLIGE SVEISEDEFEKTER
Under sveisingen kan noen defekter oppsta som normalt ikke beror
pa anleggets funksjon uten andre aspekter som:
a- Utilstrekkelig penetrasjon eller altfor stor skrapproduktsjon:
- Altfor hoy sveisehastighet.
- Sveiseren er i altfor stor skraning.
- Stykkets tykkelse er altfor stor eller sveisestremmen er altfor lav.
- Trykkluftens trykk-kapasitet er ikke egnet.
- Elektroden og sveiserens nippel er slitne.
- Ikke egnet nippelholder.
b- Ingen overforelse av sveisebuen:
- Sliten elektrod.
- Darlig kontakt i klemmen pa returkabelen.
Avbrudd i sveisebuen:
- Altfor lavt sveisetrykk.
- Altfor stort avstand mellom sveiseren-stykket.
- Sliten elektrod.
- Et vern er inngripet.
- Kutt i skraning (ikke vinkelrett):
- Sveiserens stilling er gal.
- Usimmetrisk slitasje pa nippelens hull og/eller galt utfert
montering av sveiserens deler.
- Utilstrekkelig lufttrykk
e- Altfor stort slitasje pa nippelen og elektden:
- Altfor lavt lufttrykk.
- Kontaminert luft (fukt-olje).
- Skadd nippelholder.
- Altfer mye pilotbueaktivering i luften.
- Altfor hgy hastighet med retur av partikler pa brennerens deler.

o
v

Qo
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SF

KAYTTOOHJEKIRJA

A

HUOMIO! LUE OHJEKIRJA HUOLELLISESTI ENNEN
PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN KAYTTOA!

AMMATTI-  JA  TEOLLISUUSKAYTTOON  TARKOITETUT
PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAT

1. YLEISTURVALLISUUS PLASMAKAARILEIKKAUKSEEN
Kayttdja on koulutettava riittavasti pl leikkausjarj Imien
turvallista kayttoa varten seka oltava tiedotettu
kaarihitsausmenetelmiin ja sen tekniikoihin liittyvista riskeista,
asianmukaisista varotoimista seka hatati toimimisest
(Katso myos normi “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9:
Asennus ja kaytto”).

Vilta suoraa kosketusta leikkauspiirin kanssa;
plasmaleikkausjarjestelman tyhjdjannite voi olla vaarallinen
joissakin tilanteissa.

Leikkauspiirin kaapeleiden kytkenta, tarkastus a
korjaustoimenpiteet tehdaan leikkausjarjestelméan ollessa
sammutettu ja kytketty irti sahkoverkosta.

- ita pl leikkausjérjestelma  ja irroita se
sahkoverkosta ennen polttimen kuluvien osien vaihtamista.
Tee sdhkoasennukset tapaturmanvastaisten saantdjen ja
lakien mukaisesti

Plasmaleikkausjarjestelmda  on kytkettdva  ainoastaan
virransyottojarjestelmaan, jossa on maadoitettu
neutraalijohdin.

Varmista, ettd sahkopistoke on kytketty oikein
suojamaadoitukseen.

Ala kayta pl leikk jarjestelmia kostei: tai marissa
paikoissa tai sateessa.

Ald kidyta huonontuneita eristyskaapeleita tai konetta
16ystyneilla liitoksilla.
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sen painon; muussa tapauksessa (esim. kallistunut tai
irrallinen lattia jne.) on olemassa kaatumisen vaara.

- VAARA KAYTTO: on vaarallista
plasmaleikkausjarjestelmaa mihin  tahansa
tarkoitukseen kuin mihin se on suunniteltu.

kayttaa
muuhun

On kiellettya nostaa laitetta, mikali sitd ennen ei ole purettu
yhteenkytkentdjen tai virransy6ton kaapeleita/putkistoja.
Ainoa sallittu nostotapa kerrotaan ohjekirjan kohdassa
”ASENNUS”.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Liikkuva, kolmivaiheinenja tuuletettu plasmaleikkauslaite paineilmalla.
Mahdollistaa nopean leikkauksen ilman epamuodostumia terakselle,
ruostumattomalle terakselle, sinkityille teraksille, alumiinille, kuparille,
messingille jne. Apukaari aktivoi leikkausjakson. Korkeataajuuksinen
lapilyonti (HF) voi sytyttaa taman kaaren.

On mahdollista kayttaa jatkettuja suuttimia.

TARKEIMMAT OMINAISUUDET

- Leikkausvirran saato.

- Hitsauspaan jannitteen valvontalaite.

limanpaineen ja hitsauspaan oikosulun valvontalaite.
Termostaattinen suojaus.

limanpaineen naytto.

- Hitsauspaan jaahdytyksen ohjaus (vain chopper-versioille).
Viimeisen 10 halytystilan muistiinlaitto sisdiseen E2 PROM:in (vain
chopper-versioille).

- Ylijannite, alijénnite, vaiheen puuttuminen (vain chopper-versioille).

SARJAVARUSTEET
- Poltin plasmaleikkaukseen.
- Liitospakkaus paineilman kytkentaan..

TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Elektrodi-suutin varaosapakkaus.

- Jatkettujen elektrodi-suuttimien pakkaus (kun mahdollista).
- Pyoroleikkausyksikko.

3. TEKNISET TIEDOT

TIETOKYLTTI

Plasmaleikkausjarjestelman kayttéén ja ominaisuuksiin liittyvat

tarkeimmat tiedot on koottu ominaisuuskylttiin seuraavin merkityksin:

Kuva A

1- EUROOPPALAINEN normi kaarihitsaus- ja
plasmaleikkauslaitteiden turvallisuudesta ja rakentamisesta.

2- Koneen sisarakenteen symboli.

3- Plasmaleikkausmenetelman symboli.

4- S-symboli: iimoittaa, etta leikkaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
ymparistdssa, jossa on lisdantynyt sahkoiskunvaara (esim.
lahella suuria metallisia kappaleita).

5- Virransyéttolinjan symboli:
1~: yksivaiheinen vaihtovirta
3~: kolmivaiheinen vaihtovirta

6- Pakkauksen suojaustaso.

7- Virransyoéttélinjan ominaisuudet:

- U, Laitteen vaihtovirta ja virransy6tén taajuus (sallitut rajat
+10%):
- | : Linjan absorboima maksimi virta.

1 max

-l Virransy6ton todellinen virta.
8- Leikkauspiirin suorituskyky:

- U, : maksimi tyhjéjannite (avoin leikkauspiiri).

- 1,/U, : Vastaava virta ja vastaava normalisoitu jénnite, joita
kone voi tuottaa leikkauksen aikana.

- X : pulssitussuhde: ilmoittaa ajan ,jonka kuluessa kone

voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama pylvas). Se ilmoitetaan
prosenteissa %, 10 minuutin jaksoon perustuen (esim. 60%
= 6 tydminuuttia, 4 taukominuuttia ja niin edelleen).
Mikali kayttotiedot (kyltissa, ilmoitetaan 40°C lampdétilassa)
ylitetdan, laukeaa lampdsuojauksen keskeytys (kone pysyy
stand-by —(valmius)tilassa, kunnes sen lampdtila palaa
sallittuihin rajoihin.

- AIV-AV : Leikkausvirran saatévalikon (minimi - maksimi)
vastaavalla kaaren jannitteella.

9- Sarjanumero koneen tunnistamista varten (valttdmaton teknista
huoltoa, varaosien tilaamista seké tuotteen alkuperan etsimista
varten).

10- == : Ajastetun linjan
suojausta varten.
11- Turvallisuuteen liittyvat symbolit, joiden merkitys kerrotaan

luvussa 1 Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

kaynnistyksen sulakkeiden arvo

Huomio: Annettu kyltti on ohjeellinen symboleiden ja Iukujen
merkityksesta; omistuksessasi olevan plasmaleikkausjarjestelman
teknisten tietojen tarkat arvot ovat suoraan itse koneessa olevassa
kyltissa.

MUUT TEKNISET TIEDOT:

- VIRRANLAHDE: katso taulukkoa 1 (TAUL. 1)

- POLTIN: katso taulukko 2 (TAUL. 2)

Koneen paino ilmoitetaan taulukossa 1 (TAUL. 1).

4. PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN KUVAUS
Valvontalaitteet, sdato ja kytkenta

VIRRANLAHDE (KUVA B)
1 - Hitsauspaa suoralla tai keskitetylld kytkennalla

- Hitsauspaan painike on ainoa valvontaosa, jolla voidaan ohjata
leikkaustoimenpiteiden aloitus ja pysaytys.

- Toiminnan  pysahtyessa painikkeella
hetkellisesti missd tahansa vaiheessa
jaahdytysilman yllapitoa (jalki-ilma).

- Sattumanvaraiset liikkeet: Jakson aloituksen sallimiseksi
painiketta on kaytettadva minimiajan.

- Sahkoéturvallisuus: Painikkeen toiminta estyy, mikéli eristavaa
suuttimenkannatinta El ole koottu hitsauspaéhan tai jos se on
koottu vaarin.

2 - Paluukaapeli

3 - Ohjauspaneeli

4 - Virtakaapeli

5 - Paineilman paineen alennin

jakso  keskeytyy
lukuunottamatta

OHJAUSPANEELI (KUVA C-1)
1 - Katkaisin

- Asennossa | (ON) kone on toimintavalmis, valomerkki palaa.

- Ohjaus- ja kayttopiirit saavat virtaa, mutta hitsauspaassa ei ole
jannitetta (STAND BY).

- Asennossa O (OFF) kaikki toiminta on estynyt; ohjauslaitteet
ovat poissa kaytosta, valomerkki on sammunut.

2 - Leikkausvirran saatoé

- Mahdollistaa koneen tuottaman leikkausvirran asettamisen,

joka sovitetaan kayton mukaan (materiaalin paksuus/nopeus).
3 - Vihred merkkivalo JANNITE HITSAUSPAASSA

- Palaessaan ilmoittaa, etta leikkauspiiri on kaytéssa: Apukaari tai
leikkauskaari "ON”.

- Normaalisti sammunut (leikkauspiiri poissa kaytosta) silloin, kun
hitsauspaan painiketta El kayteta (stand by-tila).

- Sammunut silloin, kun hitsauspdan painike on kaytossa
seuraavissa tilanteissa:

- ESI-ILMAN (1s) ja JALKI-ILMAN (>30s) vaiheiden aikana.

- Ellei apukaarta siirreta kappaleelle maksimissaan 2 sekunnissa.

- Mikéli leikkauskaari katkeaa liiallisen etadisyyden takia
hitsauspaan ja kappaleen valill3, liiallisen elektrodin kulumisen
takia tai loitonnettaessa hitsauspaéa pakolla kappaleelta.

- Mikali joku SUOJAjarjestelma keskeyttaa.

4 - Keltainen merkkivalo: LAMPOSUOJAUS

- Palaessaan ilmoittaa virranlahteen ylikuumenemisen; koneen
toiminta on estynyt tdméan vaiheen aikana.

- Ennalleenpalautus on automaattinen (lampun sammuminen)
lampétilan palaamisen jalkeen sallittuihin rajoihin.

5 - Keltainen merkkivalo: ILMANPAINEEN TURVALLISUUS

- Palaessaan ilmoittaa, ettd ilmanpaine on riittdmaton
hitsauspaan toimimiseksi kunnolla; koneen toiminta on estynyt
tdman vaiheen aikana.

- Ennalleenpalautus on automaattinen (lampun sammuminen)
paineen palattua sallittuihin rajoihin.

6 - Punainen merkkivalo: VIKA HITSAUSPAASSA

- Palaessaan ilmoittaa, ettd hitsauspaassa oleva vika on
keskeyttanyt, yleensa oikosulku elektrodin ja suuttimen valilla;
koneen toiminta on estynyt tdman vaiheen aikana.

- Ennalleenpalautus ei ole automaattinen. Jarjestelmén
palauttamiseksi toimintatilaan (RESET) on VALTTAMATONTA
suorittaa seuraava menettely:

- Laita katkaisin asentoon O.

- Poista vian syy, katso kappale "HITSAUSPAAN HUOLTO”.
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7

8
9

- Laita katkaisin asentoon " 1 ”.

- Valinta:

- CUT: normaali leikkaus.

- SELF RESTART: leikkaus ritilalla.

- Paineilman paineen saétolaite

- Painemittari

- Liikuta vipua (veda sen irrottamiseksi ja pyoritd) paineen
saatamiseksi, lue haluttu arvo (bar) painemittarilta ja tyonna
kasivipua saadon lukitsemiseksi.

OHJAUSPANEELI (KUVA C-2)

1

o on

- Yleiskatkaisin O - |
- Asennossa | (ON) kone on toimintavalmis, vihrea verkon
olemassaoloa tarkoittava valodiodi palaa (kuva C-2 (2) ).
Ohjaus- ja kayttopiirit saavat virtaa, mutta hitsauspaassa ei ole
jannitetta (STAND BY).
Asennossa O (OFF) kaikki toiminta on estynyt; ohjauslaitteet
ovat poissa kaytosta, valomerkit ovat sammuneet.
- Leikkausvirran potentiometri
- Mahdollistaa koneen tuottaman leikkausvirran asettamisen, joka
sovitetaan kayton mukaan (materiaalin paksuus/nopeus). Katso
TEKNISET TIEDOT oikeanlaista tyd-tauko pulssitussuhdetta
varten, jota on sovellettava valitun virran mukaisesti (jakso = 10
min).
Taulukossa 3 annetaan leikkausnopeus materiaalien, kuten
alumiini, rauta ja terds paksuuden mukaan 150 A:n virralla.
- llman painike
- Painamalla taté painiketta ilma jatkaa ulostuloaan hitsauspaasta
noin 45 sek.
Tata kaytetaan yleensa:
- Hitsauspaan jaahdyttamiseen;
- Paineen saatévaiheessa painemittarilla.
- Paineen saatolaite (plasmapaineilma)
- Painemittari
Liikuta ilman painiketta ja poista ilma hitsauspaasta.
Liikuta kasivipua: Veda yléspain sen irrottamiseksi ja pyorita
paineen saatamiseksi halutulle arvolle (5 bar).
- Lue haluttu arvo (bar) painemittarilta; tyonna kasivipua saadon
lukitsemiseksi.
Keltainen merkkivalo: JANNITE HITSAUSPAASSA
Keltainen valodiodi, joka tarkoittaa jannitetta hitsauspaassa:
- Palaessaan ilmoittaa, etta leikkauspiiri on kaytéssa: Apukaari tai
leikkauskaari "ON”.
- Sammunut (leikkauspiiri poissa kaytosta):
1-kun hitsauspaan painiketta El kayteta (stand by-tila).

2-kun hitsauspaan painike on kaytossa seuraavissa
tilanteissa: ESI-ILMAN (0.8s) ja JALKI-ILMAN (>45s)
vaiheiden aikana.

3-ellei apukaarta siirretd kappaleelle maksimissaan 2
sekunnissa.

4-mikali leikkauskaari katkeaa liiallisen etaisyyden takia
hitsauspaan ja kappaleen valilla, liiallisen elektrodin
kulumisen takia tai loitonnettaessa hitsauspaa pakolla
kappaleelta.

5-mikali joku SUOJAjarjestelma keskeyttaa.

- Punainen merkkivalo: LAMPOSUOJAUS
Punainen valodiodi palaa:
limoittaa jonkun tehopiirin osan (kolmivaiheinen muuntaja,
chopper) ylikuumenemisen. Koneen toiminta on estynyt,
ennalleenpalautus on automaattinen.

- Punainen merkkivalo: POIKKEAMA
JANNITTEESSA
Punainen valodiodi palaa:
limoittaa sisaantulovirran yli- tai alijannitteen. Koneen toiminta
on estynyt, ennalleenpalautus on automaattinen.

- Keltainen merkkivalo: VAIHEEN PUUTTUMINEN
Keltainen valodiodi palaa:

VERKON

Koneen toiminta on estynyt, ennalleenpalautus on
automaattinen.

10 - Keltainen + punainen merkkivalo: ILMANPAINEEN
TURVALLISUUS
KELTAINEN valodiodi yhdessa PUNAISEN
yleishalytysvalodiodin kanssa (kuva C-2 (8 ) ).
Palaessaan ilmoittavat, ettd ilmanpaine on riittdmaton

hitsauspaan toimimiseksi kunnolla.
Koneen toiminta on estynyt taméan vaiheen aikana.
Ennalleenpalautus on automaattinen.

5. ASENNUS

HUOMIO! SUORITA KAIKKI ASENNUKSET JA
SAHKOKYTKENNAT PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN
OLLESSA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.
SAHKOKTKENNAT SUORITTAA AINOASTAAN

AMMATTITAITOINEN JA KOULUTETTU HENKILOKUNTA.

PAKKAUS (Kuva D)
Poista kone pakkauksesta, kokoa pakkauksessa irralliset osat.

Paluukaapelin ja maadoituspihdin kokoaminen (Kuva E)

KONEEN NOSTOTAPA

Koneen nostaminen tapahtuu tavoilla, jotka esitetdédn kuvassa F.
Tama patee sekd ensimmaisella asennuksella ettd koneen koko
elinian ajan.

KONEEN SIJOITUS

Sijoita kone niin, ettei jadhdytysilman sisdan- ja ulostuloaukkojen
edessa ei ole esteitd; varmista samalla, ettei sisdan joudu johtavia
polyja, kuluttavia hoyryja, kosteutta jne.

Varaa ainakin 250 mm vapaata tilaa koneen ymparille.

HUOMIO! Aseta kone tasaiselle alustalle, jonka

kantokyky kestda sen painon vaarallisen kaatumisen tai
siirtymisen valttamiseksi .

VERKKOON KYTKENTA

Tarkasta ennen minkdan sahkokytkenndn tekemista, ettad
virranlahteen kyltin tiedot vastaavat asennuspaikassa olevia
verkon jannitetta ja taajuutta.
Virranlahde  kytketddn ainoastaan
maadoitetulla neutraalijohtimella.
Suojauksen varmistamiseksi epasuoraa kosketusta vastaan kayta
differentiaalikatkaisimia, tyyppia:

- Tyyppi A ( )-

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi
suositellaan virranléahteen kytkentaa sahkoverkon litdnnan kohtiin,
joiden impedanssi on alle Zmax = 0.2 ohm.
Plasmaleikkausjarjestelma ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12
vaatimuksia.

Mikali  laite  kytketddn  julkiseen  sahkéverkkoon,  on
asentajan tai kayttdjan vastuulla varmistaa, voidaanko
plasmaleikkausjarjestelma liittaa siihen (kysy neuvoa tarvittaessa
sahkonjakeluverkon hoitajalta).

virransyo

rjestelmaan

Pistoke ja pistorasia

Yhdistéd sahkokaapeliin  normalisoitu sopivan tehoinen pistoke
(3P (napaa) + T (maadoitus)) ja varaa sulakkeilla varustettu
verkkopistoke tai automaattikatkaisin; siihen varattu maadoituspaate

kytketaan
Taulukossa 1
sulakkeiden

virransyéttolinjan  maadoitusjohtimeen  (keltavihred).
(TAUL. 1) annetaan ampeereissa hitaiden linjan
arvot, jotka valitaan virranladhteen tuottaman

maksiminimellisvirran ja virransy6ton nimellisjannitteen mukaan.

Jannitteen muutos

Jannitteen

muutostoimenpiteitd  varten  koske virranlahteen

sisdpuolelle siirtamalla paneeli ja aseta jannitteen muutoksen
litntakotelo niin, ettd merkkikyltissa naytetty kytkenta ja saatavilla
oleva verkon jannite vastaavat toisiaan (kuva G).

Kokoa paneeli uudelleen huolellisesti kayttamalla siihen tarkoitettuja
ruuveja.

Huomio!

Virranlahde on asetettu tehtaalla korkeimmalle saatavilla olevalle
jannitealueelle, esimerkiksi:

U, 400V « Tehtaalla asetettu jannite.

HUOMIO! Ylldolevien saantéjen huomioimatta

jattaminen tekee valmistajan suojajirjestelméstd tehottoman
(luokka I) ja aiheuttaa siitd seuraavan vakavan henkil6- (esim.
sahkoisku) ja materiaalivaaran (esim. tulipalo).
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LEIKKAUSPIIRIN KYTKENNAT

HUOMIO! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN
KYTKENTOJEN TEKEMISTA, ETTA VIRRANLAHDE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Taulukossa 1 (TAUL. 1) on suositellut arvot paluukaapelille (mm?2:ssa)
koneen tuottamaan maksimi virtaan perustuen.

Paineilman kytkenta (KUVA H)
- Varaa paineilman jakelulinja, jonka paine ja minimi teho ilmoitetaan
taulukossa 2 (TAUL. 2) malleissa, joissa siihen on mahdollisuus.
TARKEAA!
Ala ylitd maksimi sisdéntulopainetta, joka on 8 baaria. lima, jossa
on iso maara kosteutta tai 6ljya, voi aiheuttaa polttimen kuluvien
osien liiallista kulumista tai vaurioittaa sita. Mikali paineilman laatu on
epaselva, on suositeltavaa kayttaa ilmankuivauslaitetta, joka
asetetaan sisaantulosuodattimen alkupaahan. Kytke joustavalla
putkella paineilman linja koneeseen kayttden yhta varusteissa
olevaa liitosta, joka kootaan koneen takapuolella olevaan ilman
sisdantulosuodattimeen.

Leikkausvirran paluukaapelin kytkenta.

Kytke leikkausvirran paluukaapeli leikattavaan kappaleeseen tai
metalliseen tukipenkkiin huolehtien seuraavista varotoimenpiteista:
Varmista hyva sahkokosketus varsinkin, jos leikataan hapettuneita
pelteja tai pelteja eristavilla paallystyksilla jne.

Tee maadoituskytkentd mahdollisimman lahelle leikkausaluetta.

- Tyostettdvaan  kappaleeseen  kuulumattomien  metallisten
rakenteiden kayttaminen leikkausvirran paluujohtimena voi olla
vaarallista ja heikentaa leikkaustulosta.

Ala tee maadoituskytkentaa kappaleen poistettavaan osaan.

Polttimen kytkentd plasmaleikkausta varten (KUVA B) (kun
mahdollinen).

Aseta polttimen urospaate koneen etupaneelilla olevaan keskitettyyn
littimeen niin, ettd polarisaatioavain osuu kohdalleen. Ruuvaa
lukitusrengas pohjaan asti my6tépaivaan varmistaaksesi iiman ja
virran kulku ilman vuotoja.

Joissakin malleissa poltin toimitetaan jo liitettyna virranlahteeseen.
TARKEAA!

Tarkasta ennen leikkaustoimenpiteitd, ettd kuluvat osat on koottu
oikein tarkastaen poltin kuten kappaleessa "POLTTIMEN HUOLTO”
neuvotaan.

HUOMIO!
PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN TURVALLISUUS.
Vain mukana oleva hitsauspadan malli sekd siihen kuuluvat
varusteet virranldhteelld, joka ilmoitetaan TAULUKOSSA
2 varmistavat, ettd valmistajan tekeméat suojaukset ovat
tehokkaita (lukitusjérjestelma).
- ALA KAYTA muita kuin alkuperiisid hitsauspéitad tai sen
kuluvia osia.
ALA YRITA KYTKEA VIRRANLAHTEESEEN hitsauspaiti,
jotka on valmi tu leikk 1enetelmiin tai hitsauk 1,
joita ei mainita naissé ohjeissa.
Naiden saadntojen huomioimatta jattaminen voi aiheuttaa
vakavan vaaran kayttdjan fyysiselle turvallisuudelle ja
vaurioittaa laitteistoa.

6. PLASMALEIKKAUS: MENETELMAN KUVAUS

Plasmakaari ja sen kayttoperiaate plasmaleikkauksessa.
Plasma on kaasu, joka on kuumennettu erittain korkeaan lampétilaan
niin, etta siitd tulee sahkoisesti johtava. Tama leikkausmenetelma
kayttaa plasmaa sahkokaaren siirtdmiseksi metalliselle kappaleelle,
joka sulatetaan kuumuudella ja katkaistaan. Poltin kayttaa yhdella
ainoalla virransy6télla toimivaa paineilmaa seka plasmakaasulle etta
jaahdytys- ja suojakaasulle.

HF-sytytys

Tata sytytystyyppia kaytetaan yleensa malleissa, joiden virta on yli
50A.

Jakson kaynnistystd maarittda korkeataajuus-/korkeajannitekaari
("HF”), jolla on mahdollista sytyttaa apukaari elektrodin (napaisuus -)
ja polttimen suuttimen valilla (napaisuus +). Viemalla poltin leikattavan
kappaleen lahelle, joka on liitetty virranldhteen napaisuuteen (+),
apukaari siirretdan tekemallda plasmakaari elektrodin (-) ja itse

kappaleen valilla (leikkauskaari). Apukaari ja HF poistuvat heti, kun
plasmakaari vakiintuu elektrodin ja kappaleen valilla.

Tehtaalla asetettu apukaaren yllapitoaika on 2s; mikali siirtoa
ei tapahdu tana aikana, jakso sulkeutuu automaattisesti, paitsi
jaahdytysilmantulo.

Uuden jakson aloittamiseksi on valttamatonta I6ysata polttimen
painike ja painaa sita uudelleen.

Alkuvalmistelut.

Tarkasta ennen leikkaustoimenpiteiden aloittamista, etté kuluvat osat
on koottu oikein tarkastaen poltin kuten kappaleessa "POLTTIMEN
HUOLTO” neuvotaan.

- Kaynnisté virranlahde ja aseta leikkausvirta (KUVA B) leikattavaksi
aiotun metallisen materiaalin paksuuden ja tyypin mukaan.
TAULUKOSSA 3 ilmoitetaan leikkausnopeus paksuuden mukaan
alumiinille, raudalle ja terakselle.

Paina ja I6ysaa polttimen painike mahdollistaen ilmavuodon (=30
sekuntia jalki-ilmaa).

Saada taman vaiheen aikana ilmanpaine, kunnes painemittarilla
nakyy haluttu arvo “baareissa” kaytettdvan polttimen mukaisesti
(TAUL 2).

Kayta ilmapainiketta ilman poistamiseksi polttimesta.

- Kayta kasivipua: veda yléspain sen poistamiseksi lukituksesta
ja pyoritd paineen saatamiseksi arvoon, joka ilmoitetaan
HITSAUSAAN TEKNISISSA TIEDOISSA.

Lue haluttu arvo (baaria) painemittarilla; tyénna kasivipua ja
lukitse saato.

Anna ilmavuodon paattya itsestdan mahdollisen tiivistyman
poistamisen helpottamiseksi polttimesta.

Tarkeaa:

- Kosketusleikkaus (polttimen suutin kosketuksessa leikattavaan
kappaleeseen): on kaytettdvéd maksimissaan virtaa, joka on 40-
50A (suuremmat virta-arvot tuhoavat suuttimen, elektrodin ja
suuttimenkannattimen).

Etaisyysleikkaus (vélike koottuna polttimeen KUVA 1): on
kaytettava suurempaa virtaa kuin 35A;

Jatkettu elektrodi ja suutin: on kaytettavissa, mikali mahdollista.

Leikkaustoimenpide (KUVA L).

- Vie polttimen suutin lahelle kappaleen laitaa (noin 2 mm), paina
polttimen painiketta; noin 1 sekunnin kuluttua (esi-lma) saadaan
aikaiseksi apukaaren syttyminen.

Mikali etaisyys on sopiva, apukaari siirtyy heti kappaleelle
mahdollistaen leikkauskaaren.

- Siirra poltinta kappaleen pinnalla pitkin haluttavaa leikkauslinjaa
edeten saanndllisesti.

Sovita leikkausnopeus valitun virran ja paksuuden mukaisesti
tarkastaen, ettd kappaleen pienemmalta alata ulostuleva kaari
kallistuu 5-10° pystysuunnassa etenemissuunnan vastaisesti.
Liian suuri etaisyys polttimen ja kappaleen valillé tai materiaalin
puuttuminen (leikkauksen loppu) aiheuttaa valittdmasti kaaren
keskeytymisen.

Kaaren keskeytyminen (joko leikkaus- tai apukaari) saadaan aina
aikaan |6ysaamalla polttimen painike.

Leikkaus ritildlla (jos mukana KUVA C-1, 7).

Reil'itetyilla tai ritilapelleilla leikkaamiseksi saattaa olla hyodyllista

kayttaa kyseista toimintoa:

- Aseta ohjain CUT/SELF RESTART kohtaan SELF RESTART.
Tee leikkaustoimenpiteet yllakuvatulla tavalla. Leikkauksen
paatteeksi pida painike painettuna, apukaari syttyy uudelleen
automaattisesti. Kayta tata toimintoa vain, jos se on vélttamatonta,
elektrodin ja suuttimen turhan kulumisen valttamiseksi.

Reidnleikkaus (KUVA M)

Jouduttaessa tekemaan taman toimenpiteen tai jouduttaessa

kaynnistamaan kappaleen keskeltd sytyta poltin kallellaan ja vie se

etenevalla liikkeella pystyasentoon.

- Talld menetelmalla valtetaan, ettd kaaren tai takaisin palaavat
sulaneet hiukkaset pilaavat suuttimen reian heikentamalla nopeasti
sen toiminnan.

- Kappaleiden reidnleikkaukset, joiden paksuus on 25%: in asti
maksimista kayttévalikomassa, voidaan tehda suoraan.

7. HUOLTO

A HUOMIO! VARMISTAENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN
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TEKEMISTA, ETTA PLASMALEIKKAUSJARJESTELMA ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

TAVALLINEN HUOLTO

KAYTTAJA Vol SUORITTAA TAVALLISET
HUOLTOTOIMENPITEET.

POLTIN (KUVA N)

Tarkasta jaksoittaisesti kayton mukaan tai leikkausvirheiden

esiintyessa plasmaleikkaukseen osien
kulutustila.
1- Valike.
Vaihda, mikali se on epamuodostunut tai sen paalla on kuonaa
niin, ettei polttimen oikean asennon sailyttdminen ole mahdollista
(etaisyys ja kohtisuoruus).
2- Suuttimenkannatin.
Ruuvaa se kasin irti polttimesta. Puhdista se huolellisesti tai
vaihda, mikali se on vaurioitunut (palamiset, epamuodostumiset
tai sarot). Tarkasta koko metallinen ylaalue (polttimen suojauksen
ohjauslaite).
3- Suutin.
Tarkasta plasmakaaren kulkureian seka sisé- ja ulkopintojen
kuluminen. Mikéli reikd on leventynyt suhteessa alkuperaiseen
halkaisijaan tai epamuodostunut, vaihda suutin. Mikali pinnat ovat
erityisen hapettuneita, puhdista ne hienolla hiomapaperilla.
4- limanjakelurengas.
Tarkasta, ettei siind ole palamisen jalkia tai sar6ja eivatka
ilmankulkuaukot ole tukkiutuneet. Mikéli nain on, vaihda se
valittdmasti.
5- Elektrodi.
Vaihda elektrodi, kun valityslaitteen pinnalle muodostettavan
kraaterin syvyys on noin 1,5 mm (KUVA O).
6- Polttimen runko, kddenpidike ja kaapeli.
Normaalisti nama osat eivat tarvitse erityistd huoltoa paitsi
jaksoittaisen tarkastuksen seka huolellisen puhdistuksen, joka
tehdaan ilman minkaanlaisia liuottimia. Mikali eristyksessa on
vaurioita, kuten halkeamia, saréja ja palon jalkia tai sahkojohtojen
16ystymisia, poltinta ei voida kayttaa, koska turvallisuusvaatimukset
eivat toteudu.
Tassa tapauksessa korjausta (erityishuolto) ei voida tehda
paikanpaalla, vaan valtuutetaan luvansaanut huoltokeskus, joka
on pateva suorittamaan erityiset tarkastuskokeet korjauksen
jalkeen.
Polttimen ja kaapelin sailyttamiseksi tehokkaina on valttamatonta
suorittaa muutamia varotoimenpiteita:
- ala laita poltinta tai kaapelia kosketukseen kuumien tai
liekittyneiden osien kanssa.
- ala aseta kaapelia alttiiksi liian suurelle vedolle.
- ald anna kaapelin kulkea teravilld, leikkaavilla kulmilla tai
hankaavilla pinnoilla.
- keraa kaapeli saanndallisin lenkein rullalle, mikali se on tarvittavaa
pidempi.
- ala anna minkaan ajoneuvon kulkea kaapelin yli, alaka polje sita.
Huomio.
- Anna polttimen jaahtya ennen sen kayttamista ainakin koko "jalki-
ilman” ajan.
Lukuunottamatta erityistapauksia, on
elektrodi ja suutin samanaikaisesti.

kaytettavien polttimen

suositeltavaa vaihtaa

Paineilman suodatin (KUVA H)

Suodattimessa on automaattinen tiivistyksen tyhjennys joka kerta,
kun se irroitetaan paineilmalinjasta.

Tarkasta suodatin jaksoittain; mikali lasissa on vettd, voidaan
suorittaa kasintyhjennys tyontamalla tyhjennyksen liitosta ylospain.
Mikali suodattava yksikkd on erityisen likainen, on valttamatonta
vaihtaa se liiallisten vuotojen valttamiseksi.

ERIKOISHUOLTO

AINOASTAAN  ASIANTUNTEVA TAlI AMMATTITAITOINEN
SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO
SAA SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN
NORMIN IEC/EN 60974-4 MUKAAN.

A HUOMIO! VARMISTA ENNEN KONEEN PANEELIEN
POISTAMISTA JA SEN SISAPUOLELLE KOSKEMISTA, ETTA SE
ON SAMMUTETTU JA IRROITETTU SAHKOVERKOSTA.
Mahdolliset tarkastukset jannitteessd olevan koneen sisélla
voivat aiheuttaa kosketuksesta jannitteisten osien kanssa
johtuvan vakavan sahkoiskun.

Tarkasta jaksottaisesti seka kaytdon ja ympariston polyisyyden
mukaan koneen sisdpuoli ja poista muuntajalle, tasasuuntajalle,
induktanssille seka vastuksille keraantynyt poély kuivalla
paineilmasuihkulla (max 10 baaria).

Valta paineilmasuihkun suuntaamista elektronisille korteille;
puhdista ne mahdollisesti hyvin pehmealld harjalla tai sopivilla
liuottimilla.

Tarkasta samalla, etta sahkokytkennat on hyvin kiristetty ja etteivat
kytkennat ole eristykselle haitaksi.

Tarkasta paineilmapiirin putkistojen ja litosten kokonaisuus ja
pitévyys.

Kokoa naiden tehtavien paatteeksi koneen paneelit uudelleen
kiristden kiinnitysruuvit pohjaan asti.

Valta ehdottomasti leikkaustoimenpiteiden suorittamista koneen
ollessa auki.

Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat
ennalleen huolehtien, etteivat ne paase kosketuksiin liikkkuvien
osien tai hyvin kuumiksi |&mpenevien osien kanssa. Sido
kaikki johtimet alkuperaisella tavalla pitden kunnolla erilldan
toisistaan korkeajannitteiset ensiomuuntajan ja matalajannitteiset
toisiomuuntajien liitokset.

Kayta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

8. VIANETSINTA

MIKALI TOIMINTA ON HEIKKOLAATUISTA,

ENNEN JARJESTELMALLISTA TARKASTUSTA TAI
HUOLTOKESKUKSEEN YHTEYDENOTTAMISTA, TARKASTA:
- Varmista, ettei keltainen yli- tai alijannitteen lampdsuojauksen
keskeytysta tai oikosulkua merkitseva valodiodi pala.

Varmista, ettd olet huolehtinut nimellisestd pulssitussuhteesta;
mikali lampdsuojaus on keskeyttéanyt, odota koneen luonnollista
jaahtymista ja tarkasta tuulettimen toimiminen.

- Tarkasta linjan jannite: mikali arvo on liian korkea tai matala, kone
pysyy sulkeutuneena.

Tarkasta, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua:

siina

- Huolehdi, ettéd kokoat polttimen osat oil

tapauk poista hairién syy.

jarjestyl
(kaanteinen jarjestys suhteessa purkamiseen).

Kiinnitd huomiota siihen, ettd kokoat jakelurenkaan oikeaan
suuntaan.

- Kokoa suuttimenkannatin uudelleen ruuvaamalla se kasin pohjaan
asti vaantaen kevyesti.

Ala missaan tapauksessa kokoa suuttimenkannatinta kokoamatta
ensin elektrodia, jakelurengasta ja suutinta.

- Valtd apukaaren pitamistd turhaan paalla
elektrodin, jakelijan ja suuttimen kulutusta.

Al kiristé elektrodia liian kovaa, sillé saattaisit vaurioittaa poltinta.
- Tarkkuus ja  oikeanlainen polttimen kuluvien  osien
tarkastusmenettely ~ ovat  elintarkeitd leikkausjarjestelman
turvallisuudelle ja toimivuudelle.

Mikali eristyksessa on vaurioita, kuten halkeamia, sardja ja
palon jalkia tai sahkojohtojen IGystymisia, poltinta ei voida
kayttaa, koska turvallisuusvaatimukset eivat toteudu. Tassa
tapauksessa korjausta (erityishuolto) ei voida tehda paikanpaalla,
vaan valtuutetaan luvansaanut huoltokeskus, joka on pateva
suorittamaan erityiset tarkastuskokeet korjauksen jalkeen.

ilmassa lisaten

Tarkasta, etta leikkauspiirin kytkennat on tehty oikein ja erityisesti,
ettd maadoituskaapelin pihti on todella kytketty kappaleeseen
ilman eristavien materiaalien valissé oloa (esim. maalit).

YLEISIMMAT LEIKKAUSVIAT
Leikkaustoimenpiteiden aikana saattaa esiintya suoritusvikoja, jotka
eivat normaalisti johdu asennuksen toimintahairidista, vaan muista
tekoon liittyvista seikoista, kuten:
a- Riittdmé&ton tunkeuma tai liiallinen kuonanmuodostus:
- Liian kova leikkausnopeus.
- Poltin liian kallellaan.
- Liian paksu kappale tai liian matala leikkausvirta.
- Sopimaton paineilman tulopaine.
- Kulunut elektrodi ja polttimen suutin.
- Sopimaton suuttimenkannattimen karki.
b- Leikkauskaaren siirron puuttuminen:
- Kulunut elektrodi.
- Paluukaapelin liittimen huono kosketus.
c- Leikkauskaaren katkeaminen:
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- Liian pieni leikkausnopeus.
- Liian pitka etaisyys polttimen ja kappaleen valilla.
- Kulunut elektrodi.
- Jonkin suojauksen keskeytys.
d- Kallistunut leikkaus (ei kohtisuora):
- Polttimen vaéara asento.
- Suuttimen reidn epasymmetrinen kuluminen ja/tai polttimen
osien vaara koonta.
- Sopimaton ilmanpaine.
e- Suuttimen ja elektrodin liiallinen kuluminen:
- Liian matala ilmanpaine.
- Likainen ilma (kosteus-6ljy).
- Vaurioitunut suuttimenkannatin.
- Apukaaren liiallinen sytytys ilmassa.
- Lilan kova nopeus ja sulaneiden hiukkasten takaisinpaluu
polttimen osille.

cz |

NAVOD K POUZITi

A

UPOZORNENI! PRED POUZITIM SYSTEMU REZANi PLAZMOU
SI POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

SYSTEMY REZANi PLAZMOU URCENE PRO PROFESIONALNi A
PRUMYSLOVE POUZITI

1. ZAKLADNI REZANi PLAZMOVYM
OBLOUKEM

Obsluha musi byt dostatecne vyskolena k bezpecnému pouziti
systému rezani plazmou a informovana o rizicich spojenych s
postupy pri svarovani obloukem, o prisluSsnych ochrannych
opatrenich a o postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,,EN 60974-9: Zarizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti“).

BEZPECNOST PRI

Zabrante primému styku s rezacim obvodem; napeti
naprazdno dodavané systémem rezani plazmou muze byt za
danych okolnosti nebezpecné.

Pripojeni kabelu rezaciho obvodu, kontrolni operace a opravy
musi byt provadeny pri vypnutém systému rezani, odpojeném
od napajeciho privodu.

Pred vymenou opotrebenych soucasti pistole vypnete systém
rezani plazmou a odpojte jej od napajeciho privodu.
Provedte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy
a zakony pro zabraneni Grazum.

Systém rezani plazmou musi byt pripojen vyhradne k
napajecimu systému s uzemnenym nulovym vodi

POL®O

- Zabezpecte vhodnou izolaci vuci trysce pistole pro fezani
plazmou, opracovavané soucasti a pfipadnym uzemnénym
kovovym ¢astem, umisténym v blizkosti (dostupnym).
Obvykle toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych
rukavic, obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek
nebo izola¢nich koberct.

- Pokazdé si chraiite zrak pouzitim prisluSnych skel, ktera
neobsahuji aktinium, na ochrannych stitech nebo maskach.
Pouzivejte pfisluSny ochranny ohnivzdorny odév, abyste
zabranili vystaveni pokozky ultrafialovému a infratervenému
zareni pochazejicimu z oblouku; ochrana se musi vztahovat
také na dalSi osoby nachazejici se v blizkosti oblouku, a to
pouzitim stinidel nebo nereflexnich zavésu.

- Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci
fezani hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd)
rovna 85db(A) nebo tuto hodnotu prevysSuje, je povinné
pouzivat vhodné osobni ochranné pracovni prostiedky.

- Prachod

fezaciho proudu zpusobuje vznik
elektromagnetickych poli (EMF) v okoli fezaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych
zdravotnich zafizeni (napi. pacemakeru, respiratort, kovovych
protéz apod.).

Proto je tfeba pfijmout nalezitd ochranna opatieni vuéi
nositelim téchto zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pfistup do
prostoru pouziti systému pro fezani plazmou.

Tento systém pro fezani plazmou vyhovuje pozadavkium
technického standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti
v prumyslovém prostiedi, k profesionalnim uéelim. Dodrzeni
zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vuéi
elektromagnetickym polim neni v doméacim prostiedi zaruéeno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici
vuci elektromagnetickym polim:

- Pripevnit oba kabely spole¢né co nejblize.

Udrzovat hlavu a trup co nejdale od fezaciho obvodu.

Nikdy si neovijet kabely kolem téla.

Neprovadét fezani s télem nachazejicim se uprostied fezaciho
obvodu. Udrzovat oba kabely na stejné strané téla.

Pripojit zemnici kabel fezaciho proudu k dilu uréenému k
odrezani, co nejblize k realizovanému fezu.

Neprovadét fezani v blizkosti systému pro fezani plazmou ani
na ném nesedét a neopirat se o néj (minimalni vzdalenost:
50cm).

Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti Fezaciho
obvodu.

Minimalni vzdalenost d= 20cm (Obr. P).

(R

Ujistete se, Zze je napajeci zasuvka radne pripojena k
ochrannému zemnicimu vodici.

Nepouzivejte systém rezani plazmou ve vlhkych nebo
mokrych prostredich ani v desti.

Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnenymi
spoji.

Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které
obsahuji nebo obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné
produkty.

Vyhnéte se ¢innosti na materialech vycisténych chlorovymi
rozpoustédly nebo v blizkosti jmenovanych latek.

Nerezte na zasobnicich pod tlakem.

Odstrante z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf.
dievo, papir, hadry atd.)

Zabezpecte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro
odstrafovani dymu pochazejicich z fezani plazmou; mezni
hodnoty expozice dymim pochazejicim z fezani plazmou
v zavislosti na jejich slozeni, koncentraci a délce samotné
expozice vyzaduji systematicky pristup pfi vyhodnocovani.

- Zarizeni tfidy A:

Tento systém pro fezani plazmou vyhovuje pozadavkium
technického standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti
v prumyslovém prostiedi, k profesionalnim ucelim. Neni
zajiSténa elektromagneticka kompatibilita vdomacich budovach
a v budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti,
ktera zasobuje budovy pro domaci pouziti.

DALSI OPATRENI

OPERACE REZANi PLAZMOU:
- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym

proudem;
- ve vymezenych prostorech;
v pritomnosti zapalnych nebo vybusnych materialu;
MUSI byt predem zhodnoceny ,,Odbornym vedoucim* a
musi se pokazdé provadet v pritomnosti osob vySkolenych
pro zasahy v nouzovych pripadech.
MUSI byt prijaty technické ochranné prostredky popsané
v 7.10; A.8; A.10 normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti*.
- MUSI byt zakazany operace rezani, zatimco je zdroj proudu
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drzen obsluhou (napr. prostrednictvim remenu).

MUSI byt zakazano rezani obsluhou, ktera se nachazi nad
zemi, s vyjimkou pouziti bezpecnostnich plosin.

- UPOZORNENI! BEZPECNOST SYSTEMU REZANi PLAZMOU.
Pouze model pistole a prislusné prirazeni zdroji proudu v
souladu s hodnotami uvedenymi v ,,TECHNICKYCH UDAJICH«
zarucuje, ze bezpecnostni zarizeni predpokladana vyrobcem
budou tcinna (systém vzajemného blokovani).
NEPOUZIVEJTE pistole a prislu$né spotrebni casti odlisného
puvodu.

NEPOKOUSEJTE SE PRIPOJOVAT KE ZDROJI PROUDU
pistole vyrobené pro postupy rezani nebo SVAROVANI
odlisné od tech, které jsou uvedeny v tomto navodu.
NEDODRZENiI TECHTO PRAVIDEL muze zpusobit VAZNA
nebezpeci pro fyzickou bezpecnost uzivatele a poskodit
zarizeni.

ZBYTKOVA RIZIKA
PREVRACENI: Umistete zdroj proudu pro rezani plazmou na
vodorovny povrch s nosnosti odpovidajici dané hmotnosti;
v opacném pripade (napr. na naklonené, poskozené podlaze
atd.) existuje nebezpeci prevraceni.

NESPRAVNE POUZITI: pouziti systému fezani plazmou pro
jakykoli druh pracovni ¢innosti, ktera se lisi od predpokladané
¢innosti.

Je zakazano zvedat stroj bez predeslé demontaze vSech
spojovacich a pfivodnich kabell/potrubi.

Jediny pfipustny zpUsob zvedani je uveden v casti
”"INSTALACE” tohoto navodu.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

Trojfazovy ventilovany systém fezani plazmou se stlacenym
vzduchem, uloZzeny na voziku. UmozZiuje rychlé fezani bez
deformace oceli, nerezaveéjici oceli, galvanizovanych oceli, hliniku,
médi, mosaze atd. Cyklus fezani je aktivovan z pilotniho oblouku,
ktery mGze byt zapalen vysokofrekvenénim vybojem (HF).

Moznost pouziti prodlouzenych trysek.

ZAKLADNI VLASTNOSTI

- Otocny ovladac regulace fezaciho proudu.

Zafizeni na kontrolu napéti ve svafovaci pistoli.

- Zafizeni na kontrolu tlaku vzduchu, zkratu ve svarovaci pistoli.
Termostaticka ochrana.

Zobrazovani tlaku vzduchu.

- Ovladani chlazeni svafovaci pistole (pouze pro verze chopper).
Ulozeni poslednich 10 stavd alarmu (pouze pro verzi chopper) do
interni paméti typu E?PROM.

Prepéti, podpéti, chybéjici faze (pouze pro verzi chopper).

STANDARDNI PRISLUSENSTVI
- Pistole pro rezani plazmou.
- Sada spojek pro pripojeni stlaceného vzduchu.

VOLITELNE PRISLUSENSTVi

- Sada nahradnich elektrod-trysek.

- Sada prodlouzenych elektrod-trysek (jsou-li soucasti).
- Jednotka kruhového fezani.

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni Gdaje tykajici se pouziti a vlastnosti systému Fezani plazmou

jsou shrnuty na identifikanim &titku a jejich vyznam je nasleduijici:

Obr. A

1-  Prislusna EVROPSKA norma pro bezpecnost a konstrukci stroju
pro obloukové svarovani a pro rezani plazmou.

2-  Symbol vnitrni struktury stroje.

3- Symbol postupu rezani plazmou.

4- Symbol S: Poukazuje na moznost provadét fezani plazmou v
prostiedi se zvySenym rizikem trazu elektrickym proudem (napf.
v tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).

5- Symbol napajeciho vedeni:
1~: stfidavé jednofazové napéti
3~: stfidavé trifazové napéti

6- Stupen ochrany obalu.

7- Technické udaje napajeciho vedeni:

- U,: Stfidavé napéti a frekvence napajeni stroje (povolené
mezni hodnoty +10%):

- L, max - Maximalini proud absorbovany vedenim.

- Lo - Skutecny napajeci proud.

8- Vlastnosti rezaciho obvodu:

- U,: Maximalni napeti naprazdno (rozepnuty rezaci obvod).

- 1,/U,: Odpovidajici normalizovany proud a napeti, které
muze stroj poskytovat behem rezani.

- X : ZatéZovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého mlze

stroj dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci).
Vyjadfuje se v %, na zakladé 10-minutového cyklu (napf.
60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).
Pii prekroceni faktorli pouziti (vztazenych na 40 °C v
prostiedi) dojde k zasahu tepelné ochrany (stroj zlstane
v pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane
zpét do pripustného rozmezi ).

- AIV-AV : Poukazuje na regula¢ni fadu fezaciho proudu
(minimalni - maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Vyrobni ¢islo pro identifikaci stroje (nezbytné pro servisni sluzbu,
objednavky nahradnich dild, vyhledavani ptivodu vyrobku).

10- == : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k
ochrané vedeni.

11- Symboly vztahujici se k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam
je uveden v kapitole 1 ,Zakladni bezpecnost pro obloukové
svarfovani*.

Poznamka: Uvedeny priklad $titku ma pouze indikativni charakter
poukazujici na symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty
technickych Udaju vaseho systému fezani plazmou musi byt
odecitany pfimo z identifikacniho Stitku samotného stroje.

DALSI TECHNICKE UDAJE:

- ZDROJ PROUDU : viz tabulka 1 (TAB. 1)

- PISTOLE : viz tabulka 2 (TAB. 2)

Hmotnost stroje je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4. POPIS SYSTEMU REZANi PLAZMOU
Kontrolni zafizeni, regulace a zapojeni

ZDROJ PROUDU (OBR. B)
1 -Svafovaci pistole s
pripojenim

- Tlacitko pistole je jedinym kontrolnim organem, jehoz
prostiednictvim je mozné ovladat zahajeni a zastaveni Ukont
fezani.

- Po uvolnéni tlacitka bude cyklus okamzité prerusen béhem
libovolné faze, s vyjimkou udrzovani chlazeni vzduchem
(dofuk).

- Nahodné Ukony: souhlasny signal zahajeni cyklu musi zustat
aktivovan béhem minimalni prednastavené doby.

- Elektricka bezpecnost: funkce tlacitka je znemoznéna, kdyz na
hlavé pistole NENi namontovan izola&ni drzak trysky nebo kdyz
byla jeho montaz provedena nespravné.

2 - Zemnici kabel
3 - Ovladaci panel
4 - Napajeci kabel
5 - Regulator tlaku stlaceného vzduchu

pfimym nebo centralizovanym

OVLADACI PANEL (OBR. C-1)
1 - Vypinac

- V poloze | (ZAP.) je stroj pfipraven k €innosti, pficemz je svételna
kontrolka rozsvicena.

- Kontrolni a provozni obvody jsou napajeny, ale neni pfivedeno
napéti na svafovaci pistoli (POHOTOVOSTNI REZIM).

-V poloze O (VYP.) je jakékoli ¢innost znemoznéna; kontrolni
zafizeni jsou vypnuta a kontrolka nesviti.

2 - Otocny ovladac regulace fezaciho proudu.

- Umoziuje nastavit intenzitu fezaciho proudu poskytovaného
strojem, ktery je tfeba pouzit v zavislosti na dané aplikaci
(tloustka materialu/rychlost).

3 -Zelena svételnd kontrolka: SVAROVACI PISTOLE POD
NAPETIM

- Jeji rozsviceni poukazuje na aktivaci fezaciho obvodu: Pilotni
oblouk a fezaci oblouk jsou ZAPNUTY (,ON”).

- Je zhasnuta (Fezaci obvod vypnut), kdyZ tlagitko pistole NENI
aktivovano (podminka pohotovostniho rezimu).

- PFi aktivovaném tlacitku je pistole zhasnuta v nasledujicich
situacich:
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- Béhem fazi PREDFUKU VZDUCHEM (1s) a DOFUKU
VZDUCHEM (>30s).

- Kdyz pilotni oblouk nebude pfenesen na dil v pribéhu maximalni
doby 2 sekund.

- Kdyz dojde k preruSeni fezaciho oblouku kvili nadmérné
vzdalenosti svafovaci pistole-dil, nadmérnému opotfebeni
elektrody nebo nasilnému oddaleni svafovaci pistole od dilu.

- V ptipadé zasahu BEZPECNOSTNIHO systému.

4 - Zluta svételna kontrolka: TEPELNA OCHRANA

- Jeji rozsviceni signalizuje pfehfati zdroje proudu; béhem této
faze je znemoznéna ¢innost stroje.

- Obnoveni ¢innosti je automatické (zhasnuti Zarovky) a dojde k
nému po obnoveni spravné hodnoty teploty.

5 - Zluta svételna kontrolka: BEZPECNOST TLAKU VZDUCHU

- Jeji rozsviceni informuje o tom, Ze tlak vzduchu pro spravnou
¢innost svarovaci pistole neni dostatecny; béhem této faze je
znemoznéna ¢innost stroje.

- Obnoveni ¢innosti je automatické (zhasnuti Zarovky) a dojde k
nému po obnoveni spravné hodnoty tlaku.

6 -Cervena svételna kontrolka: PORUCHA SVAROVACI
PISTOLE
- Jeji rozsviceni signalizuje poruchu svafovaci pistole, pficemz
nejcastéji se jedna o zkrat mezi elektrodou a tryskou; béhem
této faze je znemoznéna ¢innost stroje.
- K obnoveni ¢innosti nedojde automaticky. Pro opétovné uvedeni
systému do stavu &innosti (VYNULOVANI) je TREBA dodrzet
nasledujici postup:
- Pfepnéte vypina¢ do polohy O.
- Odstraiite pFiginu poruchy - viz odstavec ,UDRZBA SVAROVACI
PISTOLE”.
- Vratte hlavni vypina¢ do polohy ,, | .
7 -Volba:

- CUT: bézné fezani.

- SELF RESTART: fezani rost.
8 - Regulator tlaku stlaceného vzduchu
9 - Tlakomér

- Prostfednictvim oto¢ného ovladace (potaZzenim odblokujte a
otacejte) nastavte tlak, odecitejte pozadovanou hodnotu (bar)
na tlakoméru a zatlacenim oto¢ného ovladace zajistéte regulaci.

OVLADACI PANEL (OBR. C-2)
1 - Hlavni vypina¢ O -1

-V poloze | (ZAP.) je stroj pfipraven k ¢innosti a je rozsvicena
LED pro signalizaci sitového napajeni (obr. C-2 ( 2 ) ).
Kontrolni a provozni obvody jsou napajeny, ale neni pfivedeno
napéti na svarovaci pistoli (POHOTOVOSTNI REZIM).

-V poloze O (VYP.) je jakékoli ¢innost znemoznéna; kontrolni
zarizeni jsou vypnuta a kontrolky jsou zhasnuty.

3 - Potenciometr fezaciho proudu

- UmozZiuje nastavit intenzitu fezaciho proudu poskytovaného
strojem, ktery je tfeba pouzit v zavislosti na dané aplikaci
(tloustka materialu/rychlost). PFi volbé spravné hodnoty
zatézovatele, kterd ma byt pouzita v zavislosti na zvoleném
proudu (perioda = 10 min), si preététe TECHNICKE UDAJE.

-V tab. 3 je uvedena rychlost fezani v zavislosti na tloustce pro
hlinik, Zelezo a ocel pfi proudu 150A.

4 - Tlacitko vzduchu

- Po stisknuti tohoto tlacitka bude ze svafovaci pistole vychazet

vzduch po dobu pfiblizné 45 sekund.

Obvykle se pouziva:

- ke chlazeni pistole;

- ve fazi regulace tlaku na tlakoméru.
5 - Regulator tlaku (stlacéeného vzduchu plazmy)
6 - Tlakomér

- Prostfednictvim tladitka ovladani vzduchu nechte z pistole
vychazet vzduch.

- Prostfednictvim oto¢ného ovladace: uvolnéte jej potazenim
smérem nahoru a otacejte kvdli regulaci tlaku na pozadovanou
hodnotu (5 bar).

- Odecitejte pozadovanou hodnotu (bar) na tlakoméru; zatlacte
otoény ovladac za Gcelem zajisténi nastavené hodnoty.

7 -Zluta svételna kontrolka: SVAROVACI PISTOLE POD
NAPETIM
Zluta LED signalizace pFitomnosti napéti ve svafovaci pistoli:

- Jeji rozsviceni poukazuje na aktivaci fezaciho obvodu: Pilotni
oblouk a fezaci oblouk ZAPNUTY (,ON”).

- Je zhasnuta (€innost fezaciho obvodu je zruSena):

1- pfi NEAKTIVOVANEM tlagitku svafovaci pistole (podminka

pohotovostniho rezimu - stand by).

2- pii aktivovaném tlacitku pistole je zhasnuta v nasledujicich
situacich: béhem fazi PREDFUKU (0,8s) a DOFUKU (>45s).

3- kdyz pilotni oblouk nebude pfenesen na dil v prub&hu
maximalni doby 2 sekund.

4- kdyz dojde k preruSeni fezaciho oblouku kvili nadmérné
vzdalenosti pistole-dil, nadmérnému opotiebeni elektrody
nebo nasiinému oddaleni pistole od dilu.

5- v pfipadé zasahu BEZPECNOSTNIHO systému.

8 - Cervena svételna kontrolka: TEPELNA OCHRANA
Rozsvicena ¢ervena LED:

poukazuje na prehrati nékterého komponentu silového obvodu
(trojfazovy transformator, chopper). Cinnost stroje  bude
znemoznéna, a jeji obnoveni bude automatické.

Cervena svételna kontrolka: PORUCHA SiTOVEHO NAPETI
Rozsvicena ¢ervena LED:

informuje o podpéti nebo prepéti vstupniho napajeni. Cinnost
stroje bude znemoznéna a jeji obnoveni bude automatické.

9 - Zluta svételna kontrolka: CHYBEJICI FAZE

Rozsvicena Zluta LED:

Cinnost stroje  bude znemoznéna a jeji obnoveni

automatické.

10 - Cervena + zluta svételna kontrolka: BEZPECNOST TLAKU

VZDUCHU

ZLUTA LED spolu s CERVENOU LED signalizuji véeobecny

alarm (obr. C-2(8)).

Jejich rozsviceni poukazuje na nedostatecny tlak vzduchu pro

¢innost svarovaci pistole.

Béhem této faze je znemoZznéna Cinnost stroje.

Obnoveni ¢innosti probéhne automaticky.

bude

5. INSTALACE

UPOZORNENIi! VSECHNY OPERACE SPOJENE S
INSTALACI A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SE MUSi PROVADET
PRIVYPNUTEM SYSTEMU REZANi PLAZMOU, ODPOJENEM OD
NAPAJECIHO ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENi MUSi BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ (Obr. D)
Rozbalte stroj a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se
v obalu.

Montaz zemniciho kabelu-klesti (Obr. E)

ZPUSOB ZVEDANI STROJE
Zvedani stroje musi byt provedeno v rezimu znazornéném na obr. F.
Plati to pro prvni instalaci i béhem celé Zivotnosti stroje.

UMISTENi STROJE

Vyhledejte misto pro instalaci stroje, a to tak, aby se v blizkosti
otvort pro vstup a vystup chladiciho vzduchu nenachéazely prekazky;
mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat vodivy prach, korozivni
vypary, vihkost atd.

Kolem stroje udrzujte volny prostor minimalne do vzdalenosti 250
mm.

A UPOZORNENI! Umistéte stroj na rovny povrch s
nosnosti, ktera je tmérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho
pievraceni nebo nebezpeénym presunum.

PRIPOJENI DO SITE

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité Gdaje zdroje proudu odpovidaji napéti a frekvenci sité,
ktera je k dispozici v misté instalace.

Zdroj proudu musi byt pfipojen vyhradné k napéjecimu systému s
uzemnénym nulovym vodi¢em.

Za Ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte
nadproudové relé typu:

-TYPA()-

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporu€ujeme vam pfipojit svarovaci pfistroj k bodum
rozhrani napajeciho rozvodu s impedanci nepfesahujici Zmax =
0.2 Ohm.
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- Systém pro fezani plazmou nespliiuje pozadavky normy IEC/EN
61000-3-12.
PFi pfipojeni k vefejné napdjeci siti instalatér nebo uZivatel
odpovida za ovéfeni toho, zda Ize systém pro Fezani plazmou
pripojit (dle potfeby musi konzultovat spravce rozvodné sité).

Zastrcka a zasuvka

K napdjecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastréku (3P + Z)
vhodné proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou
pojistkami nebo automatickym jisticem; pfislusny zemnici kolik bude
muset byt pfipojen k zemnicimu vodici (Zlutozeleny) napajeciho
vedeni. V tabulce 1 (TAB. 1) uvadime v ampérech vyjadiené
doporu¢ené hodnoty pomalych pojistek, zvolenych na zakladé
maximalni jmenovité hodnoty proudu dodavaného svarovacim
pfistrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

Zména napéti

PFi operacich spojenych se zménou napéti si zajistéte pristup k
vnitfnim ¢astem svarovaciho pfistroje demontazi panelu a tpravou
svorkovnice pro zménu napéti tak, aby odpovidala zapojeni
uvedenému na pfislu§ném signaliza¢nim $titku a napajecimu napéti,
které je k dispozici (obr. G).

Dukladné provedte zpétnou montéz panelu; pouzivejte prislusné
Srouby.

Upozornéni!

Zdroj proudu byl ve vyrobnim zavodé nastaven na nejvys$si napéti
fady, které je k dispozici, napfiklad:

U, 400V < Napéti nastavené ve vyrobnim zavodé.

UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych
pravidel bude mit za nasledek neucinnost bezpeénostniho
systému navrzeného vyrobcem (tfidy I) s naslednym vaznym
ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a majetku
(napf. pozar).

ZAPOJENi REZACIHO OBVODU

UPOZORNENi! PRED PROVADENIM OPERACI
UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE ZDROJ PROUDU VYPNUT A
ODPOJEN OD NAPAJECI SITE.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporu¢ené pro zemnici
kabely (v mm?) na zakladé maximalniho proudu dodavaného strojem.

Ptipojeni stlaceného vzduchu (OBR. H).

- U modelu, které to vyzaduiji, pripravte rozvod stlaceného vzduchu
s minimalnim tlakem a prutokem; tyto hodnoty jsou uvedeny v
tabulce 2 (TAB. 2).

DULEZITA INFORMACE!
Neprekrac¢uje maximalni privodni tlak 8 bar. Vzduch obsahujici
vyraznou vlhkost nebo velké mnozZstvi oleje muze zpUsobit
nadmérné opotfebeni spotifebnich dili, nebo dokonce poskozeni
pistole. V pfipadé pochybnosti o kvalité stlaceného vzduchu, ktery
je k dispozici, se doporucuje pouzit vysouse¢ vzduchu, ktery je tfeba
nainstalovat pfed vstupnim filtrem. Prostfednictvim hadic pfipojte
rozvod stlaceného vzduchu ke stroji; pouzijte spojky z prisluSenstvi,
uréené pro montaz na vstupni filtr vzduchu, ktery se nachazi v zadni
casti stroje.

Zapojeni zemniciho kabelu fezaciho proudu.

Pfipojte zemnici kabel fezaciho proudu k fezanému dilu nebo ke

kovovému pracovnimu stolu a dodrzujte pfitom nasledujici opatteni:

- Zkontrolujte, zda byl vytvofen dokonaly elektricky kontakt a
zejména zda byly odstranény plechy s izola¢nimi, zoxidovanymi
a podobnymi vrstvami.

- Provedte zemnici zapojeni co nejblize k prostoru rezani.

- Pouziti kovovych konstrukci, které netvori soucast rezaného dilu,
v tloze zemniciho vodice rezaciho proudu muze byt nebezpecné
a muze negativne ovlivnit i samotné rezani.

- Neprovadéjte zemnici zapojeni na casti dilu, kterd ma byt
odstranéna.

Zapojeni pistole pro rezani plazmou (OBR. B) (je-li soucasti).

Vlozte koncovku samce pistole do centralizovaného konektoru
umisténého na celnim panelu stroje a dbejte pfitom na dodrzeni
polarity. Ve sméru hodinovych ruci¢ek zasroubujte na doraz pojistnou

kruhovou matici, aby byl zajistén prachod vzduchu a proudu bez
ztrat.

U nekterych modelu je pistole dodana tak, Ze je jiz pripojena ke zdroji
proudu.

DULEZITA INFORMACE!

Pfed zahdjenim Ukonu fezani zkontrolujte spravnou montaz
spotiebnich dili provedenim kontroly hlavy pistole v souladu s
informacemi uvedenymi v kapitole ,UDRZBA PISTOLE".

UPOZORNEN:I!

BEZPECNOST SYSTEMU REZANI PLAZMOU.

Pouze model svafovaci pistole a pfislusné pfifazeni zdroji

proudu v souladu s hodnotami uvedenymi v TAB. 2 zarucuje, ze

bezpeénostni zafizeni predpokladana vyrobcem budou uéinna

(systém vzajemného blokovani).

- NEPOUZIVEJTE pistole a pfislu$né spotiebni éasti odlisného
puvodu.

- NEPOKOUSEJTE SE PRIPOJOVAT KE ZDROJI PROUDU
svarovaci pistole vyrobené pro postupy fezani nebo svarovani
odli$né od téch, které jsou uvedeny v tomto navodu.
Nedodrzeni téchto pravidel mize zplsobit vazna nebezpeci
pro fyzickou bezpecnost uzivatele a poskodit zafizeni.

6. REZANI PLAZMOU: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU
Zakladem rezani plazmou je plazmovy oblouk.

Plazma je tvorena plynem ohratym na mimoradne vysokou teplotu a
ionizovanym tak, aby se stal elektricky vodivym. Tento proces rezani
pouziva plazmu pro prenos elektrického oblouku na kovovy dil,
ktery je teplem roztaven a oddelen. Pistole pouziva stlaceny vzduch
pochazejici ze zvlastniho privodu, pricemz je oddelen také privod
plynu plazmy a chladiciho a ochranného plynu.

Vysokofrekvencni zapaleni oblouku - HF

Tento druh zapaleni oblouku se pouzivd u modelu s proudy
prevysujicimi 50A.

Zahajeni cyklu je podmineno vysokofrekvencnim/vysokonapetovym
(,HF”) obloukem, ktery umozZnuje zapaleni pilotniho oblouku
mezi elektrodou (s polaritou -) a tryskou pistole (s polaritou +). Po
pribliZzeni pistole k rezanému dilu, pripojenému k polarite (+) zdroje
proudu, bude pilotni oblouk prenesen a bude vytvoren plazmovy
oblouk mezi elektrodou (-) a samotnym dilem (rezaci oblouk). Pilotni
oblouk a HF budou vylouceny, jakmile dojde k vytvoreni oblouku mezi
elektrodou a dilem.

Doba udrzovani pilotniho oblouku, nastavena ve vyrobnim zavode,
je 2s; kdyz nedojde k prenosu v prubehu této doby, cyklus bude
automaticky zablokovan, s vyjimkou udrzovani chladiciho vzduchu.
K zahajeni nového cyklu je treba uvolnit tlacitko pistole a znovu jej
stisknout.

Pripravné operace.

Pred zahajenim ukonu rezani zkontrolujte spravnou montaz

spotrebnich dilu provedenim kontroly hlavy pistole v souladu s

informacemi uvedenymi v kapitole ,UDRZBA PISTOLE".

- Zapnete zdroj proudu a nastavte rezaci proud (OBR. B) na

zaklade tloustky a druhu kovového materialu, ktery hodlate rezat.

V TAB. 3 je uvedena rychlost rezani v zavislosti na tloustce pro

hlinik, Zelezo a ocel.

Stisknéte a uvolnéte tlacitko pistole, ¢imz dojde k pfivodu vzduchu

(230 sekund chladiciho vzduchu).

Behem této faze nastavte tlak vzduchu tak, abyste na tlakomeru

odecitali hodnotu v ,bar®, poZzadovanou v zavislosti na pouziti

pistole (TAB. 2).

- Prostrednictvim tlacitka ovladani vzduchu nechte z pistole

vychéazet vzduch.

Otocny ovladac: uvolnete jej potazenim smerem nahoru a otacejte

kvuli regulaci tlaku na hodnotu uvedenou v TECHNICKYCH

UDAJICH PISTOLE.

Odecitejte pozadovanou hodnotu (bar) na tlakomeru; zatlacte

otocny ovladac za tcelem zajisteni nastavené hodnoty.

- Nechte spontanné skoncit pfivod vzduchu, aby se usnadnilo
odvedeni pfipadného kondenzatu, ktery se muze nahromadit v
pistoli.

Dulezita informace:

- Rezani dotykem (s tryskou pistole dotykajici se rezaného dilu):
je aplikovatelné pri max. proudu 40-50A (vy$s$i hodnoty proudu
zpusobi okamzité zniceni trysky-elektrody-drzaku trysky).

- Rezani na dalku (s rozperkou namontovanou v pistoli - OBR. I): je
aplikovatelné pri proudech prevysujicich 35A;
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- Prodlouzena elektroda a tryska: aplikovatelné u pfislusnych
modell.

Ukon rezéni (OBR. L).

- Priblizte trysku pistole k okraji dilu (priblizne do vzdalenosti 2
mm) a stisknete tlacitko pistole; priblizne po uplynuti 1 sekundy
(chladiciho vzduchu) dojde k zapaleni pilotniho oblouku.

- PFi vhodné vzdalenosti dojde k okamzitému prenosu pilotniho
oblouku na dil s naslednym vznikem fezaciho oblouku.

- Presurite pistoli na povrch dilu, podél idealni ary fezu; postupujte
plynule.

- PrizpGsobte rychlost fezani tloustce a zvolenému proudu a
kontrolujte pfitom, zda oblouk vychazejici ze spodniho povrchu
dilu nabyva sklon 5-10° viéi svislé roviné ve sméru opacném ke
sméru postupu.

- Nadmérna vzdalenost pistole-dil nebo chybéjici material (na konci
fezani) zpUsobi okamzité preruseni oblouku.

- Preruseni oblouku (fezaciho nebo pilotniho) se dosahuje vzdy
uvolnénim tlacitka pistole.

Operace fezani rostu (je-li soucasti; obr. C-1, 7).

Pro fezani dérovanych plechd nebo plechovych rosti muze byt

uzite€né aktivovat uvedenou funkci:

- Prepnéte prepinac CUT/SELF RESTART do polohy SELF
RESTART.
Provedte operace fezani vySe uvedenym zpusobem. Na zavér
fezani dojde pfi pfidrzeni tladitka ve stisknutém stavu automaticky
k zapaleni pilotniho oblouku. Tuto funkci pouzivejte pouze
v pfipadé potfeby, aby se zabranilo zbyte¢nému opotfebeni
elektrody a trysky.

Derovani (OBR. M)

KdyzZ je treba provést tuto operaci nebo kdyZ je treba zahajit rezani

ve stredu dilu, zapalte oblouk s naklonenou pistoli a postupnym

pohybem ji privedte do svislé polohy.

- Tento postup zabraruje navratu oblouku nebo poskozeni otvoru
trysky roztavenymi Casticemi tak, Ze bude rychle snizena jeji
funkénost.

- Dérovani dili s tloustkou az do 25% maximalni tloustky
pouzivaného rozsahu mize byt provedeno pfimo.

7. UDRZBA

A UPOZORNENi! PRED PROVADENIM OPERACI
UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE SYSTEM REZANI PLAZMOU
VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECI SITE.

RADNAUDRZBA . o
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA.

PISTOLE (OBR. N)

Pravidelne, v zavislosti na intenzite pouzivani nebo v pripade vad

rezani zkontrolujte stav opotrebeni tech soucasti pistole, které

souviseji s plazmovym obloukem.

1- Rozpérka.
Vymeérite ji v pfipadé jeji deformace nebo tehdy, kdyz je pokryta
struskovymi vmeéstky do takové miry, Ze znemoziiuje spravné
udrzovani polohy pistole (vzdalenosti a kolmosti).

2- Drzak trysky.
OdSroubujte jej manuélne od hlavy pistole. Provedte jeho
dokonalé vycisteni nebo vymenu, je-li poSkozen (ohoreniny,
deformace nebo praskliny). Zkontrolujte neporusenost horniho
kovového sektoru (akeni clen bezpecnosti pistole).

3- Tryska.
Zkontrolujte opotfebeni priichodu plazmového oblouku a vnitfnich
a vnéjsich povrchu. Kdyz je otvor rozsifeny vzhledem k ptivodnimu
praméru nebo zdeformovany, provedte vyménu trysky. Kdyz jsou
povrchy mimoradné zoxidované, vycistéte je jemnym brusnym
papirem.

4- Krouzek pro distribuci vzduchu.
Zkontrolujte, zda se na ném nevyskytuji ohofeniny nebo praskliny
nebo zda nejsou ucpané otvory pro prichod vzduchu. Je-li
poskozen, provedte jeho okamzitou vyménu.

5- Elektroda.
Vyménu elektrody provadéijte, kdyz hloubka krateru, ktery se tvori
na vyzarovacim povrchu, dosahne pfiblizné 1,5 mm (OBR. O).

6- Téleso, rukojet’ a kabel pistole.

Obvykle tyto sou€asti nevyzaduji mimoradnou udrzbu, s vyjimkou
pravidelné udrzby a dukladného vycisténi, které je tfeba provést
bez pouziti rozpoustédel jakéhokoli druhu. P¥i zjisténi poSkozeni
izolace, jako jsou trhliny, praskliny a ohofeniny, nebo pfi uvolnéni
elektrickych vedeni se pistole nemuze dale pouzivat, protoze
nejsou uspokojeny bezpecnostni pozadavky.
v tomto pfipadé oprava (mimofadna udrzba) nemuZe byt
provedena na misté, ale musi byt svéfena autorizovanému
servisnimu stfedisku, které je schopno po realizaci opravy provést
specialni kolaudacni zkousky.
Pro udrzovani pistole a kabelu ve funkénim stavu je tfeba pfijmout
néktera opatfeni:
- neprivadét pistoli a kabel do styku s teplymi nebo rozpalenymi
soucastmi.
- nepodrobovat kabel nadmérné namaze v tahu.
- nedovolit, aby kabel prochazel po ostrych hranach nebo
abrazivnich povrsich.
- kdyz délka kabelu prevysSuje okamzitou potfebu, navirite jej do
zavitu s pravidelnou délkou.
- neprejizdéjte po kabelu jakymkoli prosttedkem a neslapejte po
ném.
Upozorneni!
- Pred realizaci libovolného zasahu na pistoli nechte pistoli
vychladnout nejméne na dobu ,chladiciho vzduchu”.
S vyjimkou specifickych pripadu se doporucuje nahradit elektrodu
a trysky soucasne.
- Dodrzujte poradi montdZe soucasti pistole (opacné nez pri
demontazi).
Venujte pozornost montazi distribucniho krouzku ve spravném
smeru.
- Provedte zpetnou montaz drzaku trysky jeho zaSroubovanim na
doraz, s mirnym pusobenim sily.
V zadném pripade nemontujte drzak trysky bez predem provedené
montaze elektrody, distribucniho krouzku a trysky.
Nenechaveijte pilotni oblouk zbytecne zapnuty ve vzduchu, aby se
nezvySovala spotreba elektrody, difuzoru a trysky.
Nedotahujte elektrodu nadmernou silou, protoze by to znamenalo
riziko poskozeni pistole.
Vcasnost a spravny postup pri kontrolach spotrebnich soucasti
pistole jsou nezbytnym predpokladem bezpecnosti a funkcnosti
systému rezani.
PFi zjisténi poskozeni izolace, jako jsou trhliny, praskliny a
ohofeniny, nebo pfi uvolnéni elektrickych spoju nelze pistoli dale
pouzivat, protoze bezpecnostni podminky nejsou v takovém
pfipadé uspokojeny. V pfipadé opravy (v rdmci mimoradné udrzby)
tato nemuze byt provedena na misté, ale musi byt svéfena
autorizovanému servisnimu stfedisku, které je schopno po
realizaci opravy provést specialni kolaudacéni zkousky.

Filtr stlaceného vzduchu (OBR. H)

Filtr je vybaven automatickym vypousténim kondenzatu pfi
kazdém jeho odpojeni od rozvodu stlaéeného vzduchu.
Pravidelné kontrolujte filtr; v pfipadé zaznamenani pfitomnosti
vody v poharku je mozné pouzit manualni vypousténi a vypustit
zachyceny kondenzat zatlaGenim vypoustéci spojky smérem
nahoru.

Kdyz je filtracni naplii mimoradné $pinava, je tfeba provést jeji
vymeénu, aby se zabranilo nadmérnému poklesu tlaku.

MIMORADNA UDRZBA

OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVADENY
VYHRADNE ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM
S KVALIFIKACi V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V
SOULADU S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU STROJE
A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE STROJ
VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné s vnitinimi ¢astmi stroji pod
napétim mohou zpusobit zasah elektricky proudem, zptisobeny
pfimym dotykem se soucastmi pod napétim.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostredi
kontrolujte vnitfek stroje a odstrafiujte prach nahromadény
na transformatoru, usmérnovaci, induktanci a rezistorech
prostfednictvim proudu suchého stlateného vzduchu (max. 10
bar).
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- Zabrante nasmerovani proudu stlaceného vzduchu na elektronické
karty; zabezpecte jejich pripadne ocisteni velmi jemnym kartacem
nebo vhodnymi rozpoustedly.

Pri uvedené prileZitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje radne

utaZzené a zda jsou kabelaze bez viditelnych znamek poskozeni

izolace.

Zkontrolujte neporuSenost a tesnost trubek a spojek rozvodu

stlaceného vzduchu.

Po ukonceni uvedenych operaci provedte zpetnou montaz panelu

stroje a utdhnete na doraz upevnovaci Srouby.

Jednoznacné se vyhnéte provadéni fezani s otevienym strojem.

- Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte vSechna zapojeni a
kabelaZe a vratte je do plvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby
nepfisly do styku s pohybujicimi se sou¢astmi nebo se souc¢astmi,
které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte vSechny
vodi¢e stahovacimi paskami jako v puvodnim stavu a fadné
vzajemné oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od
nizkonapétovych vodi¢t sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové
konstrukce.

8. ODSTRANOVANI PORUCH

vV PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ
PROVEDETE SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE
OBRATITE NA VASE SERVISNi STREDISKO, ZKONTROLUJTE,
ZDA:

- Neni rozsvicena Zlutda LED signalizujici zasah tepelné ochrany
zpusobené prepetim nebo podpetim anebo zkratem.

Ujistete se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu pomeru
zakladniho a pulzniho proudu; v pripade zasahu termostatické
ochrany vyckejte na ochlazeni pristroje prirozenym zpusobem,
zkontrolujte cinnost ventilatoru.

Zkontrolujte napajeci napeti: Kdyz je napeti prili§ vysoké nebo
prili§ nizké, stroj zustane zablokovan.

Zkontrolujte, zda na vystupu stroje neni pfitomen zkrat: V takovém
pfipadé pfistupte k odstranéni jeho pficin.

Zkontrolujte, zda je spravné provedeno zapojeni fezaciho obvodu,
se zvlastnim dirazem na skutecné pfipojeni zemnicich klesti k
dilu, aniz by byl mezi né vlozZen izolaéni material (napf. lak).

NEJBEZNEJSi PORUCHY REZANI
Behem operaci rezani se mohou vyskytnout vady v realizaci, které
neni mozné obvykle prisoudit porucham cinnosti zarizeni, ale jinym
provoznim aspektum, jako jsou:
a- Nedostateény prinik nebo nadmérna tvorba struskovych
vméstki:
- P¥ilis vysoka rychlost fezani.
- P¥ili§ naklonéna pistole.
- Nadmeérna tloustka dilu nebo pfili§ nizky fezaci proud.
- Nevhodny tlak-prutok stlateného vzduchu.
- Opotiebena elektroda a tryska pistole.
- Nevhodny hrot drzaku trysky.
- Chybéjici pfenos fezaciho oblouku:
- Opotiebovana elektroda.
- Spatny kontakt svorky zemniciho kabelu.
c- Preruseni fezaciho oblouku:
- P¥ili§ nizka rychlost fezani.
- P¥ilis velka vzdalenost pistole od dilu.
- Opotfebovana elektroda.
- Zasah ochrany.
d- Naklonéné fezani (fezani, které neprobiha kolmo):
- Nespravna poloha pistole.
- Asymetrické opotiebeni otvoru
provedena montaz soucasti pistole.
- Nevhodny tlak vzduchu.
e- Nadmérné opotiebeni trysky a elektrody:
- P¥ili§ nizky tlak vzduchu.
- Znecistény vzduch (vihkost-olej).
- Poskozeny drzak trysky.
- Nadmérny pocet zapaleni pilotniho oblouku ve vzduchu.
- P¥ili§ vysoka rychlost pfi navratu roztavenych ¢astic na soucasti
pistole.

o

trysky a/nebo nespravné

SK

NAVOD NA POUZITIE

AL

UPOZORNENIE! PRED POUZITIM SYSTEMU REZANIA
PLAZMOU S| POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

SYSTEMY REZANIA PLAZMOU URCENE PRE PROFESIONALNE
A PRIEMYSELNE POUZITIE

1. ZAKLADNA BEZPECNOST PRI REZANi PLAZMOVYM
OBLUKOM

Obsluha musi byt' dostato¢ne vyskolena ohfadne bezpe¢ného
pouzitia systémov rezania plazmou a informovana o rizikach
spojenych s postupmi pri zvarani oblikom a suvisiacimi
technikami, o prislusnych ochrannych opatreniach a o
postupoch v nidzovom stave.

(Vychadzajte tiez z normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové
zvaranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie).

- Zabrante priamemu styku s rezacim obvodom; napatie
naprazdno dodavané systémom rezania plazmou moéze byt
za danych okolnosti nebezpecné.

- Pripojenie kablov rezacieho obvodu, kontrolné operacie a
opravy musia byt vykonavané pri vypnutom systéme rezania,
odpojeného od napajacieho privodu.

- Pred vymenou opotrebovanych sucasti piStole vypnite
systém rezania plazmou a odpojte ho od napajacieho privodu.

- Vykonajte elektricku inStalaciu v sulade s platnymi predpismi
a zakonmi na predchadzanie trazom.

- Systém rezania plazmou musi byt pripojeny vyhradne k
napajaciemu systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, Ze napajacia zasuvka je spravne pripojena a
vybavena zemniacim vodi¢om.

- Nepouzivajte systém rezania plazmou vo vlhkom alebo
mokrom prostredi, alebo na dazdi.

- Nepouzivajte kable s poskodenou
uvolnenymi spojmi.

izolaciou alebo s
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droviiou rovnajticou sa alebo prevysujucou hodnotu 85db(A),
je povinna pouzivat’ vhodné prostriedky osobnej ochrany.

LOORO®®

- Prechod rezacieho prudu sposobuje vznik
elektromagnetickych poli (EMF) v okoli rezacieho obvodu.
Elektromagnetické polia m6zu ovplyviovat' ¢innost’ niektorych
zdravotnych zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov,
kovovych protéz atd’.).
Preto je potrebné prijat’ nalezité ochranné opatrenia voci
nositefom tychto zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do
priestoru pouzitia systému rezania plazmou.
Tento systém rezania plazmou vyhovuje poziadavkam
technického Standardu vyrobku, uréeného pre vyhradné
pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne ucely. Nie
je zaruéené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajicich
sa expozicie osob elektromagnetickym poliam v domacom
prostredi.

Obsluha musi pouzivat' nasledujiice postupy, aby znizila
expoziciu elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit’ dva kable spolu, podfa moznosti ¢o najblizsie.
Udrziavat’ hlavu a trup tela, ¢o mozno najdalej od rezacieho
obvodu.

Nikdy si neovijat’ kable okolo tela.

Nerezat', nachadzajuc sa telom uprostred rezacieho obvodu.
Udrziavat’ obidva kable na tej istej strane tela.

Pripojit' zemniaci kabel rezacieho pradu ku dielu uréenému na
rezanie, €o najblizsie k realizovanému rezu.

Nerezat’ v blizkosti systému rezania plazmou, ani na fiom
nesediet’ a neopierat’ sa ofi (miniméalna vzdialenost: 50cm).
Nenechavat' feromagnetické predmety v blizkosti rezacieho
obvodu.

Minimalna vzdialenost’ d= 20cm (Obr. P).

- Zariadenie triedy A:

Tento systém rezania plazmou vyhovuje poziadavkam
technického standardu vyrobku uréeného pre vyhradné pouzitie
v priemyselnom prostredi a na profesionalne ucely. Nie je
zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach
a v budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho
napitia, ktora zasobuje budovy pre domace pouzitie.

DALSIE OPATRENIA
UKONY REZANIA PLAZMOU:
- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym
prudom;
v obmedzenych priestoroch;
pri zapalnych alebo vybusnych materialoch;
MUSIA byt vopred zhodnotené ,,Odbornym veducim“ a
vykonané zakazdym v pritomnosti os6b vyskolenych pre
zasahy v nudzovych pripadoch.
MUSIA byt’ prijaté technické ochranné prostriedky popisané
v 7.10; A8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre
obltkové zvaranie. Cast’ 9: Instalacia a pouzitie®.
MUSIA byt zakazané ukony rezania pokial je zdroj prudu
drzany obsluhou (napr. prostrednictvom remenov).
MUSI byt zakazané zvaranie ak je obsluha nad zemou, s
vynimkou pouzitia bezpecnostnych plosin.
UPOZORNENIE!  BEZPECNOST  SYSTEMU
PLAZMOU.
Len model pistole a vhodny zdroj prudu v sulade s hodnotami
uvedenymi v ,TECHNICKYCH UDAJOCH“ zarucuje, ze
bezpecnostné zariadenie odporicané vyrobcom bude tcinné
(systém vzajomného blokovania).
NEPOUZIVAJTE iné pistole a prislu$né spotrebné éasti.
NEPOKUSAJTE SA PRIPAJAT K ZDROJU PRUDU pistole
vyrobené pre postupy rezania alebo ZVARANIA odlisné od
tych, ktoré su uvedené v tomto navode.
NEDODRZANIE TYCHTO PRAVIDIEL méze spdsobit VAZNE
nebezpecenstvo pre bezpecnost uzZivatela a poskodit
zariadenie.

REZANIA

A ZVYSKOVE RIZIKA

PREVRATENIE: Umiestnite zdroj prudu pre rezanie plazmou
na vodorovny povrch s nosnostou odpovedajicou danej
hmotnosti; v opacnom pripade (napr. na naklonenej,
poskodenej podlahe, atd.) hrozi nebezpecenstvo prevratenia.

NESPRAVNE POUZITIE: pouzitie systému rezania plazmou na
iny ucel ako je uvedené.

Je zakazané dvihat’ stroj bez predoslej demontaze vSetkych
spojovacich a privodnych kablov/potrubi.

Jediny pripustny sposob zdvihania je uvedeny v casti
"INSTALACIA” tohto navodu.

2. UVOD A ZAKLADNY POPIS

Trojfazovy, odvetravany systém rezania plazmou so stlacenym
vzduchom, uloZzeny na voziku. Umozruje rychle rezanie bez
deforméacie ocele, nehrdzavejlcej ocele, galvanizovanych oceli,
hlinika, medi, mosadze, atd. Rezanie je aktivované z pilotného
obluka, ktory moze byt zapaleny vysokofrekvenénym vybojom (HF).
Moznost pouzitia predizenych trysiek.

ZAKLADNE VLASTNOSTI

- Regulacia rezacieho prudu.

Zariadenie na kontrolu napatia v zvaracej pistoli.

Zariadenie na kontrolu tlaku vzduchu, skratu v zvaracej pistoli.
Termostaticka ochrana.

Zobrazovanie tlaku vzduchu.

Ovladanie chladenia zvaracej pistole (len pre verzie chopper).
UloZenie poslednych 10 stavov alarmu (len pre verziu chopper) do
internej paméate typu E? PROM.

Prepétie, podpétie, chybajuca faza (len pre verziu chopper).

STANDARDNE PRISLUSENSTVO
- Pistol' na rezanie plazmou.
- Sada spojok pre pripojenie stlaceného vzduchu.

VOLITELNE PRISLUSENSTVO

- Sada nahradnych elektréd-trysiek.

- Sada predizenych elektréd-trysiek (ak je sucastou).
- Jednotka kruhového rezania.

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Zakladné udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti systému rezania

plazmou, su uvedené na identifikacnom S&titku a ich vyznam je

nasledovny:
Obr. A

1- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpecnost a konstrukciu
strojov pre oblukové zvaranie a rezanie plazmou.

2- Symbol vnutornej Struktury stroja.

3- Symbol postupu rezania plazmou.

4- Symbol S: Informuje o0 moznosti rezania v prostredi so zvySenym
rizikom Urazu elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti
velkych kovovych casti).

5- Symbol napajacieho vedenia:
1~: striedavé jednofazové napatie
3~: striedavé trojfazové napatie

6- Stupen ochrany obalu.

7- Technické udaje napajacieho vedenia:

- U, : Striedavé napétie a frekvencia napajania stroja
(povolené medzné hodnoty +10%):

- L, max - Maximalny prad absorbovany vedenim.

- L.« - Skutocny napéjaci prad.

8- Vlastnosti rezacieho obvodu:

- U, Maximalne napatie naprazdno (rozopnuty rezaci
obvod).

- 1/U, : Prid a odpovedajuce normalizované napétie, ktoré
mozu byt strojom poskytnuté pocas rezania.

- X : Zatazovatel: Informuje o dobe, pocas ktorej moze stroj
dodavat odpovedajtci prad (v tom istom stlpci). Vyjadruje sa
v %, na zaklade 10-minutového cyklu (napr. 60% = 6 minut
prace, 4 minaty prestavky; atd.).
Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v
prostredi), déjde k aktivacii tepelnej ochrany (stroj zostane
v pohotovostnom reZime, az kym sa jeho teplota nedostane
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naspét do pripustného rozmedzia).
- AIV-AIV : Poukazuje na regulacnu radu rezacieho pradu
(minimalnu - maximalnu) pri odpovedajicom napati obltku.
9- Vyrobné &islo na identifikaciu stroja (nevyhnutné pre servisnu
sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie pévodu
vyrobku).
10- == : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, s ktorymi je
potrebné pocitat na ochranu vedenia.
11- Symboly vztahujuce sa k bezpecnostnym normam, vyznam
ktorych je uvedeny v kapitole 1 ,Zakladné bezpec¢nostné pokyny
pri zvarani oblukom®.

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma len indikativny charakter
informujuci o symboloch a orientaénych hodnotach; presné hodnoty
technickych udajov vasho systému rezania plazmou musia byt
odcitané priamo z identifikatného Stitku samotného stroja.

DALSIE TECHNICKE UDAJE:

- ZDROJ PRUDU : vid tabulka 1 (TAB. 1)

- PISTOL : vid tabufka 2 (TAB. 2)

Hmotnost' stroja je uvedena v taburke 1 (TAB. 1).

4. POPIS SYSTEMU REZANIA PLAZMOU
Kontrolné, regulacné a signaliza¢né zariadenia

ZDROJ PRUDU (OBR. B)
1 -Zvaracia Pistol s
pripojenim.

- Tlacidlo zvaracej pistole je jedinym ovladacim prvkom,
prostrednictvom ktorého je mozné ovladat zahajenie a
zastavenie rezania.

- Po uvolneni tlacidla bude cyklus okamzite preruSeny pocas
lubovolnej fazy, s vynimkou udrzovania chladenia vzduchom
(dofuk).

- Nahodné ukony: suhlasny signal zahajenia cyklu musi byt
aktivovany minimalne do prednastavenej doby.

- Elektrickd bezpecnost: funkcia tlacidla je znemoznena, ked na
hlave pistole NIE JE namontovany izolacny drziak trysky, alebo
ked bola jeho montaz vykonana nespravne.

2 - Zemniaci kabel
3 - Ovladaci panel
4 - Napajaci kabel
5 - Regulator tlaku stlaceného vzduchu

priamym alebo centralizovanym

OVLADACI PANEL (OBR. C-1)
1 - Vypinaé

-V polohe | (ZAP.) je stroj pripraveny k cinnosti, pricom je
svetelna kontrolka rozsvietena.

- Kontrolné a prevadzkové obvody su napajané, ale nie je
privedené napatie na zvaraciu pistol (POHOTOVOSTNY
REZIM - STAND BY).

-V polohe O (VYP. - OFF) je akakolvek cinnost znemoznena;
kontrolné zariadenia su vypnuté a svetelny kontrolka nesvieti.

2 - Regulacia rezacieho prudu

- Umoziuje nastavit' intenzitu rezacieho prudu v zavislosti od
danej aplikacie (hrubka materialu/rychlost).

3 -Zelena svetelna kontrolka: ZVARACIA PISTOL POD
NAPATIM

- Jej rozsvietenie informuje o aktivovani rezacieho obvodu:
Pilotny obltik alebo rezaci obltk je ZAPNUTY (,ON”).

- Ked' tlacidlo zvaracej pistole NIE JE aktivované (podmienka
pohotovostného rezimu), kontrolka obvykle nesvieti (rezaci
obvod vypnuty).

- Pri aktivovanom tlacidle zvaracej pistole kontrolka nesvieti v
nasledujucich pripadoch:

- Potas faz PREDFUKU VZDUCHOM (1s) a DOFUKU
VZDUCHOM (>30s).

- Ked pilotny obliuk nebude preneseny na diel v priebehu
maximalne 2 sekund.

- Ked doéjde k preruseniu rezacieho obluku kvéli nadmernej
vzdialenosti zvaracia pistol-diel, nadmernému opotrebovaniu
elektrody alebo nasilného oddialenia pistole od dielu.

-V pripade aktivacie BEZPECNOSTNEHO systému.

4 - ZIta svetelna kontrolka: TEPELNA OCHRANA

- Jej rozsvietenie signalizuje prehriatie zdroja prudu; pocas tejto
fazy je znemoznena cinnost stroja.

- Obnovenie ¢innosti je automatické (zhasnutie kontrolky) a dojde
k nemu poklese teploty na primerant hodnotu.

5 - Zlta svetelna kontrolka: BEZPECNOST TLAKU VZDUCHU

- Jej rozsvietenie informuje o tom, Ze tlak vzduchu pre spravnu
¢innost zvaracej pistole nie je dostatocny; pocas tejto fazy je
znemoznena ¢innost stroja.

- Obnovenie ¢innosti je automatické (zhasnutie Ziarovky) a dojde
k nemu po obnoveni spravnej hodnoty tlaku.

6 -Cervena svetelna kontrolka: PORUCHA ZVARACEJ
PISTOLE

- Jej rozsvietenie signalizuje poruchu zvaracej pistole, pricom
najcastejSie sa jedna o skrat medzi elektrédou a tryskou; pocas
tejto fazy je znemoznena ¢€innost stroja.

- K obnoveniu ¢innosti neddjde automaticky. Pre opéatovné
uvedenie systému do &innosti (VYNULOVANIE) je POTREBNE
dodrzat nasledovny postup:

- Prepnite vypina¢ do polohy O.

- Odstrarite priginu poruchy - vid odstavec ,UDRZBA ZVARACEJ
PISTOLE”.

- Prepnite hlavny vypina¢ spat do polohy ,, | .

7 -\Volba:

- CUT: bezné rezanie.

- SELF RESTART: rezanie rostov.

8 - Regulator tlaku stlaceného vzduchu
9 - Tlakomer

- Prostrednictvom otoéného ovladaca (potiahnutim odblokujte a
otacajte) nastavte tlak, od¢itajte pozadovanu hodnotu (bar) na
tlakomere a zatlacenim oto¢ného ovladaca zablokujte regulaciu.

OVLADACI PANEL (OBR. C-2)
1 - Hlavny vypina¢ O - |

- V polohe | (ZAP.) je stroj pripraveny k ¢innosti, a je rozsvietena
LED pre signalizaciu sietového napajania (obr. C-2 (2)).
Kontrolné a prevadzkové obvody su napdjané, ale nie je
privedené napatie na zvaraciu pistol (POHOTOVOSTNY
REZIM).

- V polohe O (VYP.) je akakolvek ¢innost znemoznena; kontrolné
zariadenia su vypnuté a kontrolka nesvieti.

3 - Potenciometer rezacieho prudu

- UmozZiuje nastavit' intenzitu rezacieho prudu v zavislosti od
danej aplikacie (hrubka materialu/rychlost). Pri volbe spravnej
hodnoty zataZovatela, ktord& ma byt pouzitd v zavislosti od
zvoleného pradu (periéda = 10 min), si pregitajte TECHNICKE
UDAJE.

-V tab. 3 je uvedena rychlost rezania v zavislosti od hrubky pre
hlinik, Zelezo a ocel pri prude 150A.

4 - Tlacidlo vzduchu

- Po stlaceni tohto tlac¢idla bude z pistole vychadzat vzduch po
dobu priblizne 45 sek..

Obvykle sa pouziva:

- na chladenie pistole

- vo faze regulacie tlaku na tiakomere.

5 - Regulator tlaku (stlaceného vzduchu plazmy)
6 - Tlakomer

- Prostrednictvom tlacidla ovladania vzduchu nechajte z pistole
vychadzat vzduch.

- Prostrednictvom oto¢ného ovladaca: uvolnite ho potiahnutim
smerom nahor a otacajte nim, az kym nenastavite tlak na
hodnotu (5 bar).

- Od¢itajte pozadovanu hodnotu (bar) na tlakomere; zatlacte
otoény ovladag, aby ste zaistili nastavent hodnotu.

7 - Zlty svetelny signal: ZVARACIA PISTOL POD NAPATIM

Zlta LED signalizacie pritomnosti napétia v zvaracej pistoli:

- Jej rozsvietenie informuje o aktivovani rezacieho obvodu:
Pilotny obltk a rezaci oblik ZAPNUTE (,ON").

- Je zhasnuta (€innost rezacieho obvodu je zruSena):

1- pri NEAKTIVOVANOM tlacidle zvaracej pistole (podmienka
pohotovostného rezimu - stand by).

2- pri aktivovanom tla¢idle zvaracej piStole je zhasnuta v
nasledujucich situaciach: po¢as faz PREDFUKU (0,8s) a
DOFUKU (>45s).

3- ked pilotny obluk nebude preneseny na diel v priebehu
maximalne 2 sekund.

4- ked dojde k preruseniu rezacieho obliuku kvéli nadmernej
vzdialenosti zvaracia pistol-diel, nadmernému opotrebovaniu
elektrody alebo nasilného oddialenia pistole od dielu.

5- v pripade zasahu BEZPECNOSTNEHO systému.

8 - Cerveny svetelny signal: TEPELNA OCHRANA
Rozsvietena cervena LED:
poukazuje na prehriatie niektorého komponentu silového
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obvodu (trojfazovy transformator, chopper). Cinnost stroja bude
znemoznena, a jej obnovenie bude automatické.
Cerveny svetelny signal: PORUCHA SIETOVEHO
NAPAJANIA
Rozsvietena ¢ervena LED:
informuje o podpati alebo prepéti vstupného napajania. Cinnost
stroja bude znemoznena, a jej obnovenie bude automatické.
9 - Zlty svetelny signal: CHYBAJUCA FAZA
Rozsvietena Zlta LED:
Cinnost stroja bude znemoZnena, a jej obnovenie bude
automatické.
10 - ZIty + éerveny svetelny signal: BEZPECNOST TLAKU
VZDUCHU
ZLTA LED spolu s CERVENOU LED signalizuji v&eobecny
alarm (obr. C-2 (8)).
Ich rozsvietenie upozorfiuje na nedostatocny tlak vzduchu pre
¢innost pistole.
Pocas tejto fazy je znemoznena cinnost stroja.
Obnovenie ¢innosti prebehne automaticky.

5. INSTALACIA

UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S
INSTALACIOU A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM MUSIA BYT
VYKONANE PRI VYPNUTOM SYSTEME ZVARANIA PLAZMOU,
ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSi BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM ALEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

MONTAZ (OBR. D)
Rozbalte stroj a vykonajte montaz oddelenych casti nachadzajucich
sa v obale.

Montaz zemniaceho kabla-kliesti (OBR. E)

SPOSOB DVIHANIA STROJA
Dvihanie stroja musi byt vykonané v rezime znazornenom na obr. F.
Plati to pre prvu instalaciu i pocas celej Zivotnosti stroja.

UMIESTNENIE STROJA

Vyhladajte miesto na inStalaciu stroja, a to tak, aby sa v blizkosti
otvorov pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu nenachadzali
prekazky; pricom sa uistite, Ze nebude dochadzat k nasavaniu
vodivého prachu, korozivnych vyparov, vihkosti, atd.

Okolo stroja udrzujte volny priestor minimalne do vzdialenosti 250
mm.

A UPOZORNENIE! Umiestnite stroj na rovny povrch
s nosnostou, ktora je dostatocna pre jeho hmotnost’, aby sa
neprevratil alebo aby nedoslo k jeho nebezpeénym presunom.

PRIPOJENIE DO SIETE

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte,
&i menovité udaje zdroja priddu odpovedaju napatiu a frekvencii
elektrického rozvodu, ktory je k dispozicii v mieste instalacie.
Zdroj pradu musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodicom.

Za ucelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku, pouzivajte
nadprudoveé relé typu:

-Typ A( .

Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporucujeme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom
rozhrania napdjacieho rozvodu s impedanciou nepresahujticou
Zmax = 0.2 Ohm.

Systém rezania plazmou nesplifia poZiadavky normy IEC/EN
61000-3-12.

Pri pripojeni k verejnej napajacej sieti inStalatér, alebo uZzivatel,
zodpoveda za overenie toho, ¢i je mozné systém rezania plazmou
pripojit (podla potreby musi konzultovat spravcu rozvodnej siete).

Zastrcka a zasuvka

Pripojte k napdjaciemu kablu normalizovanu zastrcku (3P + Z)
vhodnej prudovej kapacity a pripravte sietovl zasuvku vybavenu
poistkami alebo automatickym istiCom; prislusny zemniaci kolik bude
musiet’ byt pripojeny k zemniacemu vodicu (Zltozeleny) napajacieho

vedenia. V tabulke 1 (TAB. 1) su uvedené odporuc¢ané hodnoty
pomalych poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zaklade
maximalnej menovitej hodnoty pridu dodavaného zvarackou a na
zaklade menovitého napajacieho napatia.

Zmena napatia

Pre Ukony zmeny napétia je potrebny pristup do vnutra zdroja pradu,
po demontazi panelu, a pripravte svorkovnicu pre zmenu napatia tak,
aby existoval sulad medzi spojenim uvedenym na signalizaénom
Stitku a napatim, ktoré je k dispozicii (Obr. G).

Vykonajte dokladni spatnd montaz panelu s pouzitim prislusnych
skrutiek.

Upozornenie!

Zdroj prudu je prednastaveny vo vyrobnom zavode na najvy$Sie
napéatie pouzitého rozsahu, napriklad:

U, 400V « Napétie prednastavené vo vyrobnom zavode.

UPOZORNENIE! NeresSpektovanie vyssie uvedenych
pravidiel bude mat’ za nasledok vyradenie bezpe¢nostného
systému navrhnutého vyrobcom (triedy I) z ¢innosti s
naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah elektrickym
pradom) a majetku (napr. poziar).

ZAPOJENIE REZACIEHO OBVODU

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UKONOV UDRZBY
SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY
OD NAPAJACIEHO PRIVODU.
V tabulke 1 (TAB. 1) st uvedené hodnoty odpori¢ané pre zemniace
kable (v mm?) na zéklade maximalneho pridu dodavaného strojom.

Pripojenie stlaceného vzduchu (OBR. H).

- Pre modely, ktoré to vyzaduju, pripravte rozvod stlaceného
vzduchu s minimalnym tlakom a prietokom, ktoré su uvedené v
tabulke 2 (TAB.2).

DOLEZITA INFORMACIA!

Neprekracuje maximalny privodny tlak 8 bar. Vzduch obsahujuci

vyraznu vihkost alebo velké mnoZstvo oleja méze spdsobit nadmerné

opotrebovanie spotrebnych dielov, alebo dokonca poskodenie
pistole. V pripade pochybnosti o kvalite stlaceného vzduchu,
ktory je k dispozicii, sa odportica pouzit vysi$ac vzduchu, ktory je
potrebné nainstalovat pred vstupnym filtrom. Prostrednictvom hadic

pripojte rozvod stlaceného vzduchu ku stroju, s pouzitim spojok z

prislusenstva, urcenych pre montaz na vstupny filter vzduchu,

nachadzajuci sa v zadnej casti stroja.

Zapojenie zemniaceho kabla rezacieho prudu.

Pripojte zemniaci kabel rezacieho pridu k rezanému dielu, alebo ku
kovovému pracovnému stolu a dodrzte pritom nasledujlce opatrenia:
- Skontrolujte, ¢i bol vytvoreny dokonaly elektricky kontakt a hlavne,
¢i boli odstranené plechy s izolaénymi, zaoxidovanymi vrstvami a
vrstvami podobného druhu.

Pripojte uzemnenie ¢o najblizSie k oblasti rezania.

Pripojenie zemnenia ku kovovym konstrukciam, ktoré netvoria
sucast rezaného dielu, méze byt nebezpe¢né a moze negativne
ovplyvnit i samotné rezanie.

Nepripajajte zemnenie na ¢ast dielu, ktora ma byt odstranena.

Zapojenie pistole na rezanie plazmou (OBR. B) (ak je su¢ast’ou).
Vlozte koncovku, samca, pistole do centralizovaného konektora,
umiestneného na ¢elnom paneli stroja, a dbajte pritom na dodrzanie
polarity. V smere hodinovych ruciciek zaskrutkujte na doraz poistnu
kruhovu maticu, kvéli zaisteniu prechodu vzduchu a pradu bez strat.
Niektoré modely st dodané s pistolou uz pripojenou ku zdroju prudu.
DOLEZITA INFORMACIA!

Pred zahajenim Ukonov rezania skontrolujte spravnu montaz
spotrebnych dielov vykonanim kontroly hlavy pistole, v stlade s
informaciami uvedenymi v kapitole ,UDRZBA PISTOLE".

UPOZORNENIE!
BEZPECNOST SYSTEMU REZANIA PLAZMOU.
Len model piStole a vhodny zdroj prudu v stlade s hodnotami
uvedenymi v TAB. 2 zarucuje, Zze bezpecnostné zariadenie
odporucané vyrobcom bude ucinné (systém vzajomného
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blokovania).

- NEPOUZIVAJTE iné pistole a prislu$né spotrebné &asti.
NEPOKUSAJTE SA PRIPAJAT K ZDROJU PRUDU zvaracie
pistole vyrobené pre postupy rezania alebo zvarania odlisné
od tych, ktoré s uvedené v tomto navode.

Nedodrzanie tychto pravidiel moéze sposobit vazne
nebezpecenstvo pre bezpecnost' uzivatela a poskodit’
zariadenie.

6. REZANIE PLAZMOU: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU
Zakladom rezania plazmou je plazmovy obluk.

Plazma je tvorena plynom ohriatym na mimoriadne vysoku teplotu a
ionizovanym tak, aby sa stal elektricky vodivym. Tento proces rezania
pouziva plazmu na prenos elektrického oblika na kovovy diel, ktory
je teplom roztaveny a oddeleny. Pistol' pouziva stlaceny vzduch
dodavany zo samostatného privodu, pricom je oddeleny aj privod
plynu plazmy a chladiaceho a ochranného plynu.
Vysokofrekvencné zapalenie obluku - HF

Tento druh zapdlenia obluku sa pouziva pri modeloch s pradmi
prevysujucimi 50A.

Zahajenie cyklu je podmienené vysokofrekvenénym/
vysokonapatovym (,HF“) oblikom, ktory umoziuje zapalenie
pilotného obltku medzi elektrédou (s polaritou -) a tryskou pistole
(s polaritou +). Po priblizeni pistole k rezanému dielu, pripojenému
k polarite (+) zdroja prudu, bude pilotny oblik preneseny a bude
vytvoreny plazmovy oblik medzi elektrédou (-) a samotnym dielom
(rezaci obluk). Pilotny oblik a HF bude vyradeny akonahle dojde k
vytvoreniu obluku medzi elektrédou a dielom.

Doba udrzovania pilotného obliuku nastavena vo vyrobnom zavode
je 2s; ak neddjde k prenosu v priebehu tejto doby, cyklus bude
automaticky zablokovany, s vynimkou udrZovania chladiaceho
vzduchu.

Na zahajenie nového cyklu je potrebné uvolnit tlacidlo piStole a znovu
ho stlacit.

Pripravné ukony.

Pred zahdjenim Ukonov rezania skontrolujte spravnu montaz

spotrebnych dielov vykonanim kontroly hlavy pistole, v sulade s

informaciami uvedenymi v kapitole ,UDRZBA PISTOLE*.

- Zapnite zdroj prudu a nastavte rezaci prud (OBR. B) na zaklade
hrabky a druhu kovového materialu, ktory hodlate rezat. V TAB.
3 je uvedena rychlost rezania v zavislosti od hrubky pre hlinik,
Zelezo a ocel.

- Stlacte a uvolnite tlacidlo piStole, ¢&im déjde k privodu vzduchu
(230 sekund chladiaceho vzduchu).

- Pocas tejto fazy nastavte tlak vzduchu tak, aby ste na tlakomere
odcitali hodnotu v ,bar” pozadovanu v zavislosti od pouZzitia pistole
(TAB. 2).

- Prostrednictvom tlacidla ovladania vzduchu nechajte z pistole
vychadzat vzduch.

- Prostrednictvom otocného ovladaca: uvolnite ho potiahnutim
smerom nahor a otacajte nim, az kym nenastavite tlak na hodnotu
uvedenti v TECHNICKYCH UDAJOCH PISTOLE.

- Odcitajte pozadovanu hodnotu (bar) na tlakomere; zatlacte otocny
ovladac, aby ste zaistili nastavent hodnotu.

- Prirodzene odstavte privod vzduchu, aby bolo ulahcené odvedenie
pripadného kondenzatu, ktory sa mdze nazhromazdit v pistoli.

Doélezita informacia:

- Rezanie dotykom (s tryskou pistole dotykajucou sa rezaného
dielu): je aplikovatelné pri max. prude 40-50A (vy$Sie hodnoty
pradu sposobia okamzité znicenie trysky-elektroédy-drziaka
trysky).

- Rezanie na dialku (s distancnym clenom namontovanym v pistoli -
OBR. I): je aplikovatelné pri pridoch prevysujucich 35A;

- Predizenad elektréda a tryska: aplikovatelné pri prislusnych
modeloch.

Ukon rezania (OBR. L).

- priblizte trysku pistole k okraju dielu (priblizne do vzdialenosti
2 mm) a stlacte tlacidlo pistole; priblizne po uplynuti 1 sekundy
(chladiaceho vzduchu) déjde k zapaleniu pilotného obluku.

- Pri vhodnej vzdialenosti dojde k okamzitému prenosu pilotného
obluku na diel s naslednym zapalenim rezacieho obltku.

- Presunte pistol na povrch dielu, pozdiz ideélnej ciary rezu, pricom
postupuijte plynule.

- Prispbsobte rychlost rezania hribke a zvolenému prudu a
kontrolujte pritom, €i obluk vychadzajuci zo spodného povrchu
dielu ma sklon 5-10° voci zvislej rovine v smere opaénom k smeru

postupu.
- Prili$na vzdialenost pistol-diel alebo chybajtici material (na konci
rezania) sposobia okamzité prerusenie obluku.
PreruSenie obluku (rezacieho alebo pilotného) sa dosahuje vzdy
uvolnenim tlacidla pistole.

Funkcia pre rezanie rostov (ak je stcast'ou; obr. C-1, 7).

Pre rezanie dierovanych plechov alebo plechovych rostov je vhodné

aktivovat uvedenu funkciu:

- Prepnite prepina¢é CUT/SELF RESTART do polohy SELF
RESTART.
Vykonajte operacie rezania vy$Sie uvedenym spésobom. Na zaver
rezania dojde pri pridrzani tlacidla v stlacenom stave automaticky
k zapaleniu pilotného obluka. Tuto funkciu pouzivaijte len v pripade
potreby, kvéli zabraneniu zbyto¢nému opotrebovaniu elektrody a
trysky.

Dierovanie (OBR. M)

Ked je potrebné vykonat tuto operaciu, alebo ked je potrebné

zahéjit rezanie v strede dielu, zapalte oblik s naklonenou pistolou a

postupnym pohybom ju privedte do zvislej polohy.

- Tento postup zabranuje navratu obluku alebo poskodeniu otvoru
roztavenymi casticami, rychlym zniZzenim ich funkcnosti.

- Dierovanie dielu s hribkou az do 25% maximalnej hrabky
pouzivaného rozsahu méze byt vykonané priamo.

7. UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONAVANIM UKONOV
UDRZBY SA UISTITE, ZE JE SYSTEM REZANIA PLAZMOU
VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

RIADNA UDRZBA
OPERACIE RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA.

PISTOL (OBR. N)

Pravidelne, v zavislosti od intenzity pouZivania alebo v pripade

poruch rezania, skontrolujte stav opotrebovania sucasti pistole,

sUvisiacich s plazmovym obltkom.

1- Distancny clen.
Vymente ho v pripade ak zdeformovany, alebo ked je pokryty
vtrdseninami do takej miery, Ze znemoznuje spravne udrZiavanie
polohy pistole (vzdialenosti a kolmosti).

2- Drziak trysky.
Odskrutkujete ho manualne z hlavy pistole. Dokonale ho vycistite
alebo vymente, ak je poskodeny (ohoreniny, deformacie alebo
praskliny). Skontrolujte neporusenost horného kovového sektoru
(akeny clen bezpecnosti pistole).

3- Tryska.
Skontrolujte opotrebovanie priechodu plazmového oblika a
vnutornych a vonkajsich povrchov. Ak je priemer otvoru vécsi ako
bol pévodny, alebo ak je zdeformovany, trysku vymente. Ked su
povrchy mimoriadne zaoxidované, vycistite ich jemnym brusnym
papierom.

4- Kruzok na distribuciu vzduchu.
Skontrolujte, §i sa na nom nevyskytuji ohoreniny alebo praskliny,
alebo ci nie st upchaté otvory pre priechod vzduchu. Ak je
poskodeny, okamzite ho vymente.

5- Elektréda.
Elektrodu vymente, ked hlbka krateru, ktory sa tvori na
vyzarovacom povrchu, dosiahne priblizne 1,5 mm (OBR. O).

6- Teleso, rukovit a kabel pistole.
Obvykle tieto casti nevyzaduju mimoriadnu Gdrzbu, s vynimkou
pravidelnej udrzby a dékladného vycistenia, ktoré je potrebné
vykonavat bez pouzitia rozpustadiel akéhokolvek druhu. Pri zisteni
poskodenia izolacie, ako su trhliny, praskliny a ohoreniny alebo
uvolnenia elektrickych vedeni, piStol nemoze byt dalej pouzivana,
pretoZe nie su splnené bezpecnostné poziadavky.
v tomto pripade oprava (mimoriadna tidrzba) neméze byt vykonana
na mieste, ale musi byt zverena autorizovanému servisnému
stredisku, ktoré je schopné po realizacii opravy vykonat Specidlne
kolaudacné skusky.
Na udrziavanie pistole a kabla vo funkcnom stave je potrebné
prijat niektoré opatrenia:
- zabrante styku piStole a kabla s teplymi alebo rozpalenymi

castami.

- nezatazujte nadmerne kabel v tahu.
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- nedovolte, aby bol kabel poloZzeny na ostrych hranach alebo
abrazivnych povrchoch.
- ked dlzka kabla prevySuje okamziti potrebu, navinte ho do
zavitov s pravidelnou dizkou.
- neprechadzajte po kabli Ziadnym prostriedkom a nesliapte po
nom.
Upozornenie!
- Pred realizaciou [ubovolného zasahu na pistoli, nechajte pistol
vychladnut najmenej na Uroveri ,chladiaceho vzduchu”.
S vynimkou $pecifickych pripadov sa odport¢a nahradit' elektrédu
a trysku sucasne.
- Dodrzujte poradie montaZze casti
demontazi).
Venujte pozornost montazi distribuéného krizku v spravnom
smere.
- Vykonajte spatnui montaz drziaka trysky, jeho zakratenim na doraz,
s miernym pdsobenim sily.
V Ziadnom pripade nemontujte drziak trysky bez vopred vykonanej
montaze elektrédy, distribuéného krizku a trysky.
Nenechavajte pilotny obluk zbytoéne zapnuty vo vzduchu, aby
nedochadzalo k zbyto¢nému opotrebeniu elektrody, difuzora a
trysky.
- Nedotahujte elektrédu nadmernou silou, pretoze by mohlo dojst k
poskodeniu pistole.
V€asnost a spravny postup pri kontrolach spotrebnych ¢asti pistole
su nevyhnutnym predpokladom bezpe¢nosti a funkénosti systému
rezania.
Pri zisteni poSkodenia izolacie, ako su trhliny, praskliny a ohoreniny
alebo uvolnenie elektrickych spojov, pistol nemdze byt dalej
pouzivand, pretoze bezpec¢nostné podmienky nie su v takomto
pripade splnené. Oprava v ramci mimoriadnej Udrzby nembéze
byt vykonana na mieste, ale musi byt zverena autorizovanému
servisnému stredisku, ktoré je schopné po realizacii opravy
vykonat $pecidlne kolaudacné skusky.

pistole (opacné ako pri

Filter stlaceného vzduchu (OBR. H)

- Filter je vybaveny automatickym vypustanim kondenzatu, pri
kazdom jeho odpojeni od rozvodu stlaéeného vzduchu.

- Pravidelne kontrolujte filter; ak sa v nadobke nachadza voda,
je mozné ju manualne vypustit zatlacenim vypustacej spojky
smerom nahor.

- Ked je filtra¢na naplii mimoriadne $pinava, je potrebné ju vymenit,
aby sa zabranilo nadmernému poklesu tlaku.

MIMORIADNA UDRZBA

OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE
VYHRADNE SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM
S KVALIFIKACIOU V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, A V
SULADE S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV
STROJA A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE
STROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.
Pripadné kontroly vykonavané na stroji pod napatim moézu
sposobit’ zasah elektrickym pradom spésobeny priamym
dotykom ¢asti pod napatim.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajlicou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro stroja a odstrafujte prach
nahromadeny na transformatore, usmeriiovaci, induktancii a
rezistoroch, prddom suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).
Zabrarite, aby stlateny vzduch nebol smerovany na elektronické
karty; karty Gistite velmi jemnou kefkou alebo vhodnymi
rozpustadlami.

- Pri uvedenej prileZitosti skontrolujte, & su elektrické spoje
dostato¢ne dotiahnuté a &i je kabeldz bez viditelnych znamok
poskodenia izolacie.

Skontrolujte neporu$enost a tesnost rirok a spojok rozvodu
stlaceného vzduchu.

Po ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov
stroja a dotiahnite na doraz upevriovacie skrutky.

- V Ziadnom pripade nezénite rezat' s otvorenym strojom.

Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vSetky zapojenia kablov
a vratte ich do poévodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli
do styku s pohybujucimi sa stUc¢astami alebo so sucastami,
ktoré moézu dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vSetky vodice
stahovacimi paskami ako to bolo v pévodnom stave a dostato¢ne

vzajomne oddelte pripojenia primarneho vinutia transformatora od
nizkonapatovych vodi¢ov sekundarneho vinutia.

Pouzite vSetky originalne podlozZky a skrutky na zatvorenie kovovej
konstrukcie.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A SKOR, AKO

VYKONATE SYSTEMATICKE KONTROLY ALEBO AKO SA

8BRATITE NA VASE SERVISNE STREDISKO, SKONTROLUJTE,
I:

Nie je rozsvietena ZIta LED signalizujluca aktivaciu tepelnej ochrany

spbdsobenu prepatim alebo podpatim alebo skratom.

Uistite sa, ¢i ste dodrzali menoviti hodnotu pomeru zakladného

a pulzného pradu; v pripade aktivacie termostatickej ochrany

vyckajte na ochladenie zariadenia prirodzenym spdsobom,

skontrolujte ¢innost ventilatora.

Skontrolujte napajacie napatie: Ked je napétie prili§ vysoké alebo

prili$ nizke, stroj zostane zablokovany.

Skontrolujte, ¢i na vystupe stroja nie je skrat: V takom pripade

odstrarite jeho pricinu.

Skontrolujte, &i je spravne vykonané zapojenie rezacieho obvodu,

so0 zvlastnym doérazom na pripojenie zemniacich kliesti k dielu (Ci

medzi kliestami a dielom nie je izolany material, napr. lak).

NAJBEZNEJSIE PORUCHY REZANIA
Pocas rezania sa mézu vyskytnut nedostatky, ktoré nie je mozné
obvykle prisudit porucham cinnosti zariadenia ale inym prevadzkovym
aspektom, ako su:
a- Nedostatocny prienik alebo nadmerna tvorba struskovych
vtrasenin:
- Prili§ vysoka rychlost rezania.
- Prili§ naklonena pistol.
- Nadmerna hrubka dielu alebo prili$ nizky rezaci prud.
- Nevhodny tlak-prietok stlaceného vzduchu.
- Opotrebovana elektréda a tryska pistole.
- Nevhodny hrot drziaka trysky.
b- Zlé zapal'ovanie rezacieho obltku:
- Opotrebovana elektroda.
- ZIy kontakt svorky zemniaceho kabla.
c- Prerusenie rezacieho obluku.
- Prili§ nizka rychlost rezania.
- Prili§ velka vzdialenost pistole od dielu.
- Opotrebovana elektroda.
- Aktivacia ochrany.
d- Naklonené rezanie (rezanie, ktoré neprebieha kolmo):
- Nespravna poloha pistole.
- Asymetrické opotrebovanie otvoru trysky a/alebo nespravne
vykonana montaz casti pistole.
- Nevhodny tlak vzduchu.
e- Nadmerné opotrebovanie trysky a elektrody:
- Prili§ nizky tlak vzduchu.
- Znecisteny vzduch (vihkost-olej).
- Poskodeny drziak trysky.
- Nadmerny pocet zapaleni pilotného obliku vo vzduchu.
- Prili§ vysoka rychlost' pri navrate roztavenych castic na casti
pistole.
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Si

PRIROCNIK ZA UPORABO

AL

POZOR! PRED UPORABO SISTEMA ZA PLAZEMSKO REZANJE
POZORNO PREBERITE PRIROCNIK ZA UPORABO!

SISTEMI ZA PLAZEMSKO REZANJE SO PREDVIDENI ZA
PROFESIONALNO IN INDUSTRIJSKO UPORABO

1. SPLOSNA VARNOST ZA PLAZEMSKO REZANJE

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju
sistemov za plazemsko rezanje in o nevarnostih, povezanih s
procesom oblocnega varjenja in povezanih tehnologijah, ter o
potrebnih varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.
(Glejte tudi standard “EN 60974-9: Oprema za obloc¢no varjenje.
9. del: Namesc¢anje in uporaba®).

Izogibajte se neposrednemu stiku s tokokrogom rezanja;
napetost v prazno, ki jo proizvaja sistem za plazemsko
rezanje, je lahko v nekaterih okoli$¢inah nevarna.

Povezavo kablov tokokroga za rezanje, postopke overjanja in
popravila je treba izvesti, ko je sistem za rezanje izkljuéen in
odklopljen iz napajalnega omrezja.

Izkljucite sistem za plazemsko rezanje in ga odklopite iz
napajalnega omrezja, preden zamenjate obrabljene dele
elektrodnega drzala.

Elektricne povezave izvedite v skladu s predvidenimi predpisi
in zakoni o varnosti pri delu.

Sistem za plazemsko rezanje se lahko prikljuci izkljucno v
napajalni sistem, ki ima ozemljeno niclo.

Prepricajte se, da je vticnica za napajanje pravilno prikljucena
na ozemljitev.

- Sistema za plazemsko rezanje ne uporabljajte v vlaznem ali
mokrem okolju ali v dezju.

Ne uporabljajte kablov z iztroSeno izolacijo in ali z razmajanimi
spojniki.
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Vv nasprotnem primeru (npr. nagnjena tla, nepovezana tla itd.)
obstaja nevarnost prekucevanja.

NEPRIMERNA RABA: sistem za plazemsko rezanje je nevarno
uporabljati za vse namene, ki se razlikujejo od predvidenega.

Strogo je prepovedano dviganje aparata, ¢e niste prej odklopili
vseh kablov/cevi za povezavo ali napajanje.

Edini dovoljeni naéin za dviganje je tisti, ki je predviden v
poglavju "NAMESTITEV” v tem priro¢niku.

2.UVOD IN SPLOSNI OPIS

Sistem za plazemsko rezanje s stisnjenim zrakom z vozickom,
trifazni, zracen. Omogoca hitro rezanje brez deformacij jekla,
nerjavnega jekla, galvaniziranih jekel, aluminija, bakra, medenine itd.
Cikel rezanja se aktivira s pilotskim oblokom, ki ga je mogoce sproZiti
z visokofrekvenénim razelektrenjem (HF).

MozZna je uporaba podaljSanih Sob.

POGLAVITNE LASTNOSTI

- Uravnavanje toka za rezanje.

- Naprava za preverjanje napetosti na elektrodnem drzalu.

- Naprava za nadzor zracnega tlaka, kratek stik na elektrodnem
drzalu.

- Termostatska zascita.

- Prikaz zra¢nega tlaka.

- Krmilo za ohlajanje elektrodnega drzala (samo za razli¢ico s
prekinjalom).

- Shranjevanje zadnjih 10 alarmnih stanj v notranji E2 PROM (samo
za razli¢ico s prekinjalom).

- Prenapetost, podnapetost, odsotnost faze (samo za razlicico s
prekinjalom).

SERIJSKA OPREMA
- Elektrodno drzalo za plazemsko rezanje.
- Komplet spojk za prikljucevanje stisnjenega zraka.

DODATKI NA ZAHTEVO

- Komplet elektrod - $ob za zamenjavo.

- Komplet podalj$anih elektrod - $ob (kjer je predviden).
- Enota za krozne reze.

3. TEHNICNI PODATKI

PLOSCICA S PODATKI

Glavni podatki, ki se nanasajo na uporabo in delovanje sistema za

plazemsko rezanje so povzeti na plodcici z lastnostmi z naslednjim

pomenom.
Slika A

1- EVROPSKI predpis, ki se nana$a na varnost in izdelavo naprave
za oblocno varjenje in plazemsko rezanje.

2- Simbol sheme notranje zgradbe stroja.

3- Simbol postopkov za plazemsko rezanje.

4- Simbol S: kaze, da se lahko izvaja rezanje v prostoru, kjer je
povecana nevarnost elektricnega Soka (npr. blizina velikih koli¢in
kovin).

5- Simbol napajalne linije:
1~: izmenicna enofazna napetost
3~: izmenicna trifazna napetost

6- Stopnja zascite ovoja.

7- Podatki o napajalni liniji:

- U, : Izmenicna napetost in frekvenca napajanja stroja
(dovoljene omejitve +10%):

- L, ks - Maksimalni tok, ki ga prenese linija.

- L. : Dejanski napajalni tok.

8- Prikaz tokokroga za rezanje:

- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog rezanja).

- 1,/U, : Tok in napetost ustrezata predpisanima, ki ju lahko
oddaja stroj med rezanjem.

- X :Vmesno razmerje: kaze ¢as, v katerem naprava lahko
proizvede ustrezni tok (isti stolpec). Izraza se v %, na
podlagi cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 minut dela, 4
premora; itd.). Ce so faktorji uporabe presezeni, (40° C
temperature okolja) se sprozi termicna zascita (naprava
ostane v pripravljenosti, dokler se temperatura ne zniza).

- AIN-AIV : Kaze sistem uravnavanja toka pri rezanju
(minimum - maksimum) v povezavi z napetostjo obloka.

9- Maticna Stevilkka za identifikacijo stroja (nujno potrebno za
tehnicno pomoc, za narocila rezervnih delov in iskanje originalnih

nadomestnih delov za izdelek).

10- == : Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za
zascito linije.

11- Simboli, ki se nanaajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1 “Splo$na varnost pri oblocnem varjenju”.

OPOMBA: Prikazani zgled ploscice je le zgled za pomen simbolov in
Stevilk; natancne vrednosti tehnicnih podatkov sistema za plazemsko
rezanje, ki je v vasi lasti, morajo biti zapisani na plo$cici stroja.

DRUGI TEHNICNI PODATKI:

- VIR TOKA: glej tabelo 1 (TAB. 1)

- ELEKTRODNO DRZALO: glej tabelo 2 (TAB. 2)
Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPI SISTEMA ZA PLAZEMSKO REZANJE
Kontrolna naprava, nastavljanje in povezave

VIR TOKA (SLIKA B)
1 -Elektrodno drzalo z neposrednim ali
prikljuckom
-Gumb za elektrodno drzalo je edini krmilni gumb, s katerim je
mogoce zaceti in zaustaviti rezanje.
-Ko gumb spustite, se cikel v trenutku prekine ne glede na to, v
kateri fazi je, razen Ce je v fazi ohlajanja z zrakom (post-zrak).
-Nenamerni manevri: da bi omogocili zacetek cikla, je treba gumb
na elektrodnem drzalu pritisniti za vsaj nekaj desetink sekunde.
-Varnost pri delu z elektriko: funkcija gumba je preprecena, ¢e
izolirni nosilec za $obo NI namescen na elektrodnem drzalu ali
¢e je namescen nepravilno.
2 -Povratni kabel
3 -Krmilna plos¢a
4 -Napajalni kabel
5 -Reduktor tlaka stisnjenega zraka

centraliziranim

KRMILNA PLOSCA (SLIKA C-1)
1 -Stikalo

-V polozaju | (ON - VKLJ.) je aparat pripravijen na delovanje,
svetlobni signal sveti.

-Krmilna in servisna vezja so pod napajanjem, vendar na
elektrodnem drzalu ni napetosti (STAND BY - v pripravljenosti).

-V polozaju O (OFF - 1ZKLJ.) je vsakr$no delovanje preprec¢eno;
krmilne naprave niso aktivirane, svetlobni signal ne sveti.

2 -Uravnavanje toka za rezanje

-Omogoca pripravo intenzivnosti toka za rezanje, ki ga dobavlja
naprava za uporabo za porabo (debelina materiala/hitrost).

3 -Zelena svetlobni signal: ELEKTRODNO DRZALO POD
NAPETOSTJO

-Ko sveti, pomeni, da je tokokrog za rezanje aktiviran: Pilotski
oblok ali oblok za rezanje "ON”.

- Obicajno ne sveti (tokokrog za rezanje ni aktiviran), ko gumb na
elektrodnem drzalu NI aktiviran (stanje pripravljenosti).

-Ugasnjen je, ko je gumb na elektrodnem drzalu pritisnjen, v
naslednjih pogojih:

-V fazah PRE-ARIA (pred zrakom) (1s) in POST-ARIA (po zraku)
(>30s).

-Ce se pilotski oblok ne prenese na obdelovanec v najves 2
sekundah.

-Ce se oblok za rezanje prekine zaradi prevelike oddaljenosti
elektrodnega drzala od obdelovanca, prevelike obrabe elektrode
ali prisilnega oddaljevanja elektrodnega drzala od obdelovanca.

- Ce se je sprozil VARNOSTNI sistem.

4 -Rumen svetlobni signal: TERMICNA ZASCITA

-Ko sveti, pomeni pregrevanje vira toka; v tej fazi je prepreceno
delovanje stroja.

-Ponoven vzig je samodejen (ko ugasne signal),
temperatura vrne v dovoljene meje.

5 -Rumen svetlobni signal: VARNOST PRI DELU Z ZRAKOM
POD TLAKOM

- Ko sveti, pomeni, da zra¢ni tlak ne zado$¢a za pravilno delovanje
elektrodnega drzala; v tej fazi je prepre¢eno delovanje stroja.

-Povrnitev v prvotno stanje je samodejna (lucka ugasne), ko je
tlak spet znotraj dovoljenih omejitev.

6 -Rde¢ svetlobni signal: OKVARA NA ELEKTRODNEM
DRZALU

-Ko sveti, pomeni, da je prislo do okvare na elektrodnem drzalu
- navadno je to kratek stik med elektrodo in Sobo; v tej fazi je
prepreceno delovanje stroja.

ko se
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-Povrnitev stanja ni samodejna. Da bi spet vzpostavili delovanje
sistema (RESET), JE TREBA izvesti naslednje korake:
- Stikalo prestavite v polozaj O.
-Odstranite vzrok okvare, glejte poglavie "VZDRZEVANJE
ELEKTRODNEGA DRZALA”.
- Stikalo prestavite nazaj v polozaj "I”.
7 -lzbira:
-CUT: obi¢ajen rez.
- SELF RESTART: rez resetke.
8 -Regulator tlaka stisnjenega zraka
9 -Manometer
- Obrnite rocico (povlecite, da bi jo odblokirali, in jo zavrtite), da bi
regulirali tla, od¢itajte zahtevano vrednost (bari) na manometru,
potisnite rocico, da bi blokirali uravnavanje.

KRMILNA PLOSCA (SLIKA C-2)
1 -Glavno stikalo O -1
-V polozaju | (ON - VKLJ.) je aparat pripravljen na delovanje,
zelena svetleca dioda, ki pomeni prisotnost omrezja, sveti

(Slika C-2 ( 2) ). Krmilna in servisna vezja so pod napajanjem,

vendar na elektrodnem drzalu ni napetosti (STAND BY - v

pripravljenosti).

-V polozaju O (OFF - I1ZKLJ.) je vsakr$no delovanje prepreceno;
krmilne naprave niso aktivirane, svetlobni signali so ugasnjeni.
3 -Potenciometer toka za rezanje
-Omogoca pripravo intenzivnosti toka za rezanje, ki ga dobavlja
naprava za uporabo za porabo (debelina materiala/hitrost).
Glejte TEHNICNE PODATKE, da boste ugotovili pravilno
vmesno razmerje delo-premor, ki ga morate uporabiti pri
izbranem toku (¢as = 10 min).
-V tabeli 3 so navedene hitrosti rezanja glede na debelino za
aluminij, Zelezo in jeklo pri toku 150A.
4 -Gumb za zrak
- Ko pritisnete ta gumb, zrak izteka iz elektrodnega drzala $e 45
sekund.

Obicajno se uporablja:

- za hlajenje elektrodnega drzala;

- v fazi uravnavanja tlaka na manometru.

5 -Regulator tlaka (stisnjeni zrak za plazemsko rezanje)
6 -Manometer
- Pritisnite gumb za zrak in iz elektrodnega drzala spustite zrak.
- Zavrtite ro€ico: povlecite navzgor, da bi jo odblokirali, nato pa jo
obrnite, da bi nastavili tlak na zahtevano vredsot (5 barov).
- Odcitajte zahtevano vrednost (bari) na manometru; potisnite
rocico, da bi blokirali uravnavanje.
7 -Rumen svetlobni signal: ELEKTRODNO DRZALO POD

NAPETOSTJO

Rumena svetle¢a dioda v prisotnosti napetosti na elektrodnem

drzalu.

-Ko sveti, pomeni, da je tokokrog za rezanje aktiviran: Pilotski
oblok ali oblok za rezanje "ON”.
- Je ugasnjena (tokokrog za rezanje ni aktiviran):

1-ko gumb na elektrodnem drzalu NI pritisnjen (stanje - v
pripravljenosti).

2 - ko je gumb na elektrodnem drzalu pritisnjen, v naslednjih
pogojih: v fazi PRE-ARIA - PRED ZRAKOM (0,8 s) in
POSTARIA - PO ZRAKU (>45 s).

3 - Ce se pilotski oblok ne prenese na obdelovanec v najvec 2
sekundah.

4 - ¢e se oblok za rezanje prekine zaradi prevelike oddaljenosti
elektrodnega drzala od obdelovanca, prevelike obrabe
elektrode ali prisiinega oddaljevanja elektrodnega drzala od
obdelovanca.

5 - ¢e se je sprozil VARNOSTNI sistem.

8 -Rdeé svetlobni signal: TERMICNA ZASCITA

Rdeca svetleca dioda sveti:

pomeni pregrevanje ene od komponent moénostnega vezja

(trifazni  transformator, prekinjalo). Delovanje naprave je

prepreceno, povrnitev v prvotno stanje je samodejna.

-Rde¢ svetlobni signal: ANOMALIJA OMREZNE NAPETOSTI

Rdeca svetleca dioda sveti:

pomeni nad- ali podnapetost vhodnega napajanja. Delovanje

naprave je prepreceno, povrnitev v prvotno stanje je samodejna.

9 -Rumen svetlobni signal: NI FAZE

Rumena svetle¢a dioda sveti:

Delovanje naprave je preprec¢eno, povrnitev v prvotno stanje je

samodejna.

10 -Rumen + rde¢ svetlobni signal: VARNOST PRI DELU Z

ZRAKOM POD TLAKOM

RUMENA svetlega dioda, ki sveti hkrati z RDECO svetlego diodo
splo$nega alarma (Slika C-2 (8) ).

Ko svetita obe, to pomeni, da zra¢ni tlak ne zado$¢a za pravilno
delovanje elektrodnega drzala.

V tej fazi je prepreceno delovanje stroja.

Ponoven vzig je samodejen.

5. NAMESTITEV

POZOR! IZVEDITE VSE POSTOPKE NAMESCANJA
IN ELEKTRICNEGA PRIKLJUCEVANJA NA SISTEM ZA
PLAZEMSKO REZANJE, KO JE TA IZKLJUCEN IN IZTAKNJEN IZ
NAPAJALNEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO
OSEBJE.

SESTAVLJANJE (Slika D)
Iz ovoja odstranite dele stroja, pritrdite priloZzene dele, ki so v
embalazi.

Sestavljanje izhodnega kabla - masnih klesc (Slika E)

NACIN DVIGANJA STROJA
Dviganje stroja je treba izvesti v skladu z nacini, navedenimi na sliki
F. To velja za prvo names¢anje in za vso Zivljenjsko dobo aparata.

POSTAVITEV STROJA

Mesto za namestitev stroja poiScite tako, da na njem ni ovir pri vhodni
odprtini in izhodu zraka za ohlajanje; socasno se prepricajte, da se
vanj ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.
Okoli stroja naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno
prevrac¢anje stroja s pogonom, mora biti ta postavljen na ravno
povrsino s primerno nosilnostjo glede na svojo tezo.

PRIKLJUCITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na
plos¢ici z lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco
omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v katerem je names$c¢ena
naprava.

Vir toka se lahko prikljuci izkljucno v napajalni sistem, ki ima
ozemljeno niclo.

Da bi zagotovili zaScito pred neposrednim stikom, uporabite
diferencialna stikala tipa:

—TipaA(“).

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna
zdruzljivost), vam svetujemo, da prikljucite vir toka na vmesniske
tocke napajalnega omrezja z manj$o impendanco od Zmaks = 0.2
ohma.

- Sistem za plazemsko rezanje ne ustreza zahtevam normativa IEC/
EN 61000-3-12.

Ce ga poveZzemo v javno napajalno omreZje, je tisti, ki ga nameséa
ali uporablja odgovoren za to, da bo preveril, ali je sistem za
plazemsko rezanje mogoce prikljuciti (Ge je treba, se posvetujte z
dobaviteljem distribucijskega omrezja).

Vtikac in vtiénica

Napajalni kabel povezite z vtikacem v skladu s predpisi, (3F + Z) z
ustreznim dometom ter pripravite omrezje, opremljeno z varovalkami
ali samodejnim stikalom; predvideni ozemljitveni terminal mora
biti povezan na ozemljitveni vodnik (rumeno-zeleno) napajalnega
omrezja. Tabela 1 (TAB. 1) prinasa priporocljive vrednosti varovalk
z zakasnjenim delovanjem, izrazenih v amperih, izbranih na podlagi
najvecjega nazivnega toka, ki ga lahko proizvede varilni aparat, ter
nazivne napajalne napetosti.

Menjava napetosti

Za postopek za menjavo napetosti dostopajte do notranjosti vira
toka, odstranite plo$¢o in pripravite plos¢o za sti¢nike za menjavo
napetosti tako, da bo ustrezala povezavi, navedeni na signalni
plo&¢ici ter razpolozljivi omreZni napetosto (Slika G).
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Zascitno Skatlo ponovno privijte z vijaki.

Pozor!

Vir toka je tovarnisko nastavljen na najvisjo napetost razpoloZljivega
razpona, na primer:

U, 400V « Tovarnisko nastavljena napetost.

POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate,
varnostni sistem proizvajalca (razred I) ni ve¢ ucinkovit, zato
lahko pride do tezkih poskodb pri éloveku (npr. elektriéni udar)
in pri stvareh (npr. pozar)

POVEZAVE TOKOKROGA ZA REZANJE

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE
VIR NAPETOSTI IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 1Z NAPAJALNEGA
OMREZJA.
Tabela 1 (TAB. 1) prinasa vrednosti, priporoene za povratni kabel (v
mm?) na temelju maksimalnega toka, ki ga ustvarja stroj.

Priklju¢ek za stisnjeni zrak (Slika H).

- Pripravite distribucijsko linijo za stisnjeni zrak z najmanjsim tlakom
in dometom, ki sta navedena v tabeli 2 (TAB. 2) pri modelih, kjer je
to predvideno.

POMEMBNO!
Ne presezite maksimalnega vhodnega tlaka 8 barov. Zrak, v katerem
je vecja kolicina vlage ali olja, lahko povzro¢i preveliko obrabo
potrosnih delov ali lahko poskoduje elektrodno drzalo. Ce obstajajo
dvomi v kakovost stisnjenega zraka na razpolago, vam priporo¢amo
uporabo susilca za zrak, ki ga namestite pred vhodni filter. Z gibkimi
cevmi prikljucite linijo za stisnjeni zrak na stroj. Uporabite eno od
priloZzenih spojk, ki jo namestite na vhodni filter za zrak, postavljen
na zadnjo stran stroja.

Povezava povratni elektricni kabel toka za rezanje.

Prikljucite povratni elektricni kabel toka za rezanje na obdelovanec

ali na kovinsko podporno mizo in pri tem upoS$tevajte naslednje

varnostne ukrepe:

- Preverite, da se vzpostavi dober elektricni stik, Se posebej ce
rezete plocevino z izolacijsko previeko, oksidirano plocevino itd.

- Povezavo z maso naredite kolikor mogoce blizu obmocja rezanja.

- Uporaba kovinskih struktur, ki niso del obdelovanca, kot prevodnik
povratnega toka za rezanje, je lahko nevarna za varnost in lahko
povzroci nezadovoljive rezultate rezanja.

- Ne izvajajte povezave mase na del obdelovanca, ki ga morate
odrezati.

Povezava el elektrodnega drzala za plazemsko rezanje (Slika B)
(kjer je predvideno).

Vstavite moski prikljucek elektrodnega drzala v sredniji priklju¢ek na
Gelni strani stroja in pazite, da se bo polarizacijski klju¢ ujemal. Do
konca privijte v smeri urinega kazalca blokirni okov, da bi zagotovili
prehod zraka in toka brez izgub.

Pri nekaterih modelih je elektrodno drzalo Ze priklju¢eno na vir toka.
POMEMBNO!

Preden zacnete rezanje, preverite, ali so potro$ni deli pravilno
namesceni in preglejte glavo elektrodnega drzala, kot je navedeno v
poglavju "VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA”.

POZOR!

VARNOST SISTEMA ZA PLAZEMSKO REZANJE

Da bodo varnostni ukrepi, ki jih je predvidel konstruktor,

ucinkoviti (vmesna blokada), je treba uporabljati predvideni

model elektrodnega drzala in ustrezno kombinacijo z virom

toka, navedenim v tabeli 2.

- NE UPORABLJAJTE elektrodnih drzal in ustreznih potrosnih
delov, ki bi bili drugaénega izvora.

- NE POSKUSAJTE POVEZOVATI PRI VIRU TOKA elektrodnih
drzal, konstruiranih za postopke rezanja ali VARJENJA, ki niso
predvideni v teh navodilih za uporabo.

Ce teh pravil ne boste upostevali, lahko pride do hudega
tveganja za fizicno varnost uporabnika ali poSkodbe naprave.

6. PLAZEMSKO REZANJE: OPIS POSTOPKA

Pri plazemskem rezanju uporabljamo princip plazemskega
obloka.

Plazma je ioniziran plin, segret na izjemno visoko temperaturo, tako
da postane elektricno prevoden. Ta postopek za rezanje uporablja
plazmo za prenos elektricnega obloka na kovinski obdelovanec, ki se
zaradi vrocine stali in loci. Elektrodno drzalo uporablja stisnjeni zrak,
dovajan iz enega samega mesta napajanja tako za plazemski plin
kakor za plin za ohlajevanje in zascito.

Povrsinski zacetek HF

Ta tip zacetka se navadno uporablja na modelih s toki, vi§jimi od 50A.
Zagon cikla je dolocen z oblokom z visoko frekvenco/napetostjo
("VF”), ki omogoca vklop pilotskega obloka med elektrodo (polariteta
-) in $obo elektrodnega drzala (polariteta +). Ko priblizate elektrodno
drzalo obdelovancu, prikljucenem na polariteto (+) vira toka, se
pilotski oblok prenese in vzpostavi plazemski oblok med elektrodo (-)
in obdelovancem (oblok za rezanje). Pilotski oblok in HF se izlocita,
cim se vzpostavi med elektrodo in obdelovancem plazemski oblok.
Cas za vzdrZevanje tovarnisko vzpostavljenega pilotskega obloka je
2 s; ce v tem casu ne pride do prenosa, se cikel samodejno blokira,
razen pri vzdrzevanju zraka za ohlajanje.

Da bi zaceli cikel na novo, je treba spustiti gumb elektrodnega drzala
in ga spet pritisniti.

Pripravljalni postopki.

Preden zacnete rezanje, preverite, ali so potro$ni deli pravilno
namesceni in preglejte glavo elektrodnega drzala, kot je navedeno v
poglavju "VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA".

Vkljucite vir toka in nastavite tok za rezanje (Slika B) glede na
debelino in tip kovinskega materiala, ki ga Zelite odrezati. V tabeli 3
so navedene hitrosti rezanja glede na debelino za aluminij, Zelezo
in jeklo.

Gumb elektrodnega drzala pritisnite in spustite, tako da se sprosti
zrak (230 sekund post-zraka).

V tej fazi nastavite tlak zraka, dokler na manometru ne odcitate
zahtevane vrednosti v "barih” glede na uporabljeno elektrodno
drzalo (TAB. 2).

- Pritisnite gumb za zrak in iz elektrodnega drzala spustite zrak.
Zavrtite rocico: povlecite jo navzgor, da bi jo odblokirali, in zavrtite,
da bi nastavili tlak na vrednost, navedeno v dokumentaciji
TEHNICNI PODATKI ELEKTRODNEGA DRZALA.

Odcitajte zahtevano vrednost (bar) na manometru; potisnite rocico,
da bi blokirali uravnavanje.

Pustite, da se iztekanje zraka spontano konca, da bi olajSali
odstranjevanje morebitnega kondenzata, ki se je nabral v
elektrodnem drzalu.

Pomembno:

- Kontaktno rezanje (s $obo elektrodnega drzala, ki se dotika
obdelovanca): uporaben je tok najvec 40-50A (vi$je vrednosti toka
privedejo do takojSnjega unicenja Sobe-elektrode-nosilca Sobe).
Rezanje od dalec (z distancnikom, namescenim na elektrodnem
drzalu Slika I): uporabno je za tokove, vecje od 35A;

Elektroda in podalj$ana Soba: uporablja se, kjer je predvideno.

Postopek rezanja (Slika L).

- Priblizajte Sobo elektrodnega drzala robu obdelovanca (priblizno
2 mm), pritisnite gumb elektrodnega drzala; po priblizno 1 sekundi
(pred-zrak) se vzpostavi pilotski oblok.

Ce je razdalja primerna, se pilotski oblok takoj prenese na
obdelovanec in vzpostavi se rezalni oblok.

Premaknite elektrodno drzalo na povrsino obdelovanca vzdolz
idealne linije rezanja z enakomernim napredovanjem.

- Hitrost rezanja prilagodite debelini in izbranemu toku in preverite,
da je oblok, ki je viden na spodniji povrsini obdelovanca, nagnjen za
5-10° od vertikale v nasprotni smeri napredovanja.

Prevelika razdalja med elektrodnim drzalom in obdelovancem ali
odsotnost materiala (konec reza) povzroGi takojsnjo prekinitev
obloka.

Oblok (za rezanje ali pilotski) se prekine vsakokrat, ko izpustite
gumb elektrodnega drzala.

Postopek rezanja resetke (kjer je predvideno, SLIKA C-1,7).

Da bi rezali luknjasto ali reSetkasto ploc¢evino, lahko s pridom sprozite

to funkcijo:

- Preklopno roc¢ico CUT/SELF RESTART nastavite na SELF
RESTART.
Izvedite rez, kot je opisano zgoraj. Na koncu reza zadrZite
pritisnjen gumb, pilotski oblok se bo samodejno spet vkljuéil. To
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funkcijo uporabite le, e je potrebna, da bi se izognili nepotrebni
porabi elektrode in Sobe.

Luknjanje (Slika M)

Ce morate izvajati ta postopek ali zaceti rezanje na sredini

obdelovanca, vzpostavite z nagnjenim elektrodnim drzalom oblok in

ga privedite v napredujoce gibanje v vertikalni polozaj.

- S tem postopkom se izognete vracanju loka ali temu, da stopljeni
delci unicijo odprtino Sobe in zmanj$ajo njeno ucinkovitost.

- Luknjanje obdelovancev z debelino do najve¢ 25% predvidenega v
naboru uporabe, je mogoce izvesti neposredno.

7. VZDRZEVANJE

POZOR! PREDEN ZACNETE POSTOPKE
VZDRZEVANJA, SE PREPRICAJTE, DA JE SISTEM ZA
PLAZEMSKO REZANJE UGASNJEN IN IZKLJUCEN I1Z
NAPAJALNEGA OMREZJA.

OBICAJNO VZDRZEVANJE
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

ELEKTRODNO DRZALO (SLIKA N)
Periodi¢no glede na pogostost uporabe ali ¢e pride do napak pri
rezanju, preverite stanje obrabljenosti delov elektrodnega drzala, ki
se uporabljajo pri plazemskem obloku.
1 - Distancnik.
Zamenijajte ga, Ce je deformiran ali tako pokrit z odrezki, da je z
njim nemogoce vzdrzevati pravilni poloZaj elektrodnega drzala
(razdaljo in pravokotnost).
2 - Nosilec Sobe.
Ro¢no ga odviite z glave elektrodnega drzala. Skrbno ga
ocistite ali ga zamenjajte, ¢e je poskodovan (ozga, deformiran
ali pocen). Preverite, ali je zgornji kovinski del cel (sprozilec
varnostnih sistemov elektrodnega drzala).
3- Soba.
Preverite obrabljenost odprtine za prehod plazemskega obloka
ter notranjih in zunanijih povrsin. Ce je odprtina raz$irjiena glede
na originalni premer ali e je deformirana, $obo zamenjajte. Ce
so povrsine zelo oksidirane, jih oistite z zelo finim brusnim
papirjem.
4 - Obrocek za pihanje zraka.
Preverite, da ni ozgan ali po¢en ali da niso prehodi za zrak
zamaseni. Ce je poskodovan, ga takoj zamenjajte.
5- Elektroda.
Zamenjajte elektrodo, ko je globina kraterja, ki se ustvari na
povrsini elektrode, priblizno 1,5 mm (Slika O).
6 - Telo elektrodnega drzala, rocaj in kabel.
Obicajno ti deli ne potrebujejo posebnega vzdrzevanja, razen
periodi¢nega preverjanja in skrbnega ¢i$¢enja, ki mora potekati
brez kakrénihkoli topil. Ce najdete poskodbe na izolaciji, na
primer razpoke, raztrganine in ozganine ali ¢e so elektricni
vodniki razrahljani, elektrodnega drzala ne smete uporabljati,
ker varnostni pogoji niso izpolnjeni.
V tem primeru popravila (posebno vzdrzevanje) ne smete izvajati
na mestu uporabe, ampak ga morate poslati pooblas¢enemu
centru za pomog, ki lahko izvede posebne preizkuse kolavdacije
po popravilu.
Da bi zadrzali u¢inkovitost elektrodnega drzala in kabla, je treba
upostevati nekaj varnostnih ukrepov:
- elektrodno drzalo in kabel naj nikoli ne prideta v stik z
vro¢imi ali razZarjenimi deli.
- kabla ne izpostavljajte prevelikim silam viecenja.
- kabla ne vlecite ez ostre robove, rezila ali hrapave povrsine.
- kabel zvijajte v enakomerne spirale, ¢e je za vaSe potrebe
predolg.
- ez kabel ne vozite predmetov in ne hodite po njem.
Opozorilo.
- Pred kakrsnimkoli posegom na elektrodnem drzalu pustite, da se
ta ohlaja vsaj ves ¢as "post-zraka”.
Razen v posebnih primerih je priporocljivo, da elektrodo in Sobo
zamenjate hkrati.
- Upostevajte vrstni red names$¢anja sestavnih delov elektrodnega
drzala (obrnjen glede na razstavljanje).
Pazite na to, da bo distribucijski obro¢ek za zrak namescen v pravi
smeri.
Spet namestite nosilec $obe, tako da ga ro¢no do konca privijete z

rahlim pritiskom.
- V nobenem primeru ne names$cajte nosilca Sobe, ne da bi prej
namestili elektrodo, distribucijski obro¢ek in $obo.
|zogibajte se nepotrebnemu sproZanju pilotskega obloka pod
zrakom, da ne bi povecali porabe elektrode, razprsilnika in Sobe.
Elektrode ne zategujte preve¢, da ne bi poskodovali elektrodnega
drzala.
Pravoc¢asnost in pravilen postopek pri pregledovanju potro$ni deli
elektrodnega drzala so bistvenega pomena za varnost in delovanje
sistema za rezanje.
Ce najdete poskodbe na izolaciji, na primer razpoke, raztrganine
in ozganine ali ¢e so elektricni vodniki razrahljani, elektrodnega
drzala ne smete uporabljati, ker varnostni pogoji niso izpolnjeni. V
tem primeru popravila (posebno vzdrzevanje) ne smete izvajati na
mestu uporabe, ampak ga morate poslati pooblas¢enemu centru
za pomoc¢, ki lahko izvede posebne preizkuse kolavdacije po
popravilu.

Filter za stisnjeni zrak (SLIKA H)

- Filter je opremljen s samodejnim izpustom kondenzata ob vsakem

odklapljanju z linije za stisnjeni zrak.

Filter redno pregledujte; ¢e zasledite vodo v zbirni ¢asi, jo lahko

ro¢no spraznite, tako da spojko za izpust potisnete navzgor.

- Ce je filtrirni viozek iziemno umazan, ga je treba zamenjati, da ne
bi pri$lo do prevelikih izgub.

POSEBNO VZDRZEVANJE

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI
1ZKLJUCNO STROKOVNO IZVEDENO ALl KVALIFICIRANO
OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU V
SKLADU S TEHNICNIM NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE PLOSCE S STROJA IN
POSEGATE V NOTRANJOST, SE PREPRICAJTE, DA JE STROJ
1ZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 1Z NAPAJALNEGA OMREZJA.
Morebitna preverjanja, ki jih izvedete pod napetostjo v
notranjosti naprave, lahko povzrocijo hud elektricni udar, ki je
posledica neposrednega stika z deli pod napetostjo.

- Redno in glede na uporabljanost naprave ter prasnost v
okolju pregledujte notranjost stroja in iz njega s curkom
suhega stisnjenega zraka odstranjujte prah, ki se nabere na
transformatorju, pretvorniku, dusilki in uporih (najve¢ 10 barov).
Pazite, da zrak pod pritiskom ne po$koduje elektronskih kartic; le te
lahko ocistite z mehko Scetko ali ustreznimi topili.

Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritrjene, ter
morebitne poSkodbe na izolaciji kablov.

Preverite celovitost in tesnost cevi in spojk tokokroga za stisnjeni
zrak.

Ob koncu spet sestavite dele stroja s pogonom ter preverite, ali so
vijaki dobro priviti.

Na vsak nacin se izogibajte izvajanju postopkov rezanja, ko je stroj
odprt.

Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite
na njihova mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali
deli, ki se moc¢no segrejejo. Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in
pazite, da se primarni visokonapetostni prikljucki ne bodo stikali s
sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohi§ja.

8. ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE
NA POOBLASCENEGA SERVISERJA ALl SE LOTITE BOLJ
PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- ali je prizgana rumena lucka, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki
ali prenizki napetosti oziroma kratek stik;

ali ste upostevali razmerje nominalne intermitence; v primeru
vklopa termostatske za$cite pocakajte, da se naprava ohladi,
preverite delovanje ventilatorja;

napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka, naprava
zablokira;

da ni priSlo do kratkega stika na izhodu naprave: v tem primeru
odstranite nevSecnost;

ali so povezave omrezja naprave pravilne, posebej preverite, da
so masne klesce res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih
materialov (npr. barve).
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NAJPOGOSTEJSE NAPAKE PRI REZANJU
Med postopki rezanja lahko pride do napak pri izvajanju, ki jih
obi¢ajno ne moremo pripisati napakam pri delovanju naprave, ampak
drugim operativnim vidikom, na primer:
a- Nezadostno prodiranje ali preveliko tvorjenje opilkov:
- Prehitro rezanje.
- Preve¢ nagnjeno elektrodno drzalo.
- Prevelika debelina obdelovanca ali prenizek tok rezanja.
- Neprimeren tlak/domet stisnjenega zraka.
- Obrabljena elektroda ali $oba elektrodnega drzala.
- Neprimeren okov nosilca za $obo.
b- Ne pride do prenosa obloka za rezanje:
- Obrabljena elektroda.
- Slab kontakt kontaktne krtacke s povratnim kablom.
c- Prekinitev obloka za rezanje:
- Premajhna hitrost rezanja.
- Prevelika razdalja med elektrodnim drzalom in obdelovancem.
- Obrabljena elektroda.
- Poseg varnostne zascite.
d- Poseven rez (ne pravokoten):
- Nepravilen polozaj elektrodnega drzala.
- Nesimetriéna poraba odprtine $obe in/ali nepravilno sestavljanje
sestavnih delov elektrodnega drzala.
- Neprimeren zraéni tlak.
- Prevelika poraba Sobe in elektrode:
- Prenizek zraéni tlak.
- Onesnazen zrak (vlaga-olje).
- Poskodovan nosilec Sobe.
- Prevec sprozitev pilotskega obloka v zraku.
- Prevelika hitrost z vracanjem stoplienih delcev na dele
elektrodnega drzala.

o

HR/SCG

PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

AL

POZOR! PRIJE UPOTREBE SUSTAVA ZA REZANJE PLASMOM,
POTREBNO JE PAZLJIVO PORCITATI PRIRUCNIK ZA
UPOTREBU!

SUSTAVI ZA REZANJE PLASMOM PREDVIDENI ZA
PROFESIONALNU | INDUSTRIJSKU UPOTREBU

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO REZANJE PLASMOM
Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi
sustava za rezanje plazmom i informiran o rizicima vezanima za
procedure i tehnike luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o
procedurama u slucaju hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona “EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”).

Izbjegavati izravan dodir sa krugom rezanja; napon u prazno
koji stvara sustav za rezanje plazmom moze biti opasan u
odredenim situacijama.

Spajanje kablova sustava za rezanje, kao i provjera i popravci
moraju biti izvrSeni dok je sustav za rezanje ugasen i iskljucen
iz struje.

Ugasiti sustav za rezanje plazmom i iskljuciti ga iz strujne
mreze prije zamjene ost 1ih dijelova pl. rika.

Prikljucak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama
i zakonima za zastitu na radu.

Sustav za rezanje plazmom mora biti priklju¢en isklju¢ivo na
sustav napajanja sa neutralnim provodnikom sa uzemljenjem.
Provjeriti da je prikljucak za napajanje ispravno uzemljen.
Sustav za rezanje plazmom ne smije se upotrebljavati u
vlaznim ili mokrim prostorima ili na kisi.

Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa oStecenom izolacijomili
sar wtim prikljuccima.

AN

9
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- U prisutnosti zapaljivih ili eksplozivnih materijala;
MORAJU biti preventivno procijenjene od strane “Strucne
osobe” i izvr§ene u prisutnosti drugih osoba obucenih za
intervencije u slucaju hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka zaStitna oprema opisana
pod 7.10; A.8; A.10 zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no
varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.
MORA biti zabranjeno rezanje dok operater nosi izvor struje
(npr. pomocu remena).
MORA biti zabranjo rezanje operateru uzdignutom u odnosu
na pod, osim u slucaju upotrebe sigurnosnih platformi.
POZOR! SIGUSNOST SUSTAVA ZA REZANJE PLAZMOM.
Samo predvideni model plamenika i njegova primjena sa
izvorom struje kao $to je navedeno u poglavlju “TEHNICKI
PODACI” jamci efikasnost sigurnosnih sustava koje je
predvidio proizvodac (sustav medusobnog blokiranja).
NE SMIJU SE UPOTREBLJAVATI plamenika i njihovi potros$ni
dijelovi osim originalnih.
NE SMIJE SE POKUSATI SPAJATI NA IZVOR STRUJE
plamenika izradene za procedure rezanja ili VARENJA koji
nisu predvideni u ovim uputama.
NEPOSTIVANJE OVIH PRAVILA moze prouzrociti teske
OPASNOSTI za fizicku sigurnost korisnika i ostetiti uredaj.

A OSTALI RIZICI

PREVRTANJE: postaviti izvor struje za rezanje plazmom na
vodoravni polozaj prikladne nosivosti u odnosu na teret; u
protivnom (npr. nagnuti pod, isprekidani pod itd...) postoji
opasnost od prevrtanja.

NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati sustav
za rezanje plazmom za bilo koju svrhu koja se razlikuje od
predvidene.

Zabranjeno je podizanje stroja ako prethodno nisu skinuti svi
kablovi/cijevi za medusobno povezivanje ili napajanje.

Jedini ispravan nacin za podizanje stroja je nacin opisan u
poglavlju "POSTAVLJANJE STROJA” iz ovog priru¢nika.

2.UVOD | OPCI OPIS

Sustav rezanja plazmom sa komprimiranim zrakom, na kolicima,
trofazni, ventilirani. Omoguéava brzo rezanje, bez deformacija,
¢elika, nehrdajuceg celika, galvaniziranog ¢elika, aluminijuma, bakra,
mjedi, itd. Ciklus rezanja se aktivira pilot lukom, koji se moze upaliti
sa elektri¢nim praznjenjem pod visokom frekvencom (HF).
Moguénost upotrebe produznih $trcaljki.

GLAVNE OSOBINE

Regulacija struje za rezanje.

Kontrolni uredaj za napon plamenika.

Kontrolni uredaj za pritisak zraka, kratki spoj plamenika.
Termostatski zastitni uredaj.

Ocitavanje pritiska zraka.

Komanda hladenja plamenika (samo za model chopper).
Memoriziranje na unutarnjoj E? PROM zadnjih 10 alarmnih statusa
(samo za model chopper).

Prekomjerni napon, nedovoljni napon, nedostatak faze (samo za
model chopper).

DODATNA OPREMA

Plamenik za rezanje plazmom.
Komplet prikljucaka za prikljucivanje komprimiranog zraka.

OPREMA PO NARUDZBI

Komplet rezervnih elektroda-Strcaljka.
Komplet produzenih elektroda-strcaljka (gdje je predvideno).
Jedinica za kruzno rezanje.

3. TEHNICKI PODACI

PLOCICA SA PODACIMA

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja
za varenje navedeni su na plocici sa osobinama sa sljede¢im
znacenjem:

1-

2-

Fig. A
EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradu strojeva za lucno
varenje i za rezanje plazmom.
Simbol unutarnje strukture stroja.

3-
4-

9-

10-
11-

Simbol procedure rezanja plazmom.

Simbol S: oznacuje da se moze vrsiti rezanje u prostoru sa ve¢im

rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

Simbol linije napajanja:

1~: jednofazni izmjenicni napon

3~: trofazni izmjeni¢ni napon

Zastitni stupanj kucista.

Karakteristicni podaci linije napajanja:

- U, Izmjenicni napon i frekvenca napajanja stroja
(prihvatljive
granice +10%):

= L nax - Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- L.« - Efektivna struja napajanja

Rezultati kruga rezanja:

- U, : maksimalni napon u prazno (otvoreni krug rezanja).

- 1,/U, : Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze
isporuciti stroj tijekom rezanja.

- X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj

moze isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava
se u %, na osnovi ciklusa od 10 min (npr. 60% = 6 minuta
rada, 4 minute stanke; i tako dalje).
U slucaju da se predu faktori upotrebe (sa plocice, koji
se odnose na sobnu temperaturu od 40°C) ukljuditi ¢e
se termicka zastita (stroj ostaje u stand-by-u dok se
temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.

- ANN-AV : Oznacava niz regulacija struje za rezanje
(minimalna - maksimalna) sa odgovarajucim naponom luka.

Maticni broj za identifikaciju stroja (neophodno za tehnicko

servisiranje, za narucivanje rezervnih dijelova, potragu porijekla

proizvoda).

-== : Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere Cije je znacenje

navedeno u poglavlju 1 “Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice
indikativan je; tocni tehnicki podaci sustava za rezanje plazmom
kojima raspolazete moraju biti navedeni izravno na plocici stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:

- 1ZVOR STRUJE: vidi tablicu 1 (TAB.1)

- PLAMENIK : vidi tablicu 2 (TAB.2)

Tezina stroja za varenje navedena je u tablici 1 (TAB. 1).

4.0PIS SUSTAVA ZA REZANJE PLAZMOM
Uredaji za kontrolu, regulaciju i prikljucivanje

IZVOR STRUJE (FIG. B)
1 - Plamenik sa izravnim ili centraliziranim prikljuékom

abhWN

Tipka plamenika je jedini kontrolni organ kojime se moze
upravljati pocetak i zaustavljanje rezanja.

Kada prestane pritisak na tipku ciklus se odmah prekida u bilo
kojoj fazi, uz odrzavanje rashladnog zraka (post-zrak).

Slucajni pokreti: kako bi se odobrilo pokretanje ciklusa, pritisak
na tipku mora biti izvr$en za minimalno trajanje.

Elektricna sigurnost: funkcija tipke je onesposobljena ako se
izolirajuci drza¢ $trcalike NE postavi na glavu plamenika, ili ako
je neispravno postavljen.

Povratni kabel

Komandna ploc¢a

Kabel za napajanje

Reduktor pritiska komprimiranog zraka

KONTROLNA PLOCA (FIG. C-1)

1

3
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Sklopka

Na polozaju | (ON) stroj je spreman za rad, svjetleci signal je
upaljen.

Kontrolni i radni sustavi se napajaju, ali unutar plamenika nije
prisutan napon (STAND BY).

Na polozaju O (OFF) onesposoblien je rad stroja; kontrolni
uredaiji su iskljuceni, svjetleci signal je ugasen.

Regulacija struje za rezanje

Omogucava osposobljavanja jacine struje za rezanje koju
isporucuje stroj, koja ¢e biti upotrijebljena ovisno o vrsti primjene
(debljina materijala/brzina).

Zeleni svjetleci signal: PLAMENIK POD NAPONOM

Kada je upaljen oznaCava da je sustav za rezanje ukljuéen:
pilotski luk ili luk za rezanje "ON”.

Inace je ugasen (sustav za rezanje je isklju¢en) sa iskljuc¢enom



tipkom plamenika (stanje stand by).

- Ugasen je, sa uklju¢enom tipkom plamenika, u slijedec¢im

uvjetima:

Tijekom faza PRE-ZRAKA (1s) i POST-ZRAKA (>30s).

- Ako se pilotski luk ne prenese na komad u roku od maksimalno

2 sekunde.

Ako se luk za rezanje prekine zbog prekomjerne udaljenosti

izmedu plamenika-komada, prekomijernog troSenja elektrode ili

prisiinog udaljavanja plamenika od komada.

Ako se uklju¢i SIGURNOSNI sustav.

Zuti svjetle¢i signal: TERMICKI ZASTITNI UREDAJ

- Kada je upaljen oznacava pregrijavanje izvora struje; tijekom

ove faze onesposobljen je rad stroja.

Stoj se automatski ponovno pali (gaSenje lampe) nakon $§to se

temperatura vrati unutar dozvoljenih granica.

Zuti svjetleé¢i signal: SIGURNOSNI UREDPAJ PRITISKA

ZRAKA

Kada je upaljen oznacava da je pritisak zraka za ispravan rad

plamenika nedovoljan; tijekom ove faze onesposobljen je rad

stroja.

Stoj se automatski ponovno pali (gaSenje lampe) nakon $to se

pritisak vrati unutar dozvoljenih granica.

Crveni svjetleci signal: KVAR NA BATERIJI

Kada je upaljen ukazuje na kvar na bateriji, preciznije kratki spoj

izmedu elektrode i trcaljke; tijekom ove faze onesposobljen je

rad stroja.

- Ponovno paljenje stroja ne odvija se automatski. Za ponovno
osposobljavanje sustava za rad (RESET) POTREBNO JE uginiti
slijedece:

- Postaviti sklopku na polozaj O.

Ukloniti kvar, vidi poglavlje "SERVISIRANJE Plamenika”.

Vratiti sklopku na polozaj ” | ”.

- Odabir:

- CUT: normalno rezanje.

SELF RESTART: rez resetke.

Regulator pritiska komprimiranog zraka

- Manometar

- Pomoc¢u rucice (potegnuti kako bi se oslobodila rucica i
okrenuti) regulirati pritisak, o€itati zatrazenu vrijednost (bar) na
manometru, gurnuti ruéicu kako bi se blokirala regulacija.

KONTROLNA PLOCA (FIG. C-2)

1

oo

- Opca sklopka O -1

- Na polozaju | (ON) stroj je spreman za rad, zeleni led koji

ukazuje na prisutnost mreze upaljen je (Fig. C-2 (2) ).

Kontrolni i radni sustavi se napajaju, ali unutar plamenika nije

prisutan napon (STAND BY).

Na polozaju O (OFF) onesposoblien je rad stroja; kontrolni

uredaji su iskljuceni, svjetleci signal je ugasen.

Potenciometar struje za rezanje

Omogucava osposobljavanje jacine struje za rezanje koju

isporucuje stroj, koja ¢e biti upotrijebljena ovisno o vrsti primjene

(debljina materijala/brzina). Progitati TEHNICKE PODATKE za

ispravni omjer rada-zaustavljanja koji se mora primijeniti ovisno

o odabranoj jacini struje (razdoblje = 10 min.).

- U Tab. 3 navedena je brzina rezanja ovisno o debljini materijala

od aluminija, Zeljeza i ¢elika pod strujom od 150A.

Tipka zrak

- Pritiskom na ovu tipku, zrak nastavlja izlaziti iz plamenika za oko

45sek.

Inace se upotrebljava:

- za hladenje plamenika;

- u fazi regulacije pritiska na manometru.

Regulator pritiska (komprimirani zrak plazme)

Manometar

- Pomocu tipke zrak isprazniti zrak iz plamenika.

- Podi¢i prema gore rucicu kako bi se oslobodila i rotirati za

regulaciju pritiska na Zeljenu vrijednost (5 bara).

Ocitati zatrazenu vrijednost (bara) na manometru; gurnuti ruc¢icu

kako bi se blokirala regulacija.

Zuti svjetleéi signal: PLAMENIK POD NAPONOM

Zuti led za prisutnost napona u bateriji:

Kada je upaljen oznacava da je sustav za rezanje ukljuen:

pilotski luk ili luk za rezanje "ON”.

Ugasen je (sustav za rezanje je iskljucen):

1- sa isklju¢enom tipkom plamenika (stanje stand by).

2- sa uklju¢enom tipkom plamenika, u slijede¢im uvjetima:
tijekom faza PRE-ZRAKA (0.8s) i POST-ZRAKA (>45s).

3- Ako se pilotski luk ne prenese na komad u roku od
maksimalno 2 sekunde.
4- Ako se luk za rezanje prekine zbog prekomjerne udaljenosti
izmedu plamenika-komada, prekomjernog troSenja elektrode
ili prisilnog udaljavanja plamenika od komada.
5- Ako se uklju¢i SIGURNOSNI sustav.
8 - Crveni svjetleéi signal: TERMICKI ZASTITNI UREDAJ
Crveni led je upaljen:
Ukazuje na pregrijavanje jedne komponente sustava snage
(trofazni transformator, chopper). Rad stroja je onesposobljen,
automatski se ponovno uspostavlja.
Crveni svjetleéi signal: NEPRAVILNOST U NAPONU MREZE
Crveni led je upaljen:
Ukazuje na prekomijerni ili nedovoljni napon ulaznog napajanja.
Rad stroja je onesposobljen, automatski se ponovno
uspostavlja.
9 - Zuti svjetleéi signal: NEDOSTATAK FAZE
Zuti led je upaljen:
Rad stroja je onesposobljen, automatski se ponovno
uspostavlja.
10- Zuti svjetleéi signal + crveni: SIGURNOSNI UREDAJ
PRITISKA ZRAKA
ZUT! led zajedno sa CRVENIM ledom opéeg alarma (Fig. C-2 (8)).
Kada su upaljeni ukazuju da je pritisak zraka za ispravan rad
plamenika nedovoljan.
Tijekom ove faze rad stroja je onesposobljen, automatski se
ponovno uspostavlja.

5. POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! IZVRSITI POSTAVLJANJE STROJA |
ELEKTRICNE PRIKLJUCKE DOK JE SUSTAV ZA REZANJE
PLAZMOM UGASEN | ISLKJUCEN 1Z ELEKTRICNE MREZE.
ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORA IZBRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE.

PRIPREMA (Fig. D)
Izvaditi stroj iz ambalaZze, postaviti odvojene dijelove sadrzane u
ambalazi.

Sastavljanje povratnog kabla-hvataljka za uzemljenje (Fig. E)

NACIN PODIZANJA STROJA

Podizanje stroja mora biti izvr§eno na nacin opisan u Fig. F. To se
odnosi na postavljanje stroja kao i tijekom slijedecih faza upotrebe
stroja.

POLOZAJ STROJA ZA VARENJE

Pronaci mjesto postavljanja stroja, pazec¢i da ne postoje zapreke u
visini ulaznog i izlaznog otvora rashladnog zraka; u meduvremenu
je potrebno provjeriti da se ne usiSe prah koji sprovodi, korozivne
pare, vlaga, itd.

Odrzati barem 250mm slobodnog prostora oko stroja.

POZOR! Postaviti stroj na ravnu povrsinu prikladnu za
tezinu samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasna
pomicanja.

PRESPAJANJE NA ELEKTRICNU MREZU

- Prije vrSenja bilo kakvog elektricnog prespajanja, provjeriti da
se podaci na plocici izvora struje podudaraju sa naponom i
frekvencom mreze na raspolaganju na mjestu postavljanja stroja.
Izvor struje mora biti prespojen na sustav napajanja sa neutralnim
provodnikom sa uzemljenjem.

Za osiguravanje zastite protiv izravnog dodira koristiti diferencijalne
sklopke slijedece vrste:

- Vrsta A ( ).

Kako bi se zadovoljili uvjeti Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker)
savjetuje se spajanje izvora struje na tocke sucelja mreze
napajanja koji imaju impedenciju manju od Zmax = 0.2 ohm.
Sustav za rezanje plazmom ne zadovoljava rekvizite norme IEC/
EN 61000-3-12.

Ako se stroj za punktiranje spaja na javnu mrezu, osoba koja
vréi spajanje ili operater koji upotrebljava stroj mora provijeriti da
li se sustav za rezanje plazmom moze spojiti (ako je potrebno,
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konzultirati tvrtku koja upravlja mrezom).

Utikac i utiénica

Na kabel za napajanje spojiti normalizirani utika¢, (3P + T) sa
prikladnim kapacitetom, i osposobiti uti¢nicu sa osigurac¢ima ili
automatskom sklopkom; prikladni terminal uzemljenja mora biti
spojen na konduktor uzemljenja (Zuto-zeleni) sustava napajanja.
U tablici 1 (TAB.1) navedene su vrijednosti u amperima koje se
savjetuju za osigurace sa kasnim paljenjem mrezZe koji su odabrani
u skladu sa maksimalnom nominalnom strujom koju isporucuje izvor
struje, i 0 nominalnom naponu napajanja.

Promjena napona

Za promjenu napona potrebno je pristupiti u unutrasnjost izvora
struje, skidajuci plocu i osposobljavajuéi plo¢u pritezaca za promjenu
napona, kako bi spajanje navedeno na signaliziraju¢oj plogici
odgovaralo dostupnom mreznom naponu (Fig. G).

Ponovno paZljivo postaviti ploéu pomoc¢u prikladnih vijaka.

Pozor!

Izvor struje je tvorni¢ki postavljen na najviSu mogucu vrijednost
napona, na primjer:

U, 400V « tvornicki postavljen napon.

POZOR! Nepostivanje navedenih pravila
onesposobljava sigurnosni sustav kojeg je predvidio proizvodaé
(klasa I) sa posljedi¢nim teskim opasnostima po osobama (npr.
strujni udar) i stvarima (npr. pozar).

PRESPAJANJE KRUGA REZANJA

POZOR! PRIJE 1ZVRSENJA SLIJEDECIH
PRESPAJANJA PROVJERITI DA JE IZVOR STRUJE ISKLJUCEN
1Z MREZE NAPAJANJA.

U tablici 1 (TAB. 1) navedene su savjetovane vrijednosti za povratne
kablove (u mm?) na osnovu maksimalne struje koju isporuéuje stroj
za varenje.

Prikljucak komprimiranog zraka (FIG. H).

- Osposobiti liniju distribucije komprimiranog zraka sa minimalnim
pritiskom i isporukom navedenim u tablici 2 (TAB. 2), kod modela
gdje je to predvideno.

VAZNO!

Ne smije se preci maksimalni ulazni pritisak od 8 bara. Zrak koji sadrzi

znatni postotak vlage ili ulja moze prouzrociti prekomjerno troSenje

potrodnih dijelova ili oStetiti bateriju. Ako postoje sumnje o kvaliteti
komprimiranog zraka kojime se raspolaze, savjetuje se upotreba
uredaja za isuSivanje zraka, koji se postavlja na vrhu ulaznog filtra.

Pomocu fleksibilne cijevi prikljuciti liniju komprimiranog zraka na stroj,

upotrebljavajuci jedan od dostavljenih prikljucaka koji se postavlja na

filter ulaznog zraka koji se nalazi na straznjem dijelu stroja.

Prespajanje povratnog kabla struje za rezanje.

Prespojiti povratni kabel struje rezanja na komad koji se reze ili na
metalni stol, postujuci slijedece mjere:

Provijeriti da se postigao dobar elektricni kontakt, posebno ako se
rezu limovi sa izolacijskim oblogama, oksidirani limovi, itd.

Izvrsiti uzemljenje $to je blize moguce podrudju rezanja.

Upotreba metalnih struktura koje ne cine dio komada koji se
obraduje, kao povratni provodnik struje varenja, moze biti opasno
za sigurnost i moze pruzati nedovoljne rezultate rezanja.

- Ne smije se vrsiti uzemljenje na dio komada koji se mora ukloniti.

Prespajanje plamenika za rezanje plazmom (FIG. B) (gdje je
predvideno).

Unijeti muski kraj plamenika u centralizirani priklju¢ak koji se nalazi na
prednjoj plo¢i stroja, tako da se polarizacijski klju¢ podudara. Naviti
do kraja, u smjeru kazalike na satu, prstenasti okov za blokiranje
kako bi se osigurao prolaz zraka i struje bez ispustanja.

Kod nekih modela plamenik se dostavlja vec prikljucena na izvor
struje.

VAZNO!

Prije pocetka rezanja, potrebno je provijeriti ispravno postavljanje
potro$nih dijelova pregledom glave plamenika kao $to je navedeno u
poglavlju “SERVISIRANJE PLAMENIKA”.

A POZOR!

SIGURNOST SUSTAVA ZA REZANJE PLAZMOM.

Samo predvideni model plamenika i njegovo spajanje na izvor
struje kao Sto je navedeno u TAB. 2 jam¢i da su sigurnosni
sustavi koje je predvidio proizvoda¢ ucinkoviti (sustav
medusobne blokade).

- NE SMIJU SE UPOTRIJEBITI plamenika i njegovi potrosni
dijelovi koji nisu originalni.

NE SMIJU SE SPAJATI NA IZVOR STRUJE plamenika izradene
za procedure rezanja ili varenja koji nisu predvideni u ovom
priruéniku.

Nepostivanje ovih pravila moze prouzroéiti opasnosti za
fizicku sigurnost operatera i moze ostetiti stroj.

6. REZANJE PLAZMOM: OPIS PROCEDURE

Luk plazme i princip primjene rezanja plazmom.

Plazma je plin koji se zagrijava na vrlo visokoj temperaturi i
ionizira kako bi postao elektri¢ni provodnik. Ova procedura rezanja
upotrebljava plazmu za prijenos elektricnog luka na metalni
komad koji se uslijed topline tali i odvaja. Plamenik upotrebljava
komprimirani zrak koji dolazi iz jedinog sustava napajanje, za plin
plazme i za rashladni i zastitni plin.

Paljenje HF

Ova vrsta paljenja inace se upotrebljava kod modela sa strujom
visom od 50A.

Pocetak ciklusa je odreden lukom pod visokom frekvencom/
visokim naponom ("HF”) koji omogucava paljenje pilotskog luka
izmedu elektrode (polaritet - ) i Strcaljke plamenika (polaritet +).
Priblizavanjem plamenika prema komadu koji se reZe, spojen na
polaritet (+) izvora struje, pilotski luk se premjesta stvarajuci luk
plazme izmedu elektrode (-) i komada (luk rezanja). Pilotski luk i HF
iskljucuju se cim se luk plazme stvori izmedu elektrode i komada.
Vrijeme odrzavanja pilotskog luka koji je tvorni¢ki namjesten je 2s;
ako u zadanom vremenu ne dolazi do prijenosa, ciklus se automatski
blokira osim odrzavanja rashladnog zraka.

Za ponovno pokretanje ciklusa potrebno je otpustiti tipku plamenika
i ponovno je pritisnuti.

Prethodne radnje.

Prije pocetka rezanja, potrebno je provjeriti ispravno postavljanje

potro$nih dijelova provjerom glave plamenika kao $to je navedeno u

poglavlju “SERVISIRANJE Plamenika”.

- Upaliti izvor struje i postaviti struju rezanja (FIG. B) ovisno o

debljini i vrsti metalnog materijala koji se reze. U TAB. 3 je

navedena brzina rezanja ovisno o debljini aluminijskih, Zeljeznih

i ¢eliénih materijala.

Pritisnuti i otpustiti tipku plamenika ispustajuci zrak (230 sekundi

post-zraka).

Tijekom ove faze regulirati pritisak zraka dok se na manometru

ne ocita zatraZena vrijednost u barima ovisno o bateriji koja se

upotrebljava (TAB. 2).

- Pritisnuti tipku zrak i ispustiti zrak iz plamenika.

Podignuti prema gore rucicu kako bi se odblokiralo i okrenuti kako

bi se regulirao pritisak na vrijednost koja je navedena u poglavlju

TEHNICKI PODACI Plamenika.

Procitati zatraZzenu vrijednost (bar) na manometru; gurnuti rucicu

kako bi se blokirala regulacija.

Pustiti da se izlaz zraka spontano prekine kako bi se olakSalo

uklanjanje eventualne kondenzacije unutar plamenika.

Vazno:

- Rezanje na dodir (sa $trcaljkom plamenika u dodiru sa komadom
koji se reze): primjenjuje se sa maksimalnom strujom od 40-50A
(viSe vrijednosti struje dovode do unistenja Strcaljke-elektrode-
drzaca Strcaljke).

- Daljinsko rezanje (sa udaljivacem postavljenim na bateriji FIG. I):
primjenjuje se za struju vecu od 35A;

- Produzena elektroda i $trcaljka:primjenjuje se gdje je predvideno.

Rezanje (FIG. L).

- Pribliziti Strcaljku plamenika na rub komada (oko 2 mm), pritisnuti
tipku plamenika; nakon 1 sekunde (pre-zrak) dobiva se paljenje
pilotskog luka.

- Ako je udaljenost prikladna, pilotski se luk odmah prenosi na
komad stvarajuci luk rezanja.
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- Pomaknuti bateriju na povrsinu komada duz idealne linije rezanja
sa regularnim napredovanjem.

- Prilagoditi brzinu rezanja na osnovu debljine i odabrane
struje, provjeravajuéi da izlazni luk iz donje povrSine komada
poprimi nagib od 5-10° u vertikali u smjeru suprotnom smjeru
napredovanja.

- Prekomjerna udaljenost plamenika-komada ili nedostatak
materijala (kraj rezanja) dovodi odmah do prekida luka.

- Prekid luka (rezanja ili pilotskog) postize se uvijek otpustanjem
tipke plamenika.

Postupak rezanja resetke (gdje je predvideno FIG C-1, 7).

Za rezanje izbuSenih limova ili reSetke moze biti korisno aktivirati

navedenu funkciju:

- Postaviti preklopnu
RESTART.
Izvrsiti rez kao $to je gore navedeno. Kada je rez gotov, drzeci
pritisnutu tipku, pilot luk se automatski ponovno pali. Upotrijebiti
ovu funkciju samo kada je to potrebno kako bi se sprijecilo
nepotrebno trosenje elektrode i Strcaljke.

ruicu CUT/SELF RESTART na SELF

Busenje (FIG. M)

Ako je potrebno izvrsiti buSenje ili paljenje u sredini komada,

potrebno je izvrsiti palienje sa nagnutom baterijom i postepeno je

dovesti u okomiti polozaj.

- Ova procedura izbjegava da povratni ostaci luka ili taljenih cestica
uni$te otvor $trcaljke i smanje njegovu ucinkovitost.

- Busenje komada debljine do 25% maksimalne debljine predvidene
za upotrebu moze biti izravno izvr$eno.

~

. SERVISIRANJE

POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA
SERVISIRANJA, POTREBNO JE PROVJERITI DA JE SUSTAV
ZA REZANJE PLAZMOM UGASEN | ISKLJUCEN IZ MREZE
NAPAJANJA.

REDOVNO SERVISIRANJE
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI OPERATER.

PLAMENIK (FIG. N)

Povremeno, ovisno o ucestalosti upotrebe ili u slucaju neispravnog

rezanja, provjeriti stanje istrosenosti dijelova plamenika zahvacenih

lukom plazme.

1- Udaljivac.
Zamijeniti ako je izoblicen ili prekriven ostacima toliko da
onemogucuije ispravno odrzavanje polozaja plamenika (udaljenost
i okomitost).

2- Drzac Strcaljke.
Rucno odviti sa glave plamenika. Temeljno ocistiti ili zamijeniti ako
je ostecen (izgoreni dijelovi, izoblicenost ili iskrivljenost). Provjeriti
citavost gornjeg metalnog dijela (koji ukljucuje sigurnosni sustav
plamenika).

3- Strcaljka.
Provjeriti istroSenost otvora prolaza luka plazme i unutarnjih i
vanjskih povrsina. Ako je otvor proSiren u odnosu na originalni
promier ili ako je izoblicen potrebno je zamijeniti Strcaljku. Ako su
povrsine posebno oksidirane ocistiti ih finim abrazivnim papirom.

4- Prsten za distribuciju zraka.
Provjeriti da nema izgorenih dijelova ili iskrivljenosti ili da nisu
zacepljeni prolazi zraka. Ako je oStecen potrebno ga je odmah
zamijeniti.

5- Elektroda.
Zamijeniti elektrodu kada je dubina kratera koji se stvara na
povrsini oko 1,5 mm (FIG. O).

6- Blok plamenika, rucka i kabel.
Inace ove komponente ne zahtijevaju posebno servisiranje, osim
povremene provjere i temeljnog ¢i$¢enja, koje se mora vrsiti bez
upotrebe bilo koje vrste rastvornih sredstava. Ako su prisutna
ostecenja izolacije, kao na primjer puknuéa, iskrivljenja ili izgoreni
dijelovi, ili popustanje elektricnih kablova, bateriju se ne smije
upotrebljavati jer nisu osigurani sigurnosni uvjeti.
U tom slucaju popravak (izvanredno servisiranje) ne smije biti
izvr§en na lici mjesta, vec u ovlastenom servisu, gdje je moguce
izvrsiti posebna testiranja nakon popravka.
Za odrzavanje ucinkovitosti plamenika i kabla, potrebno je
poduzeti odredene mjere:

- ne smije se staviti u dodir bateriju i kabel sa toplim ili uzarenim
dijelovima.
- kabel se ne smije pretjerano povlaciti.
- kabel se ne smije povlaciti po Spicastim, ostrim ili abrazivnim
povrSinama.

- kabel se mora zamotati u krug ako je predug za upotrebu.

- kabel se ne smije gaziti i prelaziti preko njega bilo cime.
Pozor.
- Prije vrenja bilo koje operacije na bateriji potrebno je pustiti da se
ohladi barem za citavo trajanje "post-zraka”
Osim u posebnim slu€ajevima, savjetuje se zamjena elektrode i
Strcaljke istovremeno.
Potrebno je postivati redoslijed postavljanja komponenata
plamenika (suprotno u odnosu na rastavljanje).
Pripaziti da je distribucijski prsten postavljen u ispravhom smjeru.
- Ponovno postaviti drza¢ strcaljke i naviti ga ruéno do kraja laganim
stiskanjem.
Nikako se ne smije postaviti drza¢ trcaljke a da se prije ne postavi
elektroda, distribucijski prsten i Strcaljka.
- lzbjegavati da se nepotrebno drzi upaljen pilotski luk u zraku kako
se ne bi povecala potro$nja elektrode, difuzora i $trcaljke.
Elektrodu se ne smije pretjerano stisnuti jer bi se moglo ostetiti
bateriju.
Brzo i ispravno provjeravanje potro$nih dijelova od vitalne je
vaznosti za sigurnost i ucinkovitost sustava za rezanje.
Ako su prisutna oStecenja izolacije, kao na primjer puknuca,
iskrivljenja ili izgoreni dijelovi, ili popustanje elektri¢nih kablova,
bateriju se ne smije upotrebljavati jer nisu osigurani sigurnosni
uvjeti. U tom slucaju popravak (izvanredno servisiranje) ne smije
biti izvr§en na lici mjesta, ve¢ u ovlastenom servisu, gdje je moguce
izvrsiti posebna testiranja nakon popravka.

Filter komprimiranog zraka (FIG. H)

- Filter ima automatsko ispustanje kondenzacije svakoga puta kada
se isklju€uje sa linije komprimiranog zraka.

Povremeno je potrebno provjeriti filter; u slucaju prisutnosti vode
u casi, moze se rucno isprazniti gurajuci prema gore prikljucak za
ispustanje.

Ako je filter posebno prljav, potrebno ga je zamijeniti kako bi se
izbjeglo prekomjerno ispustanje.

IZVANREDNO SERVISIRANJE
RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI
ISKLJUCIVO  ISKUSNO ILI  KVALIFICIRANO OSOBLJE
ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU
NORMU IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA
| POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA
POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN |
ISKLJUCEN IZ MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja mogu
prouzroditi strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima
pod naponom.

Potrebno je povremeno i u svakom slu¢aju ¢esto, ovisno o upotrebi
i prasnjavosti prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti
prasinu koja se nakupila na transformatoru, poravnacu, induktoru,
otporu, pomo¢u mlaza suhog komprimiranog zraka (max 10 bara).
Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema
elektronickim komponentama; eventualno ih ocistiti vrlo mekanom
cetkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

Tom prilikom potrebno je provjeriti da su elektricni prikljucci
prikladno zategnuti i da su kablovi prikladno izolirani.

- Provjeriti citavost i drzanje cijevi i prikljucaka kruga komprimiranog
zraka.

Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja naviti
do kraja vijke.

- Potrebno je apsolutno izbjegavati rezanje dok je stroj otvoren.
Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i
kablove kao $to su bili u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir
sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu posti¢i visoku
temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili prije,
pazeéi da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim
naponom odvojeni od spojeva sekundarnih transformatora pod
niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

-108 -



8. POTRAGA KVAROVA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA
SISTEMATSKIH PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM
SERVISNOM CENTRU, POTREBNO JE PROVJERITI SLIJEDECE:
- Da nije upaljen Zzuti led koji signalizira ukljucenje termickog
sigurnosnog sustava u slucaju previsokog ili preniskog napona ili
kratkog spoja.

Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slucaju
ukljucenja termostatskog zastitnog sustava, pricekati prirodno
hladenje stroja, provjeriti ucinkovitost ventilatora.

Provijeriti linijski napon: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj
ostaje blokiran.

Provjeriti da nema kratkog spoja na izlazu stroja: u tom slucaju
ukloniti nepravilnosti.

Da su prikljucci kruga rezanja ispravno izvreni, a posebno da
je hvataljka kabla za uzemljenje stvarno spojena na komad, bez
izolacijskim materijala postavljenih izmedu njih (npr. boje).

NAJCESCE NEPRAVILNOSTI U REZANJU
Tijekom rezanja moze do¢i do nepravilnosti koje ne ovise o
nepravilnom radu stroja ve¢ o drugim radnim aspektima, kao na
primjer:
a- Nedovoljna penetracija ili prekomjerno stvaranje otpada:
- Prevelika brzina rezanja.
- Prekomjerno nagnuta plamenik.
- Prekomjerna debljina komada ili preniska struja rezanja.
- Neprikladan pritisak-kolicina komprimiranog zraka.
- IstroSena elektroda i Strcaljka plamenika.
- Neprikladan vrh drzaca $trcaljke.
Ne postizanje prijenosa luka rezanja:
- IstroSena elektroda.
- Nedovoljan dodir pritezaca povratnog kabla.
c- Prekid luka rezanja:
- Preniska brzina rezanja.
- Prekomjerna udaljenost izmedu plamenika i komada.
- Istro$ena elektroda.
- Ukljucene sigurnosnog zastitnog sustava.
- Nagnuto rezanje (ne okomito):
- Neispravan polozaj plamenika.
- Asimetricna istroSenost otvora Strcalike ifili
postavljanje komponenata plamenika.
- Neprikladan pritisak zraka.
e- Prekomjerna istroSenost Strcaljke i elektrode:
- Preniski pritisak zraka.
- Kontaminirani zrak (vlaga-ulje).
- Osteceni drzac Strcaljke.
- Prekomijerno paljenje pilotskog luka u zraku.
- Prekomjerna brzina sa povratom taljenih ¢estica na komponente
plamenika.

o
v

Qo

neispravno

LT

INSTRUKCIJU VADOVAS

A

DEMESIO! PR'IES NAUDOJANTIS PJOVIMO PLAZMA SISTEMA,
BUTINA ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJU VADOVA!

PJOVIMO PLAZMA SISTEMOS YRA NUMATYTOS
PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM NAUDOJIMUI

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI PJOVIMUI PLAZMA
Operatorius turi buti pakankamai susipazines su saugiu pjovimo
plazma sistemu naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia
su lankiniu suvirinimu bei panasiais darbo metodais, taip pat
apie atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniu
situaciju atveju.

(Remtis ir standartu “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai.
9 dalis: Jrengimas ir naudojimas”).

- Vengti tiesioginio kontakto su pjovimo kontiiru; pjovimo
plazma sistemos tiekiama tuscios eigos jtampa prie tam tikry
salygy gali bati labai pavojinga.

- Pjovimo grandinés laidy sujungimas, patikrinimo bei remonto
darbai turi bati atliekami iSjugus pjovimo sistemg ir ja
atjungus nuo maitinimo tinklo.

- Pries kei¢iant nusidévéjusias degiklio dalis, iSjungti pjovimo
plazma sistemg ir atjungti nuo maitinimo tinklo.

- Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanciy
darbo saugos reikalavimy ir jstatymuy.

- Pjovimo plazma sistema turi bati prijungta prie maitinimo

sistemos tik neutraliu laidu su jzeminimu.

Jsitikinti, ar maitinimo laido kiStukas yra taisyklingai

sujungtas su jzeminimo lizdu.

- Nenaudoti pjovimo plazma sistemos drégnose arba Slapiose
vietose ar lyjant lietui.

- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu
sujungimo vietose.

-109 -



2OORO®®

- Pjovimo srovés praéjimas i$Saukia elektromagnetiniy lauky
susidaryma (EMF) aplink pjovimo kontiira.
Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kai kuriai medicininei

jrangai  (pvz. Sirdies stimuliatoriams, respiratoriams,
metaliniams protezams ir t.t.).
Turi bati imamasi deramy apsaugos priemoniy siekiant

apsaugoti asmenis, vartojancius tokig jranga. Pavyzdziui,
Si pjovimo plazma sistema atitinka visus techniniy standarty
reikalavimus, keliamus produktams, skirtiems iSskirtinai
profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.
Buitinéje aplinkoje néra garantuojamos elektromagnetiniy lauky
poveikio asmenims nustatytos galiojancios apsvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetiniy
operatorius privalo atlikti tokias proceduras:
Pritvirtinti kartu ir kaip galima arciau abu laidus.

Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo pjovimo kontiiro.
Niekada nevynioti laidy aplink savo kiing.

Neatlikinéti pjovimo darby, kai kiinas yra pjovimo kontire.
Laikyti abu laidus toje pacioje kiino puséje.

Sujungti atgalinj pjovimo srovés laida su pjaunamu gaminiu
kaip galima ar¢iau prie atliekamo pjivio.

Atliekant pjovimo darbus, negalima biti prie pjovimo plazma
sistemos, ant jos sédéti arba j jg remtis (minimalus atstumas:
50cm).

- Nepalikti netoli pjovimo kontiiro metaliniy magnetiniy daikty.
- Minimalus atstumas d= 20cm (Pav. P).

- Aklasés jranga:

Si pjovimo plazma sistema atitinka visus techniniy standarty
reikalavimus, keliamus produktams, skirtiems iSskirtinai
profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.
Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinése
patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai sujungta su
Zzemos jtampos maitinimo tinklu, skirtu buitinéms reikméms.

lauky poveikj,

PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES
PJOVIMO PLAZMA OPERACIJOS:
- Aplinkoje su padidinta elektros smigio rizika;
- Uzdarose patalpose;
- Esant lengvai uzsidegancioms ar
medziagoms;
TURI BUTI i$ anksto jvertintos ”|galiotojo specialisto”
ir visada atliekamos dalyvaujant kitiems asmenims,
pasirengusiems intervencijai avarinés situacijos atveju.
PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones,
aprasytas standarto “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo
jrenginiai. 9 dalis: Jrengimas ir naudojimas” 7.10; A.8; A.10
skyriuose.
- TURI BUTI draudziamos pjovimo operacijos tuo metu, kai
operatorius laiko srovés Saltinj (pavyzdziui, dirzy pagalba).
TURI BUTI draudziamos pjovimo operacijos, jei operatorius
yra pakylétas auksciau zemés, iSskyrus atvejus, kai
naudojamos apsauginés platforminés pakylos.
DEMESIO! PJOVIMO PLAZMA SISTEMOS SAUGUMO |TAISAL.
Tik numatytas degiklio modelis bei atitinkamas suderinimas
su srovés Saltiniu kaip nurodyta lenteléje “TECHNINIAI
DUOMENYS” garantuoja, kad saugos jtaisai, kuriuos numaté
prietaiso gamintojai veiks tinkamai (vidiné blokavimo
sistema).
- NENAUDOKITE neorginaliy degikliy ar kity kei¢iamy detaliy.
NEBANDYKITE PRIJUNGTI PRIE SROVES SALTINIO degikliy,
skirty pjovimo ar SUVIRINIMO operacijoms, jei tai nenumatyta
Siose instrukcijose.
NESILAIKANT $IY TAISYKLIY, gali kilti DIDELIS pavojus
vartotojo fizinei buklei bei gali iSaugti jrangos sugadinimo
rizika.

sprogstamoms

A KITI PAVOJAI

- PRIETAISO NUVIRTIMAS: pastatyti pjovimo plazma srovés
Saltinj ant horizontalaus pavirSiaus, atitinkancio prietaiso
svorj; prieSingu atveju (pavyzdziui, prie pasvirusios ar
nevientisos grindy dangos, ir t.t.) iSkyla nuvirtimo PAVOJUS.

NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT|: pavojinga naudoti
pjovimo plazma sistema bet kuriems kitiems darbams, nei
numatytiems pagal tiesogine paskirtj.

Draudziama pakelti prietaisa, jei pries tai nebuvo iSmontuoti
visi sujungimo ir maitinimo kabeliai/vamzdziai.

Vienintelis leistinas pakélimo bidas yra apraSytas Sios
knygelés skyriuje "INSTALIAVIMAS”.

2. [VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Plazminio pjovimo suspaustu oru sistema, su veziméliu, trifazé,
védinama. Leidzia greitai ir be deformacijy pjauti plieng, nertadijant;
pliena, cinkuotg plieng, aliuminj, varj, zalvarj ir kt. medziagas.
Pjovimo ciklg aktyvuoja pilotuojantis lankas, kuris gali bati uzdegtas
nuo auksto daznio iSkrovos (HF).

Galimybé naudoti prailgintus antgalius.

PAGRINDINIAI YPATUMAI

- Pjovimo srovés reguliavimas.

- Degiklio jtampos valdymo jtaisas.

- Oro slégio, degiklio trumpo sujungimo valdymo jtaisas.

- Siluminis saugiklis.

Oro slégio parodymas.

Degiklio ausinimo valdymo jtaisas (tik chopper versijoje).

- Paskutiniy 10 avariniy situacijy jvedimas j vidine E2 PROM (tik
chopper versijoje ).

[tampos pervirSis, pernelyg Zema jtampa, fazés trokumas (tik
chopper versijoje).

SERWJINIAI PRIEDAI
- Degiklis pjovimui plazma.
- Antvamzdziy komplektas suspausto oro tiekimo prijungimui.

PASIRENKAMI PRIEDAI

- Atsarginiy elektrody- antgaliy komplektas.

- Prailginty elektrody- antgaliy komplektas (jei yra numatytas).
- Diskinis pjovimo blokas.

3. TECHNINIAI DUOMENYS

DUOMENUY LENTELE

Pagrindiniai duomenys, susij¢ su pjovimo plazma sistemos

naudojimu ir darbo galimybémis yra apibendrinti duomeny lenteléje

su Siomis reikSmémis:
Pav. A

1- EUROPOS normatyvai, susij¢ su aparaty, skirty lankiniam
suvirinimui ir pjovimui plazma, sauga ir projektavimu.

2- Prietaiso vidinés struktdros simbolis.

3- Pjovimo plazma proceso simbolis.

4- Simbolis S: parodo, jog gali biti atliekamos pjovimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra galima padidinta elektros smagio rizika
(pavyzdziui, labai arti dideliy metalo masiy).

5-  Maitinimo linijos simbolis:
1~: vienfazé kintamoji jtampa
3~ trifazé kintamoji jtampa

6- Dangos apsaugos laipsnis.

7- Pagrindiniai maitinimo linijos duomenys:

- U, Kintamoji jtampa ir prietaiso maitinimo daznis
(leidZiamos ribos £10%):

- L, max - Maksimali srové naudojama i$ linijos.

- |, - Efektyvi maitinimo srove.

8- Pjovimo grandinés parametrai:

- U, : maksimali tusCios eigos jtampa (atvira pjovimo
grandiné).

- 1,/U, : Srove ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali
tiekti prietaisas pjovimo proceso metu.

- X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpg, kurio metu
prietaisas gali tiekti atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis
iSreiskiamas %, remiantis 10 minu¢iy ciklu (pavyzdziui, 60%
=6 minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).

Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje
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nurodyti prie 40°C aplinkos) yra virsijami, suveiks Silumos
saugiklis (prietaisas lieka budin¢iame rezime iki tol, kol jo
temperatdra nepasieks leistinos ribos).
- ANV-ANV Parodo pjovimo srovés reguliavimo
(minimali - maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.
9- Gamintojo serijinis numeris prietaiso identifikacijai (batinas
atliekant techninj aptarnavima, uZsakant atsargines dalis,
nustatant produkto kilme).
10- == : UZdelsto veikimo lydZiyjy saugikliy dydis, numatytas
linijos apsaugai.
11- Simboliai, susije su saugos normatyvais, kuriy reik§més
pateikiamos 1 skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam
suvirinimui”.

ribas

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas
tik simboliy ir skaiciy reikSmiy paaiskinimui; tikslds jasy turimos
pjovimo plazma sistemos techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti
duomeny lenteléje ant pacio prietaiso.

KITI TECHNINIAI DUOMENYS:

- SROVES SALTINIS : ziaréti 1 lentelg (LENT.1)

- DEGIKLIS : ziaréti 2 lentele (LENT.2)

Prietaiso svoris yra nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4. PJOVIMO PLAZMA SISTEMOS APRASYMAS
Valdymo jtaisai, reguliavimas ir sujungimas

SROVES SALTINIS (PAV. B)
1 - Degiklis su tiesiogine arba centralizuota jungtimi

- Degiklio jungiklis yra vienintelis valdymo jtaisas, kuriuo galima
kontroliuoti pjovimo operacijy paleidimg ir nutraukima.

- Atleidus degiklio jungiklj, ciklas yra akimirksniu nutraukiamas
bet kurioje apdirbimo fazéje, i§skyrus ausinimo oro i$laikymg
(post-aria faze).

- Atsitiktiniai judesiai: norint patvirtinti ciklo pradzig, jungiklis turi
bati spaudZiamas bent minimaly laiko tarpg.

- Elektros sauga: jungiklio veikimas yra uZzblokuotas jei ant
degiklio galvutés NERA jtaisytas izoliacinis antgalio laikiklis,
arba jo jtaisymas yra netaisyklingas.

2 - Atgalinis kabelis

3 - Valdymo skydas

4 - Maitinimo kabelis

5 - Suspausto oro slégio reduktorius.

VALDYMO SKYDAS (PAV. C-1)
1 - Jungiklis

-1 (ON) padétyje aparatas yra pasiruo$es darbui, Sviesos
signalas dega.

- Maitinimas yra tiekiamas j valdymo ir aptarnavimo grandines,
taciau degiklyje néra jtampos (STAND BY).

- O (OFF) padétyje darbas yra nejmanomas; valdymo jtaisai yra
atjungti, Sviesos signalas nedega.

2 - Pjovimo srovés reguliavimas

- Leidzia parinkti jrenginio tiekiamg pjovimo srovés intensyvumag

pagal pritaikymo funkcijg (pagal medziagos storj/greit;).
3 - Zalias $viesos signalas: DEGIKLIS |TAMPOJE

- Jei dega, parodo, jog pjovimo grandiné yra aktyvi: Pilotuojantis
Lankas arba Pjovimo Lankas yra "ON” padétyje.

- Paprastai yra i§jungtas (pjovimo grandiné yra atjungta), degiklio
jungiklis NEVEIKIA (stand by sglyga).

- Nedega, kai degiklio jungiklis veikia prie tokiy salyguy:

- PRE-ARIA (1s) ir POST-ARIA (>30s) faziy metu.

- Jeigu pilotuojantis lankas néra perduodamas j apdirbama detale
per maksimaly 2 sekundziy laiko tarpa.

- Jeigu pjovimo lankas nutroksta dél penelyg didelio degiklio
atstumo nuo apdirbamos detalés, taip pat dél penelyg didelio
elektrodo nusidéveéjimo arba dél priverstinio degiklio nutolimo
nuo apdirbamo gaminio.

- Jeigu jsijungé APSAUGOS sistema.

4 - Geltonas $viesos signalas: SILUMINIS SAUGIKLIS

- Jei dega, parodo srovés $altinio perkaitima; Sios fazés metu
jrenginio eksploatavimas yra nejmanomas.

- Darbo atsinaujinimas yra automatiSkas (lemputé uzgesta) kai
temperatra vél pasiekia leistinas ribas.

5 -Geltonas $viesos signalas: ORO SLEGIO APSAUGINIS
ITAISAS

- Jei dega, parodo, kad oro slégis taisyklingai eksploatacijai yra

nepakankamas; Sios fazés metu jrenginio eksploatavimas yra

nejmanomas.

- Darbo atsinaujinimas yra automatiSkas (lemputé uzgesta) kai
slégis vél pasiekia leistinas ribas.

6 - Raudonas Sviesos signalas: GEDIMAS DEGIKLYJE

- Jei dega, parodo, kad degiklyje pasireiSké gedimas, paprastai
tai jvyksta dél trumpo sujungimo tarp elektrodo ir antgalio; Sios
fazés metu jrenginio eksploatavimas yra nejmanomas.

- Darbo atsinaujinimas yra automatiskas. Norint vél sugraZinti
sistema j normalaus veikimo biseng (RESET), BUTINA atlikti
tokig procedira:

- Jungiklj nustatyti O padétyje.

- Pasalinti gedimo priezastj, zidréti paragrafg "DEGIKLIO
TECHNINE PRIEZIURA”.
- Vél nustatyti jungiklj ” | ” padétyje.
7 - Pasirinkimas:
- CUT: normalus pjovimas.
- SELF RESTART: groteliy pjovimas.
8 - Suspausto oro slégio reguliatorius
9 - Manometras
- Norint sureguliuoti slégj, pasukti rankenéle (patraukiant

atblokuoti ir pasukti), nuskaityti manometre reikiamg verte
(barai), pastumti rankenéle veél jg uzblokuojant, reguliavimas
tampa nebejmanomas.

VALDYMO SKYDAS(PAV. C-2)

1 - Pagrindinis jungiklis O - |
-1 (ON) padétyje aparatas yra pasiruo$es darbui, dega zalias

signalinis Sviesos diodas, parodantis tinklo buvimg (Pav.
C-2 ( 2) ). Maitinimas yra tiekiamas j valdymo ir aptarnavimo
grandines, taciau degiklyje néra jtampos (STAND BY).

- O (OFF) padétyje darbas yra nejmanomas; valdymo jtaisai yra
atjungti, Sviesos signalas nedega.

3 - Pjovimo srovés potenciometras
- LeidZia nustatyti norimos naudoti aparato tiekiamos pjovimo

srovés intensyvuma pagal pritaikymo sritj (pagal medziagy

storius/greitj). Dél taisyklingo darbo ciklo (darbas-pertrauka)
pasirinkimo pagal nustatyta srove, Zidréti skyrelj TECHNINIAI

DUOMENYS (periodas = 10 min.).

LENT. 3 yra pateikiami pjovimo greiciai pagal tokiy medziagy,

kaip aliuminis, geleZis ir plienas, storius prie 150A srovés.

4 - Oro mygtukas
- Spaudziant §j mygtuka, oras toliau iSeina i§ degiklio apytiksliai

45 sekundes.

Paprastai jis naudojamas:

- degiklio ausinimui;

- slégio reguliavimo manometre fazéje.

Slégio reguliatorius (suspaustas oras plazma)

- Manometras

- Paspausti oro mygtuka ir leisti iSeiti orui i$ degiklio.

Pasukti rankenéle: patraukiant j virsy atblokuoti ir pasukti tol, kol

bus nuskaitoma reikiama verté (5 barai).

- Nuskaityti manometre reikiamg verte (barais);
rankenéle vél jg uzblokuojant, reguliavimas
nebejmanomas.

7 - Geltonas Sviesos signalas: DEGIKLIS [TAMPOJE

Geltonas Sviesos diodas, rodantis jtampa degiklyje:

- Jei dega, parodo, jog pjovimo grandiné yra aktyvi: Pilotuojantis

Lankas arba Pjovimo Lankas yra "ON” padétyje.

Nedega (pjovimo grandiné néra aktyvi):

1 - kai degiklio jungiklis NERA paspaustas (stand by salyga).

2 - kai degiklio jungiklis yra paspaustas prie tokiy salygy: PRE-
ARIA (0.8s) ir POST-ARIA (>45s) faziy metu.

3 - jei pilotuojantis lankas néra perduodamas | apdirbamg
detale per maksimaly 2 sekundziy laiko tarpa.

4 - Jeigu pjovimo lankas nutriiksta dél pernelyg didelio degiklio
atstumo nuo apdirbamos detalés, taip pat dél pernelyg
didelio elektrodo nusidévéjimo arba dél priverstinio degiklio
nutolimo nuo apdirbamo gaminio.

5 - Jeigu jsijungé APSAUGOS sistema.

8 - Raudonas $viesos signalas: SILUMINIS SAUGIKLIS

Degantis raudonas signalinis diodas:

Nurodo kurio nors srovés grandinés komponento perkaitimg

(trifazés trasformatoriaus, pertraukiklio (chopper) ar kt.). Aparato

veikimas yra nejmanomas. Darbo atsinaujinimas automatiskas.

Raudonas $viesos signalas: TINKLO |JTAMPOS GEDIMAS

Degantis raudonas signalinis diodas:

parodo maitinimo tiekimo linijos jtampos trikuma arba pervirs;.

Aparato veikimas yra nejmanomas. Darbo atsinaujinimas

o o

pastumti
tampa
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automatiskas.

9 - Geltonas $viesos signalas: FAZES TRUKUMAS
Degantis geltonas signalinis diodas:
Aparato veikimas yra nejmanomas. Darbo atsinaujinimas
automatiskas.

10 - Geltonas + raudonas $viesos signalai: ORO SLEGIO
APSAUGOS |TAISAS
GELTONAS signalinis diodas kartu su RAUDONU bendro
gedimo signaliniu diodu (Pav. C-2 (8)).
Jei dega, parodo, kad oro slégis, reikiamas taisyklingam aparato
darbui, yra nepakankamas.
Sios fazés metu aparato veikimas yra nejmanomas.
Darbo atsinaujinimas automatiskas.

5. INSTALIAVIMAS

DEMESIO!  ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR
ELEKTRINIY SUJUNGIMY OPERACIJAS TIK KAI PJOVIMO
PLAZMA SISTEMA YRA ISJUNGTA IR ATJUNGTA NUO
MAITINIMO TINKLO.

VISUS ELEKTRINIUS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK PATYRES
AR KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

PARUOSIMAS (Pav. D)
ISpakuoti prietaisg, sumontuoti atskiras dalis, esancias pakuotéje.

Atgalinio kabelio- jzeminimo gnybto surinkimas (Pav. E)

APARATO PAKELIMO BUDAI

Aparato pakélimas turi bati atliekamas Pav. F nurodyta tvarka. Tai
galioja tiek pirmam instaliavimui, tiek visam aparato eksploatavimo
periodui.

PRIETAISO PASTATYMAS

Prietaiso instaliavimui parinkti aplinkg, kurioje nebaty kliac¢iy
ausinimo sistemos oro i$éjimo ir jéjimo vietose; taip pat jsitikinti, kad
tuo paciu metu nebaty jsiurbiamos konduktyvinés dulkés, koroziniai
garai, drégmé, ir t. t.

ISlaikyti aplink prietaisg bent 250mm laisvos vietos.

DEMESIO! Pastatyti prietaisg ant lygaus pavirsiaus,
galincio iSlaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta jo apvirtimo
ir pavojingo judéjimo.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Prie$ vykdant bet kokius elektros sujungimus, batina patikrinti,
ar srovés Saltinio duomeny lentelés dydziai atitinka instaliacijos
vietoje disponuojama jtampg ir tinklo daznj.

Sroveés $altinis turi bati prijungiamas tik prie maitinimo sistemos su
neutraliu laidininku, sujungtu su Zeme.

Norint uZtikrinti apsaugg nuo netiesioginiy kontakty, naudoti
diferencijuotus tokiy rasiy perjungiklius:

- Attipo( ).

Tam, kad baty patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) keliami
reikalavimai, patariamas srovés $altinio prijungimas maitinimo
tinklo sanddros taskuose, kuriuose tariamoji varza yra mazesné
nei Zmax = 0.2 ohm.

Si pjovimo plazma sistema neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-
12 keliamy reikalavimy.

Jei ji yra prijungiama prie vieSojo elektros maitinimo tinklo,
atsakomybé uz patikrinima, ar pjovimo plazma sistema gali bati
prijungiama, tenka instaliuotojui arba vartotojui (jei reikia, kreiptis
i energijos tinkly paskirstymo valdytoja).

Kistukas ir lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg atitinkamos galios
kiStuka, (3 poliai + Zzemé) ir paruoéti tinklo lizdg , apsaugota
lydZiaisiais saugikliais arba automatiniu perjungikliu; atitinkamas
izeminimo terminalas turi bdti sujungtas su maitinimo linijos
izeminimo laidininku (geltonas-zalias). 1 lenteléje (LENT. 1)
pateikiami rekomenduojami uzdelstujy lydZiyjy linijos saugikliy
dydziai amperais pagal maksimalig vardine srove, tiekiama i$ srovés
$altinio, bei pagal varding maitinimo jtampa.

[tampos keitimas

Norint atlikti jtampos keitimo operacijas, reikia prieiti prie srovés
Saltinio vidinés dalies, nuimant panele bei paruosiant jtampos keitimo
gnybtyng taip, kad sujungimas, nurodytas atitinkamoje signalinéje
ploksteléje, atitikty disponuojama tinklo jtampg (Pav. G).

Naudojant atitinkamus varztus, vél atidZiai sumontuoti panele.
Démesio!

Sroveés Saltinis gamintojo yra pritaikytas aukstesnei disponuojamai
itampai, pavyzdziui:

U, 400V « |tampa, numatyta gamintojo.

DEMESIO! Auks$éiau iSdéstyty taisykliy nesilaikymas
sumazina gamintojo numatytos apsaugos sistemos (I klasé)
efektyvuma ir gali sukelti pavojy asmenims (pavyzdziui, elektros
smiigio) ir materialinéms gérybéms (pavyzdziui, gaisro).

PJOVIMO GRANDINES SUJUNGIMAI

DEMESIO! PRIES VYKDYMAMI SIUOS SUJUNGIMUS,
ISITIKINKITE, KAD SROVES TIEKIMO SALTINIS YRAISJUNGTAS
IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

1 lenteléje (LENT. 1) pateikiami rekomenduotini atgalinio kabelio
matmenys (mm?) priklausomai nuo prietaiso tiekiamos maksimalios
Sroveés.

Suspausto oro tiekimo prijungimas (PAV. H).

- Modeliuose, kuriuose numatytas suspausto oro naudojimas,
paruosti suspausto oro paskirstymo linijg, jos minimalus slégis ir
oro fliusas yra nurodyti 2 lenteléje (LENT. 2).

SVARBU!

Niekada nevirSyti maksimalaus 8 bar jéjimo slégio. Oras, kuriame

yra didelis kiekis drégmés arba alyvos, gali salygoti greitesnj detaliy

nusidévéjimg arba pazeisti degiklj. Jei iSkyla abejoniy dél turimo
suspausto oro kokybés, patariama naudoti oro dzZiovintuvg, kuris
turi bati instaliuojamas ties jéjimo filtro anga. Suspausto oro linija

prie prietaiso prijungiama naudojant lakscius vamzdzius bei vieng i§

pakuotéje tiekiamy antvamzdZiy, kuris montuojamas ant oro jéjimo

filtro, esancio prietaiso uzpakalingje dalyje.

Pjovimo srovés atgalinio kabelio sujungimas.

Pjovimo srovés atgalinj kabelj prijungti prie pjaunamo gaminio

arba metalinio darbastalio, ant kurio padétas gaminys, laikantis Siy

saugumo nurodymuy:

- Patikrinti, ar atsirado geras elektros kontaktas, ypac jei reikia pjauti
lak$tus su izoliuotu, oksiduotu ir t.t. pavirSiumi.

- Atlikti jZeminimo prijungima kaip galima arciau prie pjovimo zonos.

- Metaliniy struktdry naudojimas, kurios néra apdirbamo gaminio

dalis, kaip pjovimo sroveés atgalinis laidininkas, gali bati pavojingas

bei salygoti nepatenkinamus pjovimo rezultatus.

Neatlikinéti jZeminimo jungimo toje gaminio dalyje, kurios nereikia

apdirbti.

Pjovimo plazma degiklio sujungimas (PAV. B) (kur numatytas).
|vesti degiklio smaiginj terminalg | centralizuotg jungtj, esancig ant
prietaiso priekinio skydo, poliy pagrindai turi idealiai susiliesti. Gerai
priverzti laikrodZio rodyklés kryptimi blokuojantj metalinj Zieda, tokiu
badu bus uztikrintas oro ir srovés pragjimas be nutekéjimo j iSore.
Kai kuriuose modeliuose degiklis yra tiekiamas jau prijungtas prie
srovés tiekimo Saltinio.

SVARBU!

Prie§ pradedant pjovimo operacijas, patikrinti, ar taisyklingai
sumontuotos visos detalés, gerai apziuréti degiklio galvute kaip
parodyta skyriuje "DEGIKLIO TECHNINE PRIEZIURA”.

DEMESIO!
PJOVIMO PLAZMA SISTEMOS APSAUGA.
Tik numatyto modelio degiklis bei atitinkamas jo priderinimas
prie srovés S$altinio, kaip nurodyta LENT. 2, garantuoja
gamintojo numatyty apsaugos jtaisy efektyvuma (vidinio
uzblokavimo sistema).
- NIEKADA NENAUDOTI
sudétiniy detaliy .
- NEBANDYTI SUDERINTI SU SROVES SALTINIU degikliy,
kurie yra skirti pjovimo arba suvirinimo procesams,

kitokiy degikliy ir neorginaliy
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nenumatytiems Sioje knygeléje.
Siy taisykliy nepaisymas gali sukelti rimtg pavojy fizinei
vartotojo biklei bei sugadinti pacia jranga.

6. PJOVIMAS PLAZMA: PROCESO APRASYMAS

Plazmos lankas ir jo pritaikymo principai pjovime plazma.
Plazma yra labai aukstoje temperatdroje susildytos dujos, jos yra
jonizuojamos taip, kad tampa elektriniu laidininku. Tokiame pjovimo
procese plazma naudojama elektros lanko perdavimui | metalinj
gaminj, kuris iSsilydo nuo karcio ir atsiskiria. Degiklis naudoja
suspaustg ora, tiekiama i$ tos pacios maitinimo linijos tiek plazmos
dujoms, tiek ausinimo ir apsauginéms dujoms.

HF uzdegimas

Sios rasies uzdegimas daZniausiai yra naudojamas modeliuose,
kuriuose srové virsija 50A.

Ciklo pradzig nulemia auksty dazniy/aukstos jtampos ("HF”) lankas,
kuris salygoja pilotaZzinio lanko atsiradima tarp elektrodo (poliSkumas
-) ir degiklio antgalio (poliSkumas +). Priartinant degiklj prie norimos
pjauti detalés, prijungtos prie srovés $altinio poliaus (+), pilotazZinis
lankas yra perduodamas sukeliant plazminj lankg tarp elektrodo (-) ir
pacios detalés (pjovimo lankas). Vos tik sukuriamas plazminis lankas
tarp elektrodo ir pjaunamo gaminio, pilotazinis lankas ir HF tampa
nereikalingi.

PilotazZinio lanko iSlaikymo trukmé yra nustatyta gamintojo, ji yra 2
s; jeigu perdavimas néra jvykdomas per §j laiko tarpg, ciklas yra
automatiskai blokuojamas, iSlaikomas tik oro tiekimas ausinimui.
Norint vél pradéti cikla, reikia atleisti degiklio jungiklj ir vél jj paspausti.

Paruosiamieji darbai.

Prie§ pradedant pjovimo darbus, patikrinti, ar susidévincios dalys

yra sumontuotos taisyklingai, batina apziaréti degiklio galvute kaip

nurodyta skyriuje ” DEGIKLIO TECHNINE PRIEZIURA”.

- Jjungti srovés Saltinj ir nustatyti pjovimo srove (PAV. B) pagal
norimo pjauti metalinio gaminio medziagos storj ir rasj. 3 lenteléje
yra nurodytas pjovimo greitis pagal aliuminio, geleZies ir plieno
medziagy storius.

- Paspausti ir ateisti degiklio mygtuka leidziant pasklisti orui (=30
sekundziy post-oras).

- Sios fazés metu reguliuoti oro slégj iki tol, kol manometre bus
nuskaitomas dydis “barais”, reikalingas pagal naudojama degiklj
(LENT. 2).

- Paspausti oro mygtuka ir leisti iSeiti orui i$ degiklio.

- Reguliuoti rankenélés pagalba: patraukti | virSy atblokuojant
ir sukti nustatant DEGIKLIO TECHNINIUOSE DUOMENYSE
nurodytg dyd;.

- Manometru nuskaityti norimg dydj (barais); pastumti rankenéle
uzblokuojant reguliavimg.

- Leisti iSeiti spontaniSkam oro fliusui, tokiu bddu bus lengviau
pasalinama galima kondensacija, susikaupusi degiklyje.

Svarbu:

- Kontaktinis pjovimas (degiklio antgalis kontaktuoja su pjaunama
detale): yra taikomas prie maksimalios 40-50° srovés (aukstesnés
srovés vertés i$ karto suniokoja antgalj-elektrodg-antgalio laikiklj).

- Pjovimas atstumu (su degiklyje sumontuotu nuotolio Zymekliu
PAV. I): yra taikomas prie auk$tesnés nei 35A srovés;

- Elektrodas ir prailgintas antgalis: yra taikomas, jei yra numatytas.

Pjovimo operacijos (PAV. L).

- Priartinti degiklio antgalj prie detalés krasto (apytiksliai 2 mm),
paspausti degiklio mygtuka; po apytiksliai 1 sekundés (prie$ oro
faze) susidaro pilotaZinis lankas.

- Jeigu atstumas yra tinkamas, pilotaZinis lankas i$ karto persiduoda
i apdirbama gaminj, taip susidaro pjovimo lankas.

- Stumti degiklj apdirbamo gaminio pavir§iumi formuojant isilgg
linijg, pastoviu greiciu.

- Pasirinkti pjovimo greitj pagal medziagos storj ir nustatytg srove,
uztikinant, kad lankas, iSeinantis i§ apatinio gaminio pavirSiaus
igauty 5-10° pasvyrimg plok$tumos atzvilgiu prieSinga nei darbo
eigos kryptimi.

- Pernelyg didelis atstumas nuo degiklio iki gaminio arba medziagos
trokumas (pjovimo pabaigoje) sukelia staigy lanko nutraukima.

- Lankas ( pjovimo arba pilotaZinis) visada iSnyksta ir atleidus
degiklio mygtuka.

Groteliy pjovimo darbai (kur numatyta C-1, 7 PAV.).

Pjaunant skylétus arba tinklinius lak$tus gali bati naudinga aktyvuoti
Sig funkcija:

- Nustatyti nukreipiklj CUT/SELF RESTART ant SELF RESTART.

Atlikti pjovimo darbus laikantis auk$ciau pateikto aprasymo.
Pjovimo pabaigoje, laikant nuspaudus jungiklj, pilotuojantis lankas
vél uzsidegs automatiskai. Naudoti Sig funkcijg tik esant reikalui,
tokiu budu bus galima iSvengti nereikalingo elektrodo ir antgalio
nusidévéjimo.

Grezimas (PAV. M)

Norint atlikti Sig operacijg arba pradéti darbg nuo gaminio centro,

uzdegti lankg palenktu degikliu ir progresyviu judesiu pervesti j

vertikalig padétj.

- Sios procediiros metu iSvengiama lanko poslinkiy béi islydyty
dalelyciy, kurios suniokoja antgalio angg bei trukdo jos funkcijoms.

- Gaminiai, kuriy storis yra iki 25% maksimalaus numatyto storio,
gali bati greziami tiesiogiai.

TECHNINE PRIEZIORA

N

DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS TECHNINES
PRIEZIDROS OPERACIJAS, |SITIKINTI, AR PJOVIMO PLAZMA
SISTEMA YRA ISJUNGTA IR ATJUNGTA NUO MAITINIMO
TINKLO.

EILINE PRIEZIURA _
EILINES  PRIEZIDROS
OPERATORIUS.

OPERACIJAS GALI  ATLIKTI

DEGIKLIS (PAV. N)
Periodiskai, atsizvelgiant | naudojimo daznj arba jvertinant pjovimo
darby metu pastebimus defektus, patikrinti su plazminiu lanku
susijusiy degiklio daliy susidévéjimo stovj.
1- Nuotolio zymeklis.
Pakeisti, jei jis deformuotas arba padengtas nuolauzomis ir to
pasekoje nejmanomas taisyklingas degiklio padéties iSlaikymas
(atstumo bei statmens).
2- Antgalio laikiklis.
ISsukti rankiniu badu i$ degiklio galvutés. Kruop$¢iai nuvalyti arba
pakeisti nauju, jei jis paZeistas (sudegintas, deformuotas arba
sutrokinéjes). Patikrinti virSutinés metalinés dalies vientisumag
(degiklio apsaugos jtaisas).
3- Antgalis.
Patikrinti plazminio lanko praéjimo angos bei iSoriniy ir vidiniy
pavirSiy stovj. Jei i anga yra iSplatéjusi palyginus su pradiniu
skersmeniu arba deformuota, pakeisti antgalj nauju. Jei pavirSiai
yra ypatingai susioksidave, juos batina nusveisti plonu abrazyviniu
popieriumi.
Oro paskirstymo zZiedas.
Patikrinti, ar néra apdegimy arba jskilimy ir ar néra uzblokuotos oro
cirkuliavimo angos. Jei $i detalé yra paZeista, batina nedelsiant jg
pakeisti nauja.
5- Elektrodas.
Pakeisti elektrodg nauju, kai pavirSiuje susiformavusio kraterio
gylis yra apytiksliai 1,5 mm (PAV. O).
Degiklio pagrindas, rankena ir laidas.
Paprastai Sioms dalims néra reikalinga ypatinga priezidra, iSskyrus
periodiska patikrinima ir kruopsty valyma, kuris turi bati atliekamas
nenaudojant bet kokios rusies tirpikliy. Jei pazeidziamos izoliuotos
dalys ir pastebimas jy l0Zis, jskilimas, ar apdegimas, bei elektros
laidy atplaiSos, degiklis nebegali bati naudojamas iki tol, kol nebus
patenkintos normalios, saugg garantuojancios salygos.
tokiu atveju remontas (neeiliné techniné priezidra) negali bati
atliekamas darbo vietoje, bet turi bati patikimas jgaliotam techninio
aptarnavimo centrui, kuris po remonto darby atliks ir prietaiso
iSbandyma. norint iSlaikyti gerg degiklio ir kabelio stovj, batina
laikytis tokiy nurodymuy:
- stengtis, kad degiklis ir kabelis nekontaktuoty su karstomis ar
ikaitusiomis dalimis.
- netraukti kabelio panaudojant jéga.
- neleisti, kad kabelis eity pro astrius, pjaunancius kampus arba
per abrazyvinius pavirsius.
- jei kabelis yra per ilgas, nei reikalinga, jj suvynioti taisyklingomis
vijomis.
- neuzvaziuoti ant kabelio jokiomis transporto priemonémis ir jo
nemindyti.
DEMESIO.
- Prie$ atliekant bet kokius degiklio remonto ar priezidros darbus,
batina palaukti kol jis atvés bent visg "post-oras” fazés trukme.
- I8skyrus ypatingus atvejus, patariama kartu pakeisti tiek elektroda,
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tiek antgalj.

Laikytis degiklio daliu montavimo tvarkos (atvirkstine tvarka
iSmontavimo atzvilgiu).

Atkreipti demesi i tai, kad paskirstymo Ziedas turetu buti
sumontuotas taisyklinga kryptimi.

Vél sumontuoti antgalio laikiklj prisukant rankiniu badu iki pat galo
ir lengvai spaudziant.

Jokiais atvejais nemontuoti antgalio laikiklio prie$ tai nesumontavus
elektrodo, paskirstymo Ziedo ir antgalio.

Vengti laikyti veltui ijungta pilotazini lanka ore, tokiu budu
elektrodas, difuzorius ir antgalis maziau susideves.

- Neverzti elektrodo pernelyg stipriai, prieSingu atveju rizikuojama
pazeisti degikli.

Punktualus ir taisyklingas degiklio susidevinciu daliu patikrinimas
yra labai svarbus visos pjovimo sistemos saugumui ir
nepriekaistingam veikimui.

Jei pazeidziamos izoliuotos dalys ir pastebimas jy lzis, jskilimas,
ar apdegimas, bei elektros laidy atplaiSos, degiklis nebegali
badti naudojamas iki tol, kol néra vél garantuojamos normalios
saugg uztikrinancios salygos. Tokiu atveju remontas (specialioji
techniné priezira) negali biti atliekamas darbo vietoje, bet turi
bati patikimas jgaliotam techninio aptarnavimo centrui, kuris po
remonto darby atliks ir prietaiso iSbandyma.

Suspausto oro filtras (PAV. H)

- Filtras yra aprdpintas automatiSka kondensacijos iskrova, ji
suveikia kiekvieng karta, kai prietaisas yra atjungiamas nuo
suspausto oro linijos.

Periodiskai tikrinti filtrg; jei stiklinéje pastebimas vanduo, galima
atlikti rankinj jo nuleidimg pastumiant j virSy nuleidimo atSaka.

Jei filtras yra ypatingai neSvarus, batina jj pakeisti, tokiu badu bus
iSvengiama nereikalingos pernelyg didelés apkrovos.

SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS
PRIVALO ATLIKTI TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS
SRITYJE SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS
TECHNINIO STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIMY.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT PRIETAISO SONINIUS
SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIUS DARBUS PRIETAISO
VIDINEJE DALYJE, |SITIKINTI, AR JRANGA YRA ISJUNGTA IR
ATJUNGTA NUO MAITINIMO TINKLO.

Bet kokie patikrinimai prietaiso viduje, atliekami neatjungus
itampos, dél tiesioginio kontakto su detalémis, kuriomis teka
srové, gali sukelti stipry elektors smugj

Reguliariai (periodiSkumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo
dulkiy kiekio aplinkoje) tikrinti prietaiso vidy ir pasalinti dulkes,
susikaupusias ant transformatoriaus, lygintuvo, induktoriaus, varzy
suspausto sauso oro srove (maks. 10 bar).

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo | elektronines schemas;
jos turi bti valomos labai minkStu Sepetéliu ar naudojant specialius
tirpiklius.

Esant galimybei, patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai
priverzti, ir ar nepazeista laidy izoliacija.

Patikrinti suspausto oro cirkuliacijos vamzdziy ir antvamzdziy
vientisuma ir stovj.

Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti prietaiso Soninius
skydus gerai prisukant blokuojancius varztus.

Absoliuciai vengti pjovimo darby atlikimo prie atidaryto prietaiso.

- Po techninés priezitros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti prie$
tai buvusias jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad
jie nesusiliesty su judanc¢iomis detalémis arba dalimis, kurios gali
jkaisti iki auksty temperatdry. Visus laidininkus perristi dirzeliais,
kaip buvo anksciau, atkreipiant démes;j ir iSlaikant tarp jy atskirus
pirminés grandinés auk$tos jtampos sujungimus nuo antriniy
Zemos jtampos sujungimy.

Vél surenkant konstrukcijg, naudoti visas originalias verzles ir
varztus.

8. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO  PRIETAISO DARBO ATVEJU, PRIES

ATLIEKANT SISTEMIN] PATIKRINIMA AR PRIES KREIPIANTIS |

JUSY TECHNINIO APTARNAVIMO CENTRA, PATIKRINTI AR:

- Nedega geltonas indikatorius, nurodantis Siluminio saugiklio
jsijungimg dél pernelyg auks$tos ar pernelyg Zemos jtampos arba

trumpo sujungimo.

Isittikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; Siluminio

saugiklio jsijungimo atveju, palaukti natiralaus jrenginio atvésimo,

patikrinti ventiliatoriaus veikima.

- Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra pernelyg Zema arba

pernelyg auksta, prietaisas lieka uzblokuotas.

Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo prietaiso i$éjimo angoje:

prieSingu atveju, pasalinti gedima.

- Pjovimo grandinés sujungimai yra taisyklingi, ypa¢, ar jzeminimo
laido gnybtas tikrai sujungtas su apdirbamu gaminiu ir be
izoliuojanciy medziagy jsikis$imo (pavyzdziui, dazy).

DAZNIAUSIAI PASITAIKANTYS PJOVIMO DEFEKTAI
Pjovimo operacijy metu gali pasitaikyti atlikimo netikslumy, kurie
paprastai néra priskiriami prietaiso veikimo gedimams, bet kitiems
operatyviniams aspektams, tokiems kaip:
a- Nepakankamas jsiskverbimas arba pernelyg didelis nuolauzy
susiformavimas:
- Pernelyg didelis pjovimo greitis.
- Degiklis per daug palinkes.
- Pernelyg didelis apdirbamo gaminio storis arba pjovimo srové
pernelyg Zzema.
- Netinkamas suspausto oro slégis ar tiekimas.
- Elektrodas ir degiklio antgalis susidévéje.
- Netinkamas antgalio laikiklio smaigalys.
- Pjovimo lankas néra perduodamas:
- Susidéveéjes elektrodas.
- Netinkamas atgalinio kabelio gnybto kontaktas.
Pjovimo lanko nutraukimas:
- Pernelyg mazas pjovimo greitis.
- Pernelyg didelis atstumas tarp degiklio ir apdirbamo gaminio.
- Susidéveéjes elektrodas.
- Apsauginio jtaiso jsijungimas.
- Pasvires pjovimas (nestatmenas):
- Netaisyklinga degiklio padétis.
- Nesimetri$kas antgalio angos susidéveéjimas ir/arba netinkamas
degiklio daliy sumontavimas.
- Nepakankamas oro slégis.
- Pernelyg susidévéjes antgalis ir elektrodas:
- Pernelyg Zemas oro slégis.
- Uzterstas oras (drégmeé-alyva).
- Pazeistas antgalio laikiklis.
- Pernelyg aukstas pilotazinio lanko susidarymas ore.
- Pernelyg didelis greitis, iSlydyty dalely¢iy sugrjzimas ant degiklio
daliy.
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KASUTUSJUHEND

AL

TAHELEPANU! ENNE PLASMALOIKURI KASUTAMIST LUGEGE
KASUTUSJUHISED HOOLIKALT LABI!

PROFESSIONAALSEKS JA TOOSTUSLIKUKS KASUTAMISEKS
ETTENAHTUD PLASMALOIKUR

1. ULDINE OHUTUS PLASMALOIKURI KASUTAMISEL

Seadme kasutaja peab olema piisavalt teadlik plasmalGikuri
ohutust kasutamisest ning informeeritud kaarkeevituse
ja sarnaste tehnikatega kaasnevatest riskidest, nendega
seonduvatest kaitsejuhistest ja hddaabi protseduuridest.
(Viidata samuti seadusele “EN  60974-9: Seadmed
keevituskaarega keevitamiseks. Osa 9: Paigaldus ja
kasutamine”).

Viltige otsest kokkupuudet vooluringiga; plasmaldikuri
generaatori poolt toodetud tiihijooksupinge voib teatud
juhtudel ohtlik olla.

Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades
peab plasmaldikur olema vilja liilitatud ja vooluvérgust vilja
voetud.

Enne pdleti kulutarvikute vahetamist liilitage seade vélja nii
pealiilitist kui votke see vooluvorgust vilja.
Elektriihendused tuleb teostada ohutust puudutavate
normide ja seaduste kohaselt.

Plasmaléikuri tohib lihendada ainult sellisesse toitesiisteemi,
mis on varustatud maandusega iihendatud nulljuhiga.
Kontrollige, et kasutatav pistik oleks korrektselt maandatud.
Arge kasutage plasmaldikurit niisketes vdi maérgades
ruumides voi vihma kées.

Arge kasutage katkise isolatsiooniga v6i lahtildinud
lihendustega juhtmeid.
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- EBAOIGE KASUTAMINE: plasmalikuri kasutamine mistahes
muul kui juhendis ettendhtud eesmargil on ohtlik.

- Keelatud on masina téstmine juhul, kui selle kiiljest pole
eelnevalt lahti monteeritud koéik ilihendus- voi toitejuhtmed/
16dvikud.

Ainuke lubatud tostmisviis on see, mida on kirjeldatud
kdesoleva juhendi osas ,,PAIGALDAMINE”.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

Surudhuga haagisega, kolmefaasiline, ventileeritud
plasmaldikamisslsteem. Voimaldab deformatsioonivaba terase,
roostevaba terase, tsingitud teraste, alumiiniumi, vase, messing jne.
I6ikamist. Loikamiststkli kaivitab juhtkaar, mis vdib olla vallandatud
ka kdrgssagedusega laengu poolt (HF).

Voimalus kasutada pikendusdiiise.

ISELOOMUSTUS
L&ikevoolu reguleerimine.

- Pdleti pinge kontrollseadis.

- Kontrollseadis 6husurve, poleti lihistamine.

- Termokaitse.

- Ohurdhu naidu kuvamine.

- Poleti juhitav jahutus (ainult chopper-tehnoloogiat kasutavate
mudelite korral).

- Seesmise E? PROM abil saab salvestada viimased 10
héireolukorda (ainult chopper-tehnoloogiat kasutavate mudelite
korral).

- Liigpinge, alapinge, faasi puudumine (ainult chopper-tehnoloogiat
kasutavate mudelite korral).

STANDARDVARUSTUS
- Pdleti plasmaldikuse teostamiseks.
- Surubhusiisteemi ihendamiskomplekt.

LISAVARUSTUS

Varuelektroodide ja liiside komplekt.

Pikkade elektroodide ja diitiside komplekt (kui nende kasutamine
on ette nahtud).

Umarlgikeseadis.

w

. TEHNILISED ANDMED

ANDMEPLAAT

Peamised andmed plasmaldikuri kasutamise ja omaduste kohta

on dra toodud seadme andmeplaadil; andmete tdhendused on

jargnevad:
Joon. A

1- EUROOPA normatiiv, mida kohaldatakse kaarkeevitusseadmete
ja plasmaldikurite ohutuse ja tootmise kohta.

2- Seadme sisestruktuuri stimbol.

3- Plasmalbikuse protsessi stimbol.

4- Sumbol S: naitab, et seadet saab kasutada kohtades, kus on
suurenenud elektril6dgi saamise oht (nt. suurte metallikoguste
vahetus laheduses).

5- Toiteliini simbol:
1~: Uhefaasiline vahelduvpinge
3~: kolmefaasiline vahelduvpinge

6- Korpuse kaitseaste.

7- Toiteliini omadused:

- U, : Vahelduvpinge ja seadme toitesagedus (lubatud
kdikumine £10%):
. max - Maksimaalne voolutarve.
L : Tegelik toitevool

8- PIasmaI0|kur| vooluahela joudlus:

- U, : maksimaalne tiihijooksupinge (vooluring avatud).

- 1,/U, : Vastav normaliseeritud voolutugevus ja pinge, mida
seade |6ikamise jooksul edastada voib.

- X : Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul seade

vastavat voolu edastada voib (sama tulp).Valjendatakse
%-des, vottes aluseks 10-minutise tsiikli (nt. 60% = 6 minutit
t66d, 4 minutit seisuaega, jne.)
Juhul kui kasutustingimused (tootja seadistused kehtivad
40°C valistemperatuuri juures) ei vasta ettenahtule, kaivitub
ulekuumenemiskaitse (seade laheb ootereziimile seniks,
kuni harilik temperatuur taastub).

- A/V-AIV:Naitab Idikevoolu reguleerimisskaalat (minimaalne
- maksimaalne) ja sellele vastavat kaarepinget.

9- Seadme identifitseerimisnumber (seda peab teadma

tehnoabi saamiseks, varuosade tellimiseks ja toota paritolu
tuvastamiseks).

10- == : Liini kaitseks vajalike, viittoimega kaitsmete vaartus.

11- Ohutusnorme puudutavad siimbolid, mille tdhendus on &ra
toodud peatiikis 1 “Uldine ohutus kaarkeevitusel”.

NB: Aratoodud margisplaat illustreerib siimbolite ja vaéartuste
tahendusi; iga konkreetse plasmaldikuri tépsed tehnilised andmed
on ara toodud seadmel oleval andmeplaadil.

MUUD TEHNILISED ANDMED

- TOITEALLIKAS: vt. tabel 1 (TAB.1)

- POLETI : vt. tabel 2 (TAB.2)

Seadme kaal on &ra toodud tabelis 1 (TAB. 1).

4. PLASMALOIKURI KIRJELDUS
Kontroll-, seadistamis-ja iihendusmehhanismid

TOITEALLIKAS (JOON. B)

1 - Otse- voi tsentraaliihendusega poleti.

- Ainus I6ike alustamiseks ja I6petamiseks vajalik kontrollslisteem
on pdletinupp.

- Kui nupp lahti lasta, katkeb tslikkel silmapilkselt; edasi kestab
ainult jahutusdhu jarelvoog (post air).

- Kasukinnitus (,juhusliku nupulevajutuse” valtimiseks): tsikli
alustamise kinnitamiseks tuleb nuppu kasvdi korraks jarjest all
hoida.

- Elektriohutus: nupp ei té6ta, kui isoleeritud didsihoidja EI OLE
pdleti kiiljes vi kui see on valesti kiilge pandud.

- Tagasisidekaabel

- Juhtimispult

- Toitejuhe

- Manomeetriga suruéhu rohureduktor

abhwWN

JUHTIMISPULT (JOON. C-1)
1 - Liliti

- Seadel | (ON) on masin t66ks valmis ja margutuli poleb.

- Kontroll-ja té6stisteemides on vool, ent pdleti ei ole pinge all
(STAND BY).

- Asendis O (OFF) ei todta mitte Ukski seadme osa;
kontrollseadised on vélja lilitatud ning margutuli on kustunud.

2 - Loikevoolu reguleerimine

- Véimaldab seadistada seadmest edastatava I6ikevoolu
tugevuse kasutustingimustele vastavaks (Idigatava materjali
paksus/I6ikamise kiirus).

3 - Roheline margutuli POLETI PINGE ALL

- Kui see pdleb, on I6ike vooluring sisse lulitatud: Abikaar voi
Loikekaar "ON”.

- Harilikult ei pdle (vooluring valjas), kui poleti nupp EI OLE alla
vajutatud (ootereziim).

- Ei sitti alla vajutatud pdleti nupu korral jargmistel juhtudel:

- Ohu EELVOO (1s) ja JARELVOO (>30s) faasi kestel.

- Kui abikaar ei joua detailini maksimaalselt 2 sekundi jooksul.

- Kui I6ikekaar katkeb, kuna podleti on detailist liiga kaugel,
elektrood on liiga kulunud voi kui pdleti tdommatakse detailist
jarsult eemale.

- Kui tééle on hakanud méni TURVASUSTEEMIDEST.

4 - Kollane méargutuli: TERMOKAITSE

- Naitab, et toiteallikas on ule kuumenenud; sel juhul on koik
seadme funktsioonid valja lulitatud.

- Seade lUlitub automaatselt uuesti sisse (lambike kustub), kui
temperatuur laheb tagasi lubatud piiridesse.

5 - Kollane margutuli: OHUROHU TURVASUSTEEM

- Kui see poleb, pole dhusurve pdleti normaalseks tooks piisav;
sel juhul on kéik seadme funktsioonid vélja lilitatud.

- Seade lUlitub automaatselt uuesti sisse (lambike kustub), kui
rohk laheb tagasi lubatud piiridesse.

6 - Punane mirgutuli POLETI RIKE

- Kui see pdleb, on pdleti juures leitud rike; kdige sagedamini on
tekkinud lihilihendus elektroodi ja dulsi vahel; selles faasis on
kdik seadmed funktsioonid valja lulitatud.

- Seade ei lulitu automaatselt uuesti sisse. Seadme uuesti t66ks
valmispanekuks (RESET) TULEB toimida nii:

- Viige liliti asendisse O.

- Kérvaldage rikke pdhjus, vt. paragrahv ,POLETI HOOLDUS".

- Viige lUliti uuesti asendisse ,|”.

7- Valik:
- CUT: tavaline 16ikamine
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- SELF RESTART: vérestiku I6ikamine.
8 - Ohusurve regulaator
9 - Manomeeter
- Rohu seadistamiseks liigutage nuppu (tdmmake selle
vabastamiseks ja keerake); jalgige manomeetri naitu (baarides)
ning vajutage nupule, et seadistatud vaartus kinnitada.

JUHTIMISPULT (JOON. C-2)
1 - Pealiiliti O - |

- Seadel | (ON) on masin tddks valmis ja margutuli pdleb,
roheline voolutoite olemasolu LED péleb (Joon. C-2 (2)).
Kontroll-ja tdsuisteemides on vool, ent pdleti ei ole pinge all
(STAND BY).

-Asendis O (OFF) ei toota mitte U(ikski seadme osa;
kontrollseadised on valja lilitatud ning margutuled kustunud.

3 - Loikevoolu potentsiomeeter

- Véimaldab seadistada seadmest edastatava lbikevoolu
tugevuse kasutustingimustele vastavaks (IGigatava materjali
paksus/I6ikamise kiirus). Juhinduge TEHNILISTEST
ANDMETEST, et maarata vastavalt valitud voolutugevusele
kindlaks dige t66-pausi kestuse suhe (periood = 10 min.).

- Tab.3 on &ra toodud I6ikamiskiirus eri paksusega alumiiniumist,
rauast ja terasest detailide korral 150A vooluga.

- Ohunupp

- Sellele nupule vajutades jatkub pdletist tulev huvool umbes 45
sekundi jooksul.
Enamasti kasutatakse:
- poleti jahutamiseks;
- manomeetri abil réhu reguleerimise kestel

5 - Manomeetriga rohureduktor (plasmajoa surudhk)

6 - Manomeeter

- Vajutage dhunupule ja laske poletist 6hk vélja.

- Seadistamiseks kasutage nuppu: tdmmake nuppu Ulespoole,
et see vabastada, reguleerimiseks keerake, kuni réhk vastab
ndutule (5 bar).

- Jalgige manomeetri naitu (baarides); vajutage nupule, et
seadistatud vaartus kinnitada.

7 - Kollane margutuli: POLETI PINGE ALL
Kollane valgusdiood, mis annab mérku sellest, et pdleti on pinge
all;

- Kui see pdleb, on I6ike vooluring sisse lulitatud: Abikaar voi
Loikekaar "ON”.

- El pdle (I6ike vooluahel katkestatud):

1- kui péleti nupp EI OLE alla vajutatud (ootereziim):

2- alla vajutatud péleti nupu korral jargmistel juhtudel: Shu
EELVOO (0.8s) ja JARELVOO (>45s) faasi kestel.

3- kui abikaar ei joua detailini maksimaalselt 2 sekundi jooksul.

4- kui loikekaar katkeb, kuna pdleti on detailist liiga kaugel,
elektrood on liiga kulunud voi kui poleti tommatakse detailist
jarsult eemale.

5- Kui tédle on hakanud méni TURVASUSTEEMIDEST.

8 - Punane margutuli TERMOKAITSE

Pdleb punane LED:.

naitab, et moni peavooluahela osadest on ule kuumenenud

(kolmefaasiline trafo, chopper). Koik masina funktsioonid on

vélja lulitatud, masin lilitub automaatselt uuesti sisse.

- Punane margutuli: TOITEPINGE ANOMAALIA
Pdleb punane LED:
naitab liig-vdi alapinget toite sissetulekul. K&k masina
funktsioonid on valja lilitatud, masin Illitub automaatselt uuesti
sisse.

9 - Kollane margutuli: PUUDUB FAAS
Péleb kollane LED.
Koik masina funktsioonid on valja lilitatud, masin lUlitub
automaatselt uuesti sisse.

10 - Kollane + punane margutuli: OHUROHU TURVASUSTEEM
KOLLANE LED koos PUNASE tildhaire LEDiga (Joon. C-2 (8)).
Kui need pélevad, pole dhusurve pdleti normaalseks tooks piisav.
Sel juhul on kéik seadme funktsioonid valja lulitatud.
Seade liilitub automaatselt uuesti sisse.

IS

5. PAIGALDAMINE

TAHELEPANU! MISTAHES PAIGALDUSTOODE JA
ELEKTRIUHENDUSTE TEOSTAMISEKS PEAB PLASMALOIKUR
OLEMA VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST VALJAS.
ELEKTRIUHENDUSI TOHIB TEOSTADA AINULT SELLE ALA

SPETSIALIST VOI VASTAVAT KVALIFIKATSIOONI OMAV ISIK.

KOKKUPANEK (Joon. D)
Votke seade pakendist lahti ning pange korpuse kiilge pakendis
olevad lahtised detailid.

Maandusklemmiga tagasisidekaabli montaaz (Joon. E)

SEADME TEISALDAMINE
Masinat tohib tdsta ainult viisil, mis on ara toodud Joon. F. See
kehtib nii paigaldamisel kui ka kogu masina té0aja jooksul.

SEADME ASUKOHT

Valige seadme asukoht nii, et jahutussiisteemi ja sellest valjavoolava
©6hu avade ees ei oleks takistusi; samuti kontrollige, et elektrit juhtivad
tolmud, sédvitatavaid aurud, niiskus, jne. ei padseks seadmesse.
Seadme Umber peab jaégma vahemalt 250 mm vaba ruumi.

TAHELEPANU! Et viltida seadme mahakukkumist
voi libisemahakkamist, mis vdib olla ohtlik, tuleb see panna
tasasele, seadme kaalu kannatavale pinnale.

UHENDAMINE VOOLUVORKU

Enne mistahes elektrilihenduste teostamist kontrollige, et toiteallika

andmeplaadil olevad andmed langeksid kokku paigaldamiskoha

elektrivorgu pinge ja sagedusega.

Toiteallika tohib (ihendada ainult sellisesse toitestisteemi, mis on

varustatud maandusega ihendatud nulljuhiga.

- Kaitseks rikkevoolu eest paigaldage maanduskaitsmed; nende
tliibid peavad olema jargmised:

-Tudp A (2K ] -

- Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks on
soovitatav Uhendada toiteallikas vooluvérku punktides, mille
impedants on alla Zmax = 0.2 ohm.

- Plasmaldikur ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.
Juhul kui seade U(hendatakse (ldisesse elektrivorku, lasub
paigaldajal voi kasutajal kohustus kontrollida, kas plasmalGikuri
tohib antud vérguga Uhendada (vajadusel véotke (ihendust
elektriettevotte esindusega).

Pistik ja pistikupesa

Uhendage toitejuhe piisava iihendusvéimsusega standardpistikuga
(3P + N); kasutatavale pistikupesale peab olema paigaldatud
kaitsekork voi lahkldliti; vastav maandusklemm peab olema
Ghendatud toitesiisteemi maandusjuhiga (kolla-roheline). Tabelis
1 (TAB.1) on ara toodud toiteliini jaoks soovitatavad viittoimega
kaitsmete vaartused vastavalt keevitusseadme edastatavale
maksimumvoolule ning toitestisteemi nimipingele.

Pinge muutmine

Pingemuutmistoiminguteks tuleb toiteallika sisemusse péaaseda
-selleks votke maha katteplaat ja seadistage pingemuutmisklemmid
sel moel, et spetsiaalsel infoplaadil &ratoodud ja olemasolev
vérgupinge kokku langeksid (Joon. G).

Pange paneel korralikult tagasi, kasutades selleks vastavaid kruvisid.
Tahelepanu!

Toiteallikas on tootja poolt seadistatud véimalikest kdige kdrgemale
pingele, naiteks:

U, 400V « Tootja poolt seadistatud pinge.

TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine nullib
tootja poolt ettendhtud turvasiisteemi (Klass I) ning paneb
seetottu tosisesse ohtu inimesed (oht saada elektrilook) ja
esemed (tulekahjuoht).

PLASMALOIKURI VOOLUAHELA UHENDUSED

TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE
TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET TOITEALLIKAS OLEKS
VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST VALJAS.

Tabelis 1 (TAB. 1) ara toodud tagasisidekaabli soovitatavad mé6dud
(mm?) vastavalt seadme edastatavale maksimumvoolule.
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Uhendus surudhu jaoks (JOON. H).

- Selleks ihendamisvalmidust omavatel mudelite tuleb ette naha
surudhu sissevétt, mille miinimumrdhk ja on ara toodud tabelis 2
(TAB. 2).

PANE TAHELE:
Maksimaalne sisendrohk ei tohi tletada 8 baari. Vaga suure niiskuse-
voi dlisisaldusega 6hk voib pdhjustada kulutarvikute ebanormaalselt
kiire kulumise voi vigastada pdletit. Kui te pole 6hu kvaliteedis
taiesti kindel, on soovitatav kasutada spetsiaalset sissevotufiltrile
monteeritavat hukuivatit. Unendage voolikute abil surudhusiisteem
seadmega, kasutades selleks kaasasolevaid Uhendusi, mis
pannakse seadme tagakiiljel asuva sissevotufiltri kilge.

Loikevoolu tagasisidekaabli thendamine

Uhendage l6ikevoolu tagasisidekaabel ldigatava detaili véi selle

all oleva metallist t66pingi kiilge, kasutades seejuures jargmisi

ettevaatusabinousid:

- Kontrollige, et tekiks korralik kontakt, eriti juhul, kui Idigatakse
isoleermaterjalist kattega, okslideerunud vms. metalle.

- Uhendage maandus Iikepiirkonnale véimalikult Iahedale.

- Kui Idikevoolu tagasiside juhina kasutatakse metallesemeid, mis
ei ole osa té6deldavast detailist, voib ohtu sattuda turvalisus ning
samuti ei pruugi olla tagatud rahuldavad I6iketulemused.

- Maandust ei tohi Uhendada detaili selle osa kilge, mis ara
Idigatakse.

Plasmaldikuse poleti iihendamine (JOON. B) (kui see on ette
nahtud).

Pange poleti pistik seadme esipaneelil asuvasse tsentraallihendusse,
jalgides seejuures, et juhtsooned omavahel tapselt sobiksid. Keerake
paripdeva ja 16puni peale kinnitusrongas, et tagada 6hu ja voolu
leketeta liikumine.

Teatud mudelid tarnitakse toiteallika kiilge (ihendatud pdletiga.
PANE TAHELE:

Enne I6ikamise alustamist kontrollige, et kulutarvikud oleksid digesti
pdleti kiljes -selleks vaadake (ile pdleti ots, nagu kirjeldatud peattikis
"POLETI HOOLDUS”.

A TAHELEPANU!

PLASMALOIKUSE TURVANOUDED

Ainult juhul, kui kasutatakse ettendhtud poletit ja see liidetakse
toiteallikaga nagu naidatud TAB. 2, on garanteeritud tootja poolt
paigaldatud turvaseadiste efektiivsus (blokeerumissiisteem).

- ARGE KASUTAGE ettenihtust erinevat tiiiipi pdleteid ja poleti
kulutarvikuid.

ARGE PUUDKE LIITA TOITEALLIKAGA péleteid, mis on
ette nahtud kdesolevas juhendis mitte mainitud 16ike-voi
KEEVITUSTOODEKS.

Kaesolevate reeglite eiramine voib seada tosisesse ohtu
seadme kasutaja turvalisuse ja ka seadet kahjustada.

6. PLASMALOIKUS: KIRJELDUS
PI k ja plasr ikamise pohimote

Plasma on vaga kdérge temperatuurini kuumutatud gaas, mis
ioniseeritakse ning muutub sellest tulenevalt elektrit juhtivaks.
Selle I6ikamistehnoloogia korral kasutatakse plasmat elektrikaare
viimiseks metalldetailini, mis sulab kuumuse méjul ja tiikeldatakse.
Pédletis kasutatakse surudhku, mis tuleb samast allikast niihasti
plasmagaasi kui ka jahutus-ja kaitsegaasi jaoks.

HF-siilide

Seda sliitetulipi kasutatakse peamiselt mudelitel, mille voolutugevus
on suurem kui 50A.

Tslklit alustab koérgsageduslik/kérgepingekaar ("HF”), mis suitab
abikaare elektroodi (- polaarsus) ja poleti diiusi (+ polaarsus) vahel.
Kui poletit l1ahendatakse I6igatavale detailile, mis on (hendatud
toiteallika (+) pooluse kiilge, vdimaldab abikaar slilidata plasmakaare
elektroodi (-) ja detaili vahel (I6ikekaar). Niipea kui elektroodi ja detaili
vahel siittib plasmakaar, abikaar ja HF-kaar kustuvad.

Tootja on seadistanud abikaare kestuseks 2 sekundit; juhul kui selle
aja jooksul plasmakaart ei teki, |dpetatakse tsikkel automaatselt ja
tédle jaab ainult jahutuséhu vool.

Uue tsukli alustamiseks tuleb pdleti nupp lahti lasta ja sellele uuesti
vajutada.

Ettevalmistavad t66d
Enne I6ikamise alustamist kontrollige, et kulutarvikud oleksid digesti
pdleti kiljes -selleks vaadake (ile pdleti ots, nagu kirjeldatud peattikis

"POLETI HOOLDUS’.

- Sludake toiteallikas ja seadistage I6ikamisvool (JOON. B)
vastavalt I6igatava metalli paksusele ja omadustele. TAB. 3 on
ara toodud ISikamiskiirus eri paksusega alumiiniumist, rauast ja
terasest detailide korral.

Vajutage pdleti nupule ja laske see siis lahti -tekib dhuvool (=30
sekundit post-aria).

Selle faasi jooksul tuleb dhurdhk seadistada nii, et manomeetril
olev kuva (baarides) vastaks kasutatava pdleti jaoks ndutavale
vaartusele (TAB. 2).

Vajutage 6hunupule ja laske pdletist 6hk valja.

Seadistamiseks kasutage nuppu: tdmmake nuppu Ulespoole,
et see vabastada, reguleerimiseks keerake, kuni rohk vastab
POLETI TEHNILISTES ANDMETES &ratoodule.

Jalgige manomeetri naitu (baarides); vajutage nupule, et
seadistatud vaartus kinnitada.

Laske ohujoal katkestamata pdletist valja voolata, et hdlbustada
véimaliku sinna kogunenud kondensaadi eemaldamist.

Pane tahele:

- Kontaktldige (pdletidiiis puutub vastu IGigatavat detaili):
seda I6ikamisviisi saab kasutada maksimaalselt 40-50A
voolutugevusega (tugevama voolu kasutamise korral havivad
dils, elektrood ja ditsihoidja silmapilkselt).

Distantsldige (kasutades spetsiaalset vahetiikki, mis on pandud
poleti kilge JOON. I): seda I6ikamisviisi saab kasutada iile 35A
voolutugevuse juures;

- Pikk elektrood ja duls: kasutatakse juhul, kui see on ette nahtud.

Loikamine (JOON. L).

- Lahendage péletidiiisi detaili servale (u.2 mm), vajutage poleti
nupule; umbes 1 sekundi (pre-air) jooksul siittib abikaar.

Kui pdleti kaugus detailist on &ige, slltab abikaar koheselt
I6ikekaare.

- Liigutage péletit sujuvalt moédda detaili pinda ja piki soovitud
|6ikejoont.

Loikamiskiirus tuleb kohaldada metalli paksuse ja valitud
voolutugevuse jargi; kontrollige, et detaili alumisel poolel
I6ikejoonest vélja ulatuv kaar oleks 5-10° vertikaalsuunas ja
I6ikesuunale vastupidises suunas kaldus.

Kui péleti on detailist liiga kaugel voi kui kaare all pole materjali
(I6ike 16pp), kustub kaar iseenesest.

Kaare kustutamiseks (nii 16ike-kui juhtkaar) piisab pdleti nupu
lahtilaskmisest.

Vérestiku I6ikamine (kus ette ndhtud Joon. C-1, 7).

Loikamaks augustatud reste voi vorestikke voib osutuda kasulikuks
aktiveerida jargmine funktsioon:

Viia IUliti CUT/SELF RESTART asendisse SELF RESTART.
Sooritada I6ikamine vastavalt eelpool kirjeldatule. Loéikamine
I16petatud, vajutage nupule ja kaarpiloot sittib taas automaatselt.
Kasutage nimetatud funktsiooni Uksnes vajaduse korral, valtimaks
elektroodi ja dulsi asjatut kulumist.

Perforeerimine (JOON. M)

Perforeerimiseks voi juhul, kui soovite alustada I6ikamist detaili

keskelt, sllidake kaar kaldus pdletiga ning viige see jark-jargult

pustiasendisse.

- Nii valdite dulsi ava vigastusi kaare tagasilodgi voi sulametalli
osakeste |abi ja sellest johtuvat diisi tdhususe langust.

- Detaile, mille paksus on kuni 25% konkreetse seadme puhul
lubatust, voib perforeerida otse.

7. HOOLDUS

TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOIMINGUTE
TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET PLASMALOIKUR OLEKS
VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST VALJAS.

KORRALINE HOOLDUS
KORRALIST HOOLDUST VOIB TEOSTADA KA MASINAGA
TOOTAV ISIK.

POLETI (JOON. N)

Regulaarselt ja soltuvalt kasutamissagedusest véi juhul, kui 16ige
ei ole laitmatu, kontrollige pdleti osi, mis paiknevad plasmakaare
laheduses.

1- Distantslbike vahetiikk.
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Kui see on kas deformeerunud voi kaetud nii paksu $lakikihiga, et
poletit ei saa korralikult diges asendis hoida (kaugus ja kaldenurk),
asendage uuega.
2- Diiiisihoidja.
Keerake see kdega pdleti otsast maha. Puhastage pohjalikult voi
asendage uuega, kui see peaks olema viga saanud (pdlenud,
deformeerunud v&i pragunenud). Kontrollige llemise metallosa
korrasolekut (pdleti turvasiisteemi taiturseade).
3- Diiiis.
Kontrollige plasmakaare ava kulumist ning dliiisi sise-ja valispindu.
Kui ava on algse labimédduga vorreldes suurenenud, asendage
dlus uuega. Kui dulsi pind on tugevast okstideerunud, puhastage
see peene liivapaberiga.
4- Ohu jaotusrongas
Kontrollige, et see ei oleks pdlenud véi pragunenud ja et 6huavad
poleks umbes. Kui rdngas on viga saanud, tuleb see viivitamatult
valja vahetada.
Elektrood.
Asendage elektrood uuega, kui selle soojustkiirgaval pinnal
tekkinud kraatri stigavus jduab umbes 1,5 mm (JOON. O).
Poleti korpus, kédepide ja juhe.
Reeglina ei vaja need osad mingit erilist hooldust, vélja arvatud
regulaarne kontroll ja korralik puhastus, mille juures ei tohi
kasutada mitte mingisuguseid puhastusvahendeid. Juhul kui
isolatsioon on viga saanud (katkine, pragunenud voéi pdlenud) voi
kui elektriihendused ei ole korralikult kinni, ei saa pdletit kasutada,
kuna selle seisukord ei rahulda turvalisusele esitatavaid ndudeid.
Sellisel juhul ei saa parandusi (erakorraline hooldus)
teostada kohapeal, vaid tuleb podrduda vastavat volitust
omava teeninduskeskuse poole, kus on vdimalik teostada
parandusjargseid vastavuskatseid.
poleti ja juhtme tdhususe alalhoidmiseks tuleb jargida teatud
ettevaatusabindusid:
- poletit ja juhet ei tohi panna kuumade v6i hédguvate osade
vastu.
- juhet ei tohi liiga kdvasti tirida.
- juhet ei tohi lasta vastu teravaid véi I6ikavaid servi ja karedaid
pindu.
- kui juhe on pikem kui teil vaja laheb, keerake see korraparaste
aasadena kokku.
- juhtmest ei tohi mitte millegagi lle sbita ega sellele peale astuda.
Téhelepanu.
- Enne mistahes pdleti kallal teostatavat (hooldus)todd laske sellele
vahemalt ,post air* jooksul jahtuda
- Vélja arvatud erijuhtudel on soovitatav vahetada korraga valja
elektrood ja dus.
Pidage péleti kokkupanekul kinni montaazijarjekorrast (vastupidine
selle lahtivétmise jarjekorrale).
Kontrollige, et jaotusrongas jadks diget pidi.
Pange duusihoidja tagasi -selleks keerake see I6puni ja kergelt
surudes tagasi peale.
- Mitte mingil juhul ei tohi dliusihoidjat péleti klilge panna enne, kui
paigas on elektrood, jaotusrongas ja dils.
Arge hoidke abikaart ,tUhjalt* pdlemas, et valtida elektroodi,
gaasihajuti ja vooludliusi asjatut kulutamist.
- Arge keerake elektroodi liga kévasti kinni, kuna vastasel juhul vib
poleti viga saada.
Pdleti kulutarvikute digeaegne ja nduetekohane kontroll on
maarava tahtsusega I6ikuri turvalisuse ja tdhususe tagamiseks.
Juhul kui isolatsioon on viga saanud (katkine, pragunenud voi
pdlenud) vai kui elektriihendused ei ole korralikult kinni, ei saa
poletit kasutada, kuna selle seisukord ei rahulda turvalisusele
esitatavaid néudeid.Sellisel juhul ei saa parandusi (erakorraline
hooldus) teostada kohapeal, vaid tuleb poéoérduda vastavat
volitust omava teeninduskeskuse poole, kus on véimalik teostada
parandusjargseid vastavuskatseid.

o
i
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Surudhufilter (JOON. H)

- Filter on varustatud automaatse kondensaadivéaljutajaga, mis
eemaldab vee seadmest iga kord, kui suruShuststeem lahti
Ghendatakse.

- Filtrit tuleb regulaarselt kontrollida; kui kogumisklaasis on vett,
tuleb selle kasitsi eemaldamiseks valjalaskelihendust (lespoole
likata.

- Kui filtrielement on véga rapane, tuleb see vélja vahetada, et
valtida réhulangust.

ERAKORRALINE HOOLDUS

ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI
VIIDUD UKSNES ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST
VALJAOPET SAANUD TEHNILISE PERSONALI POOLT NING
VASTAMA TEHNILISELE NOUDELE IEC/EN 60974-4.

A TAHELEPANU! ENNE SEADME KATTEPANEELIDE
EEMALDAMIST JA SELLE SEES MISTAHES OPERATSIOONIDE
TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET SEE OLEKS VALJA
LULITATUD JA VOOLUVORGUST VALJAS.

Voolu all oleva seadme sisemust kontrollimisel vo6ib téode
teostaja saada rénga elektril66gi, kui ta juhtub kokku puutuma
plasmalGikuri pinge all olevate osadega.

- Kontrollige regulaarselt, ent samas ka seadme kasutamisest
ja tookeskkonna tolmusisaldusest séltuvate vaheaegade jarel
seadme sisemust ning eemaldage trafole, alaldile, drosselile,
takistitele kogunenud tolm suruéhuga (maks. 10 baari).

Vaéltige ©hujoa suunamist elektroonikaplaatidele -nende
puhastamiseks kasutage kas vaga pehmet harja voi selleks
otstarbeks sobivaid vahendeid.

- Lisaks puhastustéddele kontrollige masina sisemuses tegutsedes
ka seda, et elektriihendused oleksid korralikult kinni ja et
juhtmeisolatsioon oleks terve.

Kontrollige, et surudhuststeemi torud ja ihendused oleksid terved
ja korras.

Peale hooldustédde 16ppu pange seadme kattepaneelid tagasi ja
keerake kinnituskruvid [6puni kinni.

- Mitte mingil juhul ei tohi té6tada avatud seadmega.

Peale hooldus- vdi parandustédde sooritamist taastage Ghendused
ja kaabeldused nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate voi
korget temperatuuri omavate osadega. Siduge juhtmed nagu
nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kérgepinge all peatrafo
Uihendused sekundaarsetest madalpinge trafodest.

Kasutage kdoiki originaalseibe ja originaalkruvisid auto kere
taassulgemiseks.

8. VEAOTSING

KUl SEADE EI TOOTA KORRALIKULT JA ENNE POHJALIKUMA
KONTROLLI TEOSTAMIST VOI TEENINDUSKESKUSE POOLE
POORDUMIST KONTROLLIGE, KAS:

- Ei ole sittinud kollane valgusdiood -vastasel juhul on kas Ule-
vOi alapingest johtuvalt rakendunud termokaitse véi tekkinud
IGhitihendus.

Kontrollige, et nimiimpulsi suhe oleks dige; juhul kui rakendunud
on kaitsetermostaat, oodake, kuni seade maha jahtub, samuti
veenduge, et ventilaator to6tab korralikult.

Kontrollige liini pinget: kui see on liiga madal véi kdrge, seade
blokeerub.

Kontrollige, et seadme véljundis ei oleks llhiseid: kui jah, siis
kdrvaldage viga.

Et elektriihendused oleksid korrektselt teostatud, ennekdike seda,
et maandusklemm oleks toddeldava detailiga (hendatud ja et
tihenduse vahel ei oleks isoleermaterjale (nt. lakid v&i varvid).

KOIGE LEVINUMAD VEAD PLASMALOIKUSEL
Loikustoode kestel véivad ilmneda teatud defektid, mis ei tulene
reeglina mitte seadme ebadigest t66st, vaid muudest pdhjustest
nagu naiteks:
a- Halb labistavus voi Slakk I6ikeservadel
- Liiga suur Idikekiirus.
- Péleti kalle on liiga suur.
- Loigatav detail on liiga paks voi kasutatav vool liiga madal.
- Surudhu réhk-vool ei ole konkreetseks t6oks sobilik.
- Elektrood ja diils on liiga kulunud.
- Diiusihoidja ots ei sobi.
b- Loikekaar ei teki:
- Elektrood on kulunud.
- Tagasisidekaabli klemm ei ole korralikult kinni.
c- Loikekaar katkeb:
- Loigatakse liiga vaikese kiirusega
- Pdleti on detailist liiga kaugel.
- Elektrood on kulunud.
- Toole on hakanud méni turvasiisteemidest.
d- Kaldus I6ige (servad on viltu):
- Pdleti asend on vale.
- Diulsi ava ebathtlane kulumine ja/voi valesti kokkupandud
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pdleti.
- Vale 6hurdhk.
e- Diiiis ja elektrood kuluvad ebanormaalselt kiiresti:
- Ohurdhk on liga madal.
- Must 6hk (selles on niiskust véi 6li).
- Vigane duisihoidja.
- Liigne abikaare ,tihjalt* stiitamine.
- Loigatakse liiga kiiresti ja pdleti osadele pritsib sulametalli.

Lv

ROKASGRAMATA

AL

UZMANiBl)! PIRMS PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS
IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS IR PAREDZETAS
PROFESIONALAI UN INDUSTRIALAI LIETOSANAI

1. PLAZMAS LOKA GRIESANAS VISPARIGA DROSIBAS
TEHNIKA

Lietotdjam jabat pietiekoSi labi instruétam par plazmas
griezéjsistemu droSu izmantosanu un tam ir jabat informétam
par ar loka metina$anu un lidzigam tehnologijam saistitajiem
riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas Ilidzekliem un par
darbibu kartibu negadijumu laika.

(Sk. arm standartu “EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9.
dala: Uzstadi$ana un izmanto$ana”).

Izvairieties no tieSajiem pieskarieniem pie grieSanas kontira,
jo no pl griezéjsiste ejoss tuksgaitas spriegums
dazZos apstak|os var bt bistams.

Pieslédzot grieSanas kontiira vadus, veicot parbaudes un
remontdarbus griezéjsistéemai jabit izslégtai un atslégtai no
barosanas tikla.

Pirms degla nodiluso detalJu mainas izslédziet plazmas
griezéjsistému un atslédziet to no barosanas tikla.

Veicot elektriskos pieslegumus ievérojiet attiecigas drosibas
tehnikas normas un likumdosanu.

Plazmas griezéjsistemu drikst pieslégt tikai pie tadas
barosanas sistémas, kurai neitralais vads ir iezeméts.
Parliecinieties, ka baro$anas rozete ir pareizi iezeméta.
Neizmantojiet plazmas griezéjsistemu mitras vai slapjas
vides, ka ari kad [ist.

Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitam
savieno$anas detalam.
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- NESAVIENOJIET STRAVAS AVOTU ar degliem, kuri ir
paredzéti grieSanas vai METINASANAS metodém, kas nav
aprakstitas $aja rokasgramata.

- SO0 NOTEIKUMU NEIEVEROSANA var paklaut NOPIETNAM
riskam lietotaja veselibu un sabojat masinu.

ATLIKUSIE RISKI
APGASANA: novietojiet pl griezéjsiste baros
avotu uz horizontalas virsmas, kura atbilst aparata svaram;
pretéja gadijuma (pieméram, ja grida ir slipa vai nelidzena utt.)
pastav apgasanas risks.

NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot plazmas
griezéjsistému noliikiem, kuriem ta nav paredzéta.

Ir aizliegts pacelt aparatu, ja iepriek§ nav atvienoti visi
savienosanas vai padeves vadi/caurules.
Vienigais pielaujamais pacelSanas veids ir aprakstits $is
rokasgramatas nodala "UZSTADISANA”.

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Parvietojama saspiestd gaisa trisfazu ventilejama plazmas
griezéjsistéma. Lauj atri un bez deformacijam griezt téraudu,
nerdséjoso téraudu, galvanizétu téraudu, aluminiju, varu, misinu utt.
GrieSanas cikls sakas ar dezirloku, kuru var aizdedzinat ar augstas
frekvences izladi (HF).

Ir iespéjams lietot pagarinatas sprauslas.

GALVENIE RAKSTUROJUMI

- GrieSanas stravas reguléSana.

- Degla sprieguma kontroles ierice.

- Degla gaisa spiediena un Tssavienojuma kontroles sistéma.

- Termostatiska aizsardziba.

- Gaisa spiediena attélo$ana.

- Degla dzeséSanas kontrole (tikai chopper modelim).

- 10 pédégjo avarijas stavok|u saglabasana uz iek$gjo E? PROM
atminu (tikai chopper modelim).

- Parspriegums, sprieguma iztrakums, fazes trikums (tikai chopper
modelim).

SERIJAS PIEDERUMI
- Plazmas griezégjdeglis.
- Komplekts saspiesta gaisa pieslégsanai.

PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA

- Rezerves elektrodu-sprauslu komplekts.

- Pagarinatu elektrodu-sprauslu komplekts (ja tas ir paredzéts).
- Cirkulars griezéjmezgls.

3. TEHNISKIE DATI

PLAKSNITE AR DATIEM

Pamatdati par plazmas griezéjsistémas pielietoSanu un par tas

razigumu ir izklastiti uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru

nozime ir paskaidrota zemak:
Zim. A

1- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinaSanas un
plazmas grieSanas iekartu droS§ibu un raZoSanu saistitie
jautajumi.

2- Simbols, kas apzimé masinas iek$gjo struktaru.

3- Simbols, kas apzimé plazmas grieSanas procedaru.

4- Simbols S: norada uz to, ka grieSanas darbus var veikt vidé
ar paaugstinatu elektroSoka risku (pieméram, ja tie$a tuvuma
atrodas lielas metala konstrukcijas).

5- Simbols, kas apzimé baro$anas Iinijas tipu:
1~: vienfazes mainigais spriegums
3~: trisfazu mainigais spriegums

6- Korpusa aizsardzibas pakape.

7- Baro$anas linijas tehniskie dati:

- U, :Aparata mainigais spriegums un frekvence (pielaujama
novirze £10%):

- | .. Maksimala no barosanas linijas patéréta strava.

-l Efektiva baroSanas strava

8- GrieSanas kontdra raksturojumi:

- U, : maksimalais tuk$gaitas spriegums (grieSanas kontars
ir atvérts).

- 1/U, : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru
aparats var padot grieSanas laika.

- X: Darbalpartraukuma attieciba: norada cik ilgi aparats var
padot atbilstosu stravu (ta pati kolonna). ST vértiba ir izteikta
procentos balstoties uz 10 minusu gara cikla (pieméram,
60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma mindtes; un ta
talak).

Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (uz datu
plaksnites noraditie, aprékinati 40°C vides temperatarai)
tiek parsniegti, tiek iedarbinata termiska aizsardziba
(aparats parslédzas gaidi$anas rezima Iidz bridim, kamér
ta temperatiira nepazeminasies lidz pielaujamajai robezai).

- AN-AV Norada uz iespéjamo grieSanas stravas
maini$anas intervalu (no minimuma Iidz maksimumam)
dotajam loka spriegumam.

9- Aparata sérijas numurs (|oti
pieprasisanai, rezerves dalu
izcelsmes identifikacijai).

10- == : Baro$anas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas
darbibas drosinataju raksturojums.

11- Ar droSibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir
paskaidrota 1. nodala "Visparigds droSibas prasibas loka
metinasanai”.

svarigs tehniskas palidzibas
pasatisanai, izstradajuma

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs,
tas ir izmantots tikai lai paskaidrotu simbolu un ciparu nozimi; jasu
plazmas griezéjsistémas precizas tehnisko datu vértibas var atrast
uz aparata tehnisko datu plaksnites.

CITI TEHNISKIE DATI:

- STRAVAS AVOTS : sk. 1. tabulu (TAB.1)
- DEGLIS : sk. 2. tabulu (TAB.2)

Aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).

4. PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS APRAKSTS
Vadibas, reguléSanas un savieno$anas ierices

STRAVAS AVOTS (ZIM. B)
1 - Deglis ar tieSo vai centralizéto savienojumu

- Degla poga ir vienigais vadibas organs, ar kuru var kontrolét
grieSanas sakumu un beigas.

- Péc pogas atlaiSanas cikls tiek nekavéjoties partraukts jebkura
faze, iznemot dzeséSanas gaisa padeves fazi (papildus gaisa
padeve).

- NejauSas darbibas: lai uzsaktu ciklu, poga jaspiez noteiktu
minimalo laiku.

- Elektriska drosiba: Poga ir blokéta, ja izoléjoSais sprauslas
turétajs NAV uzstadits uz degla uzgala, vai ja tas ir uzstadits
nepareizi.

2 - AtgrieSanas vads

3 - Vadibas panelis

4 - BaroS$anas vads

5 - Saspiesta gaisa spiediena reduktors

VADIBAS PANELIS (ZIM. C-1)
1 - Slédzis

- Stavokii | (IESLEGTS) aparéts ir gatavs darbibai, iesleédzas
gaismas indikators.

- Kontroles un darba kontdri ir zem sprieguma; bet deglim netiek
padots spriegums (GAIDISANAS reZims).

- Stavokit O (IZSLEGTS) ir blokétas visas darbibas; kontroles
ierices ir izslégtas, gaismas indikators ir izslégts.

2 - Griesanas stravas regulésana

- Lauj sagatavot aparata padodamas grieSanas stravas intensitati
un pielagot to lietojumam (atkariba no materiala biezuma/
atruma).

3 - Zala gaismas indikators: DEGLIS IR ZEM SPRIEGUMA

- Kad tas ir ieslégts, tas norada uz to, ka grieSanas kontars ir
aktivizéts: dezarloks vai grieSanas loks ir ieslégts.

- Parasti tas ir izslégts (grieSanas kontdrs nav aktivs), kamér
degla poga NAV nospiesta (gaidisanas rezims).

- Tas ir izslégts, kamér degla poga ir nospiesta, $ados apstak|os:

- GAISA PRIEKSPADEVES (1s) un PAPILDUS GAISA PADEVES
(>30s) laika.

- Ja dezarloks netiek parnests uz detalu 2 sekunzu laika.

- Ja grieSanas loks partrikst parak liela attaluma starp degli
un detalu dél, parmériga elektroda nodiluma dé| vai degla
piespiedu attalinasanas no detalas dé|.

- Ja iedarbojas DROSIBAS sistema.

4 - Dzeltens gaismas indikators: TERMISKA AIZSARDZIBA
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- Kad ta ir ieslégta, ta norada uz barosanas avota parkarséjumu;
§Ts fazes laikd masinas darbiba ir blokéta.
- Darbibas atjauno$ana ir automatiska (lampina nodziest), kad
temperatira sasniedz pielaujamo diapazonu.
5 -Dzeltens gaismas indikators: SASPIESTA GAISA
DROSIBAS IERICE
- Kad ta ir ieslégta, tas nozimé, ka gaisa spiediens ir nepietiekoss
degla pareizai darbibai; $1s fazes laikd masinas darbiba ir
blokéta.
- Darbibas atjauno$ana ir automatiska (lampina nodziest), kad
spiediens sasniedz pielaujamo diapazonu.
6 - Sarkans gaismas indikators: DEGLA KL.UME
- Kad ta ir ieslégta, tas nozimé, ka ir atklata degla klame, parasti
tas ir Tssavienojums starp elektrodu un sprauslu; §Ts fazes laika
masinas darbiba ir blokéta.
- Darbibas atsak$ana nenotiek automatiski. Lai iestatitu sistému
darba stavokii (ATIESTATE) ir JAIZPILDA $ada procedira:
- Uzstadiet slédzi stavokli "O”.
- Novérsiet k|imes céloni, skatiet paragrafu "DEGLA TEHNISKA
APKOPE".
- Uzstadiet slédzi atpakal stavokIt
7 - lzvéles iespéjas:
- CUT: parasta grieSana.
- SELF RESTART: rezgu grieSana.
8 - Saspiesta gaisa spiediena regulators
9 - Manometrs
- Ar roktura palidzibu (velciet to, lai atblokétu un pagrieziet)
noreguléjiet spiedienu, uzgaidiet, kad uz manometra ir nolasama
vélama vértiba (bar); nospiediet rokturi, lai to noblokétu.

VADIBAS PANELIS (ZIM. C-2)
1 - Galvenais slédzis O - |
- Stavokii | (IESLEGTS) aparats ir gatavs darbibai, ieslédzas
gaismas diode, kas norada uz sprieguma esamibu
barosanas tikla (Zim. C-2 ( 2 ) ). Kontroles un darba kontari
ir zem sprieguma; bet deglim netiek padots spriegums

(GAIDISANAS reZims).

- Stavokit O (IZSLEGTS) ir blokétas visas darbibas; kontroles
ierices ir izslégtas, gaismas indikatori ir izslégti.
GrieSanas stravas potenciometrs
- Lauj sagatavot aparata padodamo grieSanas stravas intensitati
un pielagot to lietojumam (atkariba no materiala biezuma/
atruma). Informacijai par pareizu darba/pauzes ilguma attiecibu
izvélétajai stravai skatiet TEHNISKOS DATUS (periods = 10
min.).
3. tabula ir noradits grieSanas atrums atkariba no aluminija,
dzelzs un térauda materiala biezuma pie 150A stravas.
4 - Gaisa poga

- Péc pogas nospiesanas gaiss apméram 45 sekundes turpina
izplGst no degla.
Parasti tas tiek izmantots:
- degla dzesésanai;
- regul&jot spiedienu uz manometra.
Spiediena regulators (plazmas saspiestais gaiss)
- Manometrs
- Nospiediet gaisa padeves pogu un |aujiet gaisam izpldst no
degla.
Pagrieziet rokturi: velciet to uz augsu, lai atblokétu un pagrieziet,
lai noregulétu spiedienu I1dz vajadzigajai vértibai (5 bar).
Uzgaidiet, kad uz manometra ir nolasama vélama vértiba (bar);
nospiediet rokturi, lai to noblokétu.
7 - Dzeltens gaismas indikators: DEGLIS IR ZEM SPRIEGUMA
Dzeltena gaismas diode pazino$anai par sprieguma esamibu
deglt:
Kad tas ir ieslégts, tas norada uz to, ka grieSanas kontars ir
aktivizéts: Dezdrloks un grie$anas loks "IESLEGTS”.

- Tas ir izslégts $ados gadijumos (grieSanas kontdrs ir izslégts):

1- kamér degla poga NAV nospiesta (gaidisanas rezims).

2- kamér degla poga ir nospiesta, $§ados apstaklos: GAISA
PRIEKSPADEVES (0,8s) un PAPILDUS GAISA PADEVES
(>45s) laika.

3- ja dezarloks nav parnests uz detalu 2 sekunzu laika.

4- ja grieSanas loks partrikst parak liela attadluma starp degli
un detalu dé|, parmériga elektroda nodiluma dé| vai degla
piespiedu attalinaSanas no detalas dé|.

5- ja iedarbojas DROSIBAS sistéma.

8 - Sarkans gaismas indikators: TERMISKA AIZSARDZIBA
leslégta sarkana gaismas diode:

w
'

oo

norada uz kadas spékkédes sastavdalas parkarséjumu (trisfazu
transformators, chopper). Masinas darbiba ir blokéta, darbibas
atjauno$ana ir automatiska.
- Sarkans gaismas indikators:

SPRIEGUMU
leslégta sarkana gaismas diode:
norada uz baroSanas avota parspriegumu un sprieguma
iztrikumu. MasSinas darbiba ir blokéta, darbibas atjauno$ana ir
automatiska.

9 - Dzeltens gaismas indikators: FAZES TRUKUMS
leslégta dzeltena gaismas diode:
Masinas darbiba ir blokéta, darbibas atjauno$ana ir automatiska.

10 - Dzeltens + sarkans gaismas indikators: SASPIESTA GAISA
DROSIBAS IERICE
DZELTENA gaismas diode kopa ar SARKANU visparéjas
trauksmes gaismas diodi (Zim. C-2(8)).
Kad tas ir ieslégtas, tas nozimé, ka gaisa spiediens ir
nepietieko$s degla pareizai darbibai.
Sis fazes laika masinas darbiba ir blokéta.
Darbibas atjaunosana ir automatiska.

PROBLEMA AR TIKLA

5. UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT PLAZMAS GRIEZEJSISTEMU
UN VEICOT ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS, PLAZMAS
GRIEZEJSISTEMAI IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAI UN ATSLEGTAI
NO BAROSANAS TIKLA.

ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST IZPILDIT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETS PERSONALS.

APRIKOJUMS (Zim. D)
Izpakojiet aparatu, samontéjiet iepakojuma eso$as atseviskas dalas.

Atgriesanas vada-masas spailes montaza (Zim. E)

APARATA PACELSANA

Aparata pacelSana javeic saskana ar zim. F noradijumiem.
Tas attiecas gan uz aparata pirmo uzstadi$anu, gan uz visu ta
kalpo$anas laiku.

APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties aparata uzstadiSanas vietu ta, lai uz tas nebdtu Skérs|u
blakus dzesé$anas gaisa ieplides un izplddes caurumam,; turklat,
parliecinieties, ka netiek iestktas elektribu vadosie putekli, kodigi
tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart aparatam vismaz 250mm platu brivu zonu.

UZMANIBU! Novietojiet aparatu uz plakanas virsmas,
kura atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos vai
spontanu kustibu, kas var bt |oti bistami.

PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms jebkada elektriskd piesléeguma veikS8anas parbaudiet, vai
dati uz baroSanas bloka plaksnites atbilst uzstadiSanas vieta
pieejama tikla spriegumam un frekvencei.

Baro$anas bloku drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistémas,
kurai neitralais vads ir iezeméts.

Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu
tipu diferencialos slédzus:

- Tips A ( .

Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas,
baro$anas avotu tiek rekomendéts pieslégt pie tadam baroSanas
tikla ligzdam, kuru impedance ir mazaka par Zmax =0.2 omi.
Plazmas griezéjsistéma neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12
prasibam.

Pievienojot plazmas griezéjsisttmu pie nerlpnieciska barosanas
tikla, montétaja vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var
pie ta pievienot (nepiecieS$amibas gadijuma sazinieties ar sadales
tikla parstavi).

Kontaktdak$a un rozete

Savienojiet baroSanas vadu ar standarta kontaktdaksu (3P + Z)
ar atbilstoSu nominalu un sagatavojiet vienu baro$anas tiklam
pievienotu un ar drosinataju vai automatisko slédzi aprikotu rozeti;
atbilstoSajam iezemésanas izvadam jabat pievienotam pie baroSanas
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Iinijas zemé&juma vada (dzelteni-zal$). Tabula 1 (TAB.1) ir noraditas
paléninatas darblbas dro$inataju rekomend&jamas veértibas
ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar stravas avota padodamo
maksimalo nominalo stravu un baro$anas tikla nominalo spriegumu.

Sprieguma izmaina

Lai izmainTtu spriegumu ir japiek|Gst stravas avota ieks&jai dalai,
nonemot paneli, un ir jasagatavo sprieguma izmainas spailu panelis
ta, lai atbilsto$aja informativaja plaksnité noraditais savienojums
atbilstu pieejama tikla spriegumam (Zim. G).

Uzmanigi uzstadiet paneli atpakal, pieskravéjot to ar tam pasam
skravém.

Uzmanibu!

Ruapnica stravas avots ir sagatavots spriegumam, kas ir augstaks par
pieejamo diapazonu, pieméram:

U, 400V « Ripnica ir sagatavots $adam spriegumam.

UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu
neievéroSana butiski samazinas razotaja uzstaditas drosibas
sistémas (klase 1) efektivitati, lidz ar ko butiski pieaugs riska
pakape personalam (pieméram, elektroSoka risks) un mantai
(pieméram, ugunsgréka risks).

GRIESANAS KONTURA SAVIENOJUMI

UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSU SAVIENOJUMU
VEIKSANAS PARLIECINIETIES, KA BAROSANAS BLOKS IR
1ZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

1. tabula (TAB. 1) ir noraditas atgrieSanas vada S$kérsgriezuma
rekomendé&jamas vértibas (mm?), kuras ir izvélétas atbilstosi aparata
maksimalas izejas stravas vértibai.

Saspiesta gaisa pievienosana (ZIM. H).

- Sagatavojiet saspiesta gaisa sadales Imniju, kuras minimalais
spiediens un raksturojumi ir noradtti 2. tabula (TAB. 2); tas attiecas
uz modeliem, kuros ta ir paredzéta.

SVARIGI!
Sekojiet, lai ieejas spiediens nebdtu lielaks par 8 bar. Gaiss, kas satur
ievérojamus mitruma vai el|las daudzumu, var izraisit izlietojamo
detalu parmérigo nodilumu vai sabojat degli. Ja jums ir Saubas par
pieejama saspiesta gaisa kvalitati, tiek rekomendéts izmantot gaisa
zavetaju, kas ir jauzstada pirms ieejas filtra. Savienojiet ar lokanas
caurules palidzibu aparata saspiesta gaisa Iiniju, izmantojot vienu
no komplektacija esosajiem savienotdjiem, kas jauzstada uz gaisa
ieejas filtra, kas atrodas masinas aizmuguré.

GrieSanas stravas atgrieSanas vada savienojums.

Savienojiet grieSanas stravas atgrieSanas vadu pie griezamas

detalas vai pie metala balststenda, ievérojot sekojoSus droSibas

pasakumus:

- Parbaudiet, vai ir nodrosinats labs elektriskais kontakts, it ipasi, ja
tiek grieztas loksnes ar izoléjoSo parklajumu vai oksidétas loksnes
utt.

- Pievienojiet masas vadu péc iespéjas tuvak grieSanas vietai.

- Metala konstrukciju izmanto$ana, kuras nav apstradajamas
detalas sastavdala, ka grie$anas stravas atgrieSanas vadu var bat
bistami cilvéku veselibai un ta rezultatd metinasanas kvalitate var
klat nepienemami zema.

- Nepievienojiet masas vadu pie detalas dalas, kura jaatgriez.

Plazmas griezéjdeg|a savienojums (ZIM. B) (ja tas ir paredzéts).
lespraudiet degla kontaktdak$u centralaja savienotaja, kas atrodas
uz aparata priek$€ja panela, sekojot tam, lai tiktu ievérota noradita
polaritate. Pieskravéjiet l1dz galam pulkstenraditaja virziena blokésanas
gredzenu, lai nodro$inatu gaisa un stravas pldsmu bez nopladém.

Dazi modeli piegades laika ja ir savienoti ar baroSanas bloku.
SVARIGI!

Pirms grieSanas parbaudiet, vai izlietojamas detalas ir pareizi
piestiprinatas, apskatiet degla uzgali saskana ar nodalas "DEGLA
TEHNISKA APKOPE" noradijumiem.

A UZMANIBU!

PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS DROSIBA.
Tikai pareizs degla modelis un atbilstoSs savienojums ar

stravas avotu, saskana ar tabulas TAB. 2 noradijumiem, garante,
ka razotaja paredzétas aizsargierices (blokéSanas sistéma)
darbojas efektivi.

- NELIETOJIET citas izcelsmes deglus un
izlietojamos materialus.

NESAVIENOJIET STRAVAS AVOTU ar degliem, kuri ir
paredzéti grieSanas vai metinaSanas metodém, kas nav
aprakstitas $aja rokasgramata.

So noteikumu neievéro$ana var paklaut nopietnam riskam
lietotaja veselibu un sabojat aparatu.

atbilstosus

6. PLAZMAS GRIESANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS
Plazmas loks un plazmas grieSanas lietoSanas pamatnoteikumi.
Plazma ir gaze, kas ir sasildita Idz |oti augstai temperatdrai un
jonizéta, lai ta varétu vadit elektribu. Saja grie$anas procediira
plazma tiek izmantota, lai savienotu elektrisko loku ar griezamo
metala detalu, kas siltuma iedarbibas dé| kist un atdalas. Deglis
izmanto saspiesto gazi, kas tiek padota no viena avota gan ka
plazmas gaze, gan ka dzeséSanas gaze un aizsarggaze.

HF loka ierosinasana

Sis ierosinasanas veids parasti tiek izmantots modelos ar stravu
lielaku par 50A.

Cikla sakumam atbilst augstas frekvences/augsta sprieguma ("HF”)
loks, kas |auj ierosinat dezdrloku starp elektrodu (polaritate -) un
degla sprauslu (polaritate +). Pietuvinot degli griezamai detalai, kas
savienota ar baro$anas bloka izvadu (+), dezarloks tiek parvietots,
nodro$inot plazmas loku starp elektrodu (-) un griezamo detalu
(grieS8anas loks). Dezirloks un HF pazid tikko starp elektrodu un
detalu ir ierosinats plazmas loks.

Rapnica ir iestatits 2 sekunzu dezdrloka uzturéSanas laiks; ja Saja
laika loks netiek nodots, cikls tiek automatiski blokéts, iznemot
dzeséSanas gaisa padevi.

Lai uzsaktu jaunu ciklu, ir jaatlaiz degla poga un tad ta atkartoti
janospiez.

Sagatavosanas darbi.

Pirms grieSanas parbaudiet, vai izlietojamas detalas ir pareizi
piestiprinatas, apskatiet degla uzgali saskana ar nodalas "DEGLA
TEHNISKA APKOPE” noradijumiem.

- lesledziet baro$anas bloku un iestatiet grieSanas stravu (ZIM.
B) atkariba no metala materiala biezuma un tipa, ko ir paredzéts
sagriezt. 3. tabuld ir noradits grieSanas atrums atkariba no
aluminija, dzelzs un térauda materiala biezuma.

Nospiediet un atlaidiet degla pogu, laujot gaisam izplast (papildus
gazes padeve 230 sekundes).

Sis fazes laika noregulgjiet gaisa spiedienu Iidz uz manometra
redzama vértiba "bar” vienibas atbilst izmantojamajam deglim
prasttai vértibai (2. tabula).

Nospiediet gaisa padeves pogu un |aujiet gaisam izpldst no degla.
Parvietojiet rokturi: velciet to uz augsu, lai atblokétu un pagrieziet,
lai noregulétu spiedienu lidz DEGLA TEHNISKAJOS DATOS
noraditajai vértibai.

Uzgaidiet, kad uz manometra ir nolasdma vélama vértiba;
nospiediet rokturi, lai to noblokétu.

Uzgaidiet, kamér gaisa plisma izbeidzas, lai batu vieglak dabat
ara kondensatu, kas varéja uzkraties degli.

Svarigi:

- KontaktgrieSana (degla sprausla ir saskaré ar griezamo detalu):
to var izmantot ar stravu ne lielaku par 40-50A (lielaku veértibu
gadijuma sprausla-elektrods-sprauslas turétdjs tiek momentani
sabojati).

Attala grieSana (deglis ar uzstaditu spraisli, ZIM. 1): To var izmantot
ar stravu, kas lielaka par 35A;

Pagarinats elektrods un sprausla: to var izmantot, kur tas ir
paredzéts.

Griesana (ZIM. L).

- Pietuviniet degla sprauslu pie detalas malas (apméram 2
mm), nospiediet degla pogu; apméram péc 1 sekundes (gaisa
priekSpadeve) tiek ierosinats dezarloks.

Ja attalums ir pareizs, dezirloks tiek nekavéjoties parvietots uz
detalu, ierosinot grieSanas loku.

Vienmérigi parvietojiet degli virs detalas virsmas gar taisno
grieSanas liniju.

Noregulgjiet grieSanas atrumu atkariba no materiala biezuma un
izvéléta sprieguma, parliecinieties, ka lokam, kas iziet no detalas
apakséjas virsmas, ir 5-10° novirze no vertikalas Inijas un ir vérsts
pretéji degla parvietoSanas virzienam.
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- Parak liels attalums starp degli un detalu vai materiala trakums
(grieSanas beigas) izraisa momentanu loka izslégsanu.

- Loku (griezéjloku vai dezirloku) jebkura bridt var izslégt, atlaizot
degla pogu.

Rezga griesana (ja tas ir paredzéts ATT. C-1, 7).

Perforétu vai rezgveida lok$nu grieSanai var aktivizét atbilstoSu

funkciju:

- Uzstadiet parslédz&ju CUT/SELF RESTART pozicija SELF
RESTART.
Veiciet grieSanu, ka aprakstits augstdk. Péc grieSanas
pabeigSanas, turpinot spiest pogu, dezdrloks tiks aizdedzinats
automatiski. 1zmantojiet $o funkciju tikai taja gadijuma, ja ir
jaizvairas no elektroda un sprauslas nodiluma.

Caurdur$ana (ZIM. M)

Jair jaizveido caurums vai ja grieSana jasak detalas centra, ierosiniet

loku, turot degli noliektu un pakapeniski parvietojiet to vertikalaja

stavokir.

- 87 procedira lauj izvairities no ta, ka loka atstarojums vai
sakausétas dalinas saboja sprauslas atveri, atri samazinot
aparata darbspéju.

- Detalas, kuru biezums ir Iidz 25% no maksimala biezuma, kas ir
noteikts Sim aparata modelim, var caurdurt pa tieSo.

. TEHNISKA APKOPE

~

UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA PLAZMAS GRIEZEJSISTEMA IR
1ZSLEGTA UN ATSLEGTA NO BAROSANAS TIKLA.

PLANOTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

DEGLIS (ZIM. N)
Periodiski, atkariba no lietoSanas intensitdtes un no redzamiem
grieSanas defektiem, parbaudiet plazmas griezéjdegla detalu
nodilumu.
1- Spraislis.
Nomainiet to, ja tas ir deforméts vai parklats ar izdedziem lidz tadai
pakapei, ka degli nevar turét pareiza stavokli (tas ietver attalumu
un perpendikularitati).
2- Sprauslas turétajs.
Atskravéjiet to ar rokdm no degla uzgala. Rapigi to notiriet vai
nomainiet, ja tas ir bojats (izdegumi, deformécijas vai plaisas).
Parbaudiet aug$éjas metala dalas integritati (degla droSibas
ierices pievads).
3- Sprausla.
Parbaudiet plazmas loka atveres, ka arT iek$€jo un argjo virsmu
nodilumu. Ja atvere ir palielinata attieciba pret originalo izméru
vai deforméta, nomainiet sprauslu. Ja virsmas ir Tpasi oksidétas,
notiriet tas ar smalku smilSpapiru.
4- Gaisa sadales gredzens.
Parliecinieties, ka uz gredzena nav izdegumu un plaisu, ka arf,
ka gaisa kanali nav aizsprostoti. Ja tas ir bojats, nekavéjoties
nomainiet to.
5- Elektrods.
Nomainiet elektrodu, kad kratera dzilums, kas veidojas uz emitera
virsmas ir apméram 1,5 mm (ZIM. O).
6- Degla korpuss, rokturis un vads.
Parasti $is detalas neprasa Tpasu apkopi, iznemot periodisko
apskati un rapigu tiriSanu, kuras laika nedrikst izmantot jebkura
izdegumi vai izlodzijuSies elektriskie savienojumi, degli nedrikst
izmantot, kamér nav novérsti dro$a darba traucekli.
Saja gadijuma remontdarbus (arkartéja apkope) nedrikst veikt
uz vietas, bet tie jauztic pilnvarotajam atbalsta centram, kas péc
remonta var veikt specialas parbaudes.
Lai nodro$inatu, ka deglis un vads ir laba darba stavokli ir jaievéro
dazi piesardzibas pasakumi:
- nelaujiet deglim un vadam nonakt saskaré ar karstam vai
sakarsétam dajam.
- nepaklaujiet vadu parmérigam vilk§anas spékam.
- nelaujiet vadam iet pari asam malam, griez&jmalam, ka art
abrazivam virsmam.
- savaciet vadu vienada diametra spiralés, ja tam ir parak liels
garums.

- nebrauciet pari vadam ar jebkada veida transportlidzekli, ka art
nestaviet uz ta ar kajam.

Uzmanibu.
- Pirms jebkadu darbu veikSanas ar degli, |aujiet tai atdziest vismaz
tadu laiku, kas atbilst papildus gazes padeves ilgumam.
Iznemot Tpasus gadijumus, tiek rekomendéts vienlaicigi maintt
elektrodu un sprauslu.
levérojiet degla detalu montazas secibu (ta ir pretéja demontazas
secibai).
Parliecinieties, ka sadales gredzens ir uzstadits pareiza virziena.
Uzstadiet atpakal sprauslas turétaju, pieskravéjot to Iidz galam ar
rokam, pielietojot nelielu spéku.
- Nekada gadijuma neuzstadiet sprauslas turétaju, ja vél nav
uzstadits elektrods, sadales gredzens un sprausla.
Neturiet dezdrloku ieslégtu gaisa, ja tas nav nepiecieSams, lai
nepalielinatu elektroda, difuzora un sprauslas patérinu.
Nepieskraveéjiet elektrodu ar parmérigu spéku, jo tada veida var
sabojat degli.
Degla izlietojamo detalu savlaicigi un pareizi veiktas parbaudes ir
loti svarigas griezé&jsistémas drosibai un funkcionalitatei.
Ja ir atrasti izolacijas bojajumi, tadi ka plisumi, izdegumi vai
izlodzijuSies elektriskie savienojumi, degli nedrikst izmantot,
kamér nav novérsti droda darba traucékli. Saja gadijuma
remontdarbus (arkartéja apkope) nedrikst veikt uz vietas, bet tie
jauztic pilnvarotajam atbalsta centram, kas péc remonta var veikt
specialas parbaudes.

Saspiesta gaisa filtrs (ZIM. H)

- Filtrs ir paredzéts kondensata automatiskai izlaiSanai katru reizi,
kad tas tiek atslégts no saspiesta gaisa lTnijas.

- Periodiski parbaudiet filtru, ja tvertnité ir Gdens, tad to var izlaist ar

rokam, nospiezot izlaiS§anas savienojumu uz augsu.

Ja filtréjoSais elements ir Tpasi netirs, tas ir janomaina, lai izvairitos

no parmérigas spiediena zaudésanas.

ARKARTAS TEHNISKA APKOPE

ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM
IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN MEHANIKAS JOMA UN
SASKANA AR TEHNISKO NORMU IEC/EN 60974-4.

A UZMANIBU! PIRMS APARATA PANELU NONEMSANAS
UN TUVOSANAS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA
APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.
Veicot parbaudes kad aparata iek$éjas dalas atrodas zem
sprieguma var iegiit smagu elektroSoku pieskaroties pie zem
spriegojuma esosam detalam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas reZzima un
apkartéjas vides piesarnojuma, parbaudiet aparata iek$&jo dalu
un notiriet uz transformatora, taisngrieza, indukcijas spoles,
rezistoriem eso$os puteklus ar sausa saspiestd gaisa stravas
palidzibu (maks. spiediens 10 bar).

- Nevirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plaSu pusi; to

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi
pieskravéti, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

- Parbaudiet saspiesta gaisa kontlra caurulu un savienojumu
integritati un hermétiskumu.

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas,
uzstadiet aparata panelus atpakal un pieskravéjiet I1dz galam
nostiprinatajskraves.

Ir kategoriski aizliegts veikt grieSanu, kad aparats atrodas atvéerta
stavokir.

- Péc tehniskas apkopes vai remonta veikSanas pievienojiet
savienojumus un kabelus, ka tie bija sakotngji pievienoti, sekojot
tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai dalam,
kuru temperatdra var bdtiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus
ar savilcéjiem, ka tie bija sakotné&ji piestiprinati, sekojot tam, lai
primara kontdra augstsprieguma savienojumi bdtu pienacigi
atdaliti no sekundara kontdra zemsprieguma savienojumiem.
Metala konstrukcijas aizvérSanai uzstadiet atpakal
paplaksnes un skraves.

visas

8. BOJAJUMU MEKLESANA
GADIJUMA JA APARAT/—} DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS
PAMATIGAKU PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES
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TEHNISKAS APKOPES CENTRA, PARBAUDIET SEKOJOSAS
LIETAS:

- Parbaudiet, vai nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka
ir iedarbojusies termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma
iztrikuma vai kédes Tssléeguma dé|.

Parliecinieties, ka tiek ievéroti nominalie darba-partraukuma
intervali; gadijuma, ja ir iedarbojusies termostatiska aizsardziba,
uzgaidiet kamér masina pati atdzisis, parbaudiet ventilatora
darbderigumu.

Parbaudiet baro$anas linijas spriegumu: ja spriegums ir parak liels
vai parak mazs, tad aparéats paliks blokéta stavokir.

- Parbaudiet, vai uz aparata izejas nav Tssléguma: ja ir Tssléegums,
tad novérsiet ta céloni.

Parbaudiet, vai grieSanas kontdra savienojumi ir izpilditi pareizi,
it Tpasi, vai stravas atgrieSanas vada spaile ir labi piestiprinata
pie detalas, un ka starp tam nav izoléjoSo materidlu (pieméram,
krasas).

VISIZPLATITAKIE GRIESANAS DEFEKTI
GrieSanas laika var rasties izpildes defekti, kuri parasti nav saistti ar
iekartas nepareizu darbibu, bet ar citiem darba apstakliem, tadiem
ka:
a- Nepietieko$a penetracija vai parmériga izdedzu veidoS$anas:
- Parak liels grieSanas atrums.
- Deglis ir parak noliekts.
- Parak liels detalas biezums vai grieSanas strava ir parak zema.
- Saspiesta gaisa spiediens vai padeve nav piemérota.
- Elektrods un degla sprausla Ir nodilusi.
- Sprauslas turétaja uzgalis nav piemérots.
b- Griezéjloks netiek nodots:
- Elektrods ir izlietots.
- Slikts atgrieSanas vada spailes kontakts.
c- Griezéjloka partrauksana:
- Parak zems grieSanas atrums.
- Parak liels attalums starp degli un detalu.
- Elektrods ir izlietots.
- Ir ieslégusies aizsargierice.
d- Griezums ir noliekts (nav perpendikulars):
- Deglis ir nepareizi izvietots.
- Sprauslas atvere ir nesimetriski nodilusi un/vai degla detalas
nav pareizi samontétas.
- Nepareizs gaisa spiediens.
e- Parmerigs sprauslas un elektroda nodilums:
- Parak zems gaisa spiediens.
- Gaiss ir piesarnots (mitrums-ella).
- Sprauslas turétajs ir bojats.
- Dezarloks ir parak ilgi iesleégts gaisa vidé.
- Parak liels atrums, kura dé| uz degla detalam nok|tst sakausétas
dalinas.

BG

PBKOBOACTBO C MHCTPYKLUU

AL

BHUMAHUE! NPEOUM [OA USMNON3BATE CUCTEMATA
3A MNA3MEHO PA3AHE, MPOYETETE BHWUMATEJIHO
PBKOBOACTBOTO C MHCTPYKLUMK!

CUCTEMM 3A MIIASMEHO PA3AHE, NMPEOHA3HAYEHU 3A
NPO®ECUOHANHA N NPOMULLNEHA YINOTPEBA

1. OBLLUU MPABUJIA 3A BE3OMACHOCT MPU MIASMEHO -
ObroBO PA3AHE

OnepaTopbT TpsiGBa Aa 6bAe AOCTaTbYHO OCBEAOMEH OTHOCHO
Ge3onacHaTta ynoTpeba Ha cucTemuTe 3a NNasMeHoO ps3aHe U
puUcCKoBeTe, CBbP3aHW C PasfMYHUTE METOAN U TEXHUKU Npu
ABLroBOTO 3aBapsiBaHe, CbOTBETHUTE Mepku 3a Ge3onacHocT u
AeicTBME B KPUTUYHMU CUTYaLU.

(Mpunaraiite cbwo Taka Hopma “EN 60974-9: AnapaTypa 3a
ABLroBo 3aBapsiBaHe. YacT 9: UHcTanupaHe n ynotpe6a”).

U3bsAreaniTe AUPEKTEH KOHTAKT CbC CUCTeMaTa 3a psi3aHe;
HanpexeHWeTo Ha npaseH XoA, Ccbhb3AaBaHO OT cucTemarta
3a nnasMeHo psi3aHe MOXe Aaa G'I:Ae OonacHoO npu HAKOU
obcToaTencrea.

CBbp3BaHeTO Ha kaGenuTe Ha cucTemarta 3a psi3aHe,
onepauuuTe 3a KOHTPON U PEMOHT, TpsAGBa Aa ce U3BbLPLUBAT
camMo MpuW M3raceHa U WU3KMKYeHa OT 3axpaHBaljata mpexa
cucrtema.

WUsraceTte cuctemaTa 3a nna3meHo psA3aHe U A U3Knw4vyete oT
3axpaHBalaTa Mpexa, npeav Aa noAMeHuTe 3axabeHun 4acTu
BbPXY ropenkara.

EnekTpuyeckata MHcTanauus Tpsi6Ba Aa 6bAe HanpaBeHa
CbrnacHo AeﬁCTBaI.I.IVITe HOpMU “ neﬁcrsamwre 3aKOHMU 3a
npeanasBaHe OT TPYAOBU 31TONONYKU.

Cuctemarta 3a nnasmeHo pAa3aHe Tpﬂ68a Aa GLAe CBbp3aHa
©[IMHCTBEHO CbC 3axpaHBalla cMCTeMa C HeyTpareH 3a3eMeH
NPOBOAHMUK.

YBepeTe ce, Aanu KOHTaKTbT 3a €NeKTPUYECKO 3axpaHBaHe e
npaBuUITHO 3a3eMeH.

He uanonaBaiite cucremara 3a nnasmeHo pA3aHe BbLB BnaXxHa
N MOKpa cpega unu npu obLxa.

- Na He ce u3nonsBat kabenu c noBpefeHa W3onauus Unu
pa3xnabeHn Bpb3KK.
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MOHTMPaHN BbPXY Macku U WnemoBe.

[a ce wusnon3Ba CbHLOTBETHOTO He3anmanumo ob6nekno,
KOETO BbL3MPEensATCTBa M MPAKOTO M3NaraHe Ha KoxaTa Ha
YNTpaBMONeToBUTE NMbYY U UHGPaYepBEHUTE NTbYU, KOMTO ce
nonyyasar ot Agbrarta. [lpeana3Hu Mepku TpsiGBa Aa ce B3emar
W 3a nuuata, KOUTo ce HamupaT B 6GnM30CT Ao Abrarta, ToBa
cTaBa 4Ype3 eKpaHu UNY HeoTpa3sABally 3aBecH.

- Wym: Ako nopagu 0co6eHO WHTEH3MBHU onepauuM Ha
psizdaHe ce YCTaHOBM HMBO Ha €XeJHeBHO MepCOoHaNnHo
u3naraHe Ha wym (LEPd) paBHo unu no-ronsmo ot 85db(A),
e 3aAbnKuTenHa ynorpe6ata Ha noaxoasy cpeacTBa 3a
NINYHA 3awWmTa.

2OORO®®

- MpemuHaBaHeTO Ha TOKa 3a MNa3MeHO psi3aHe NpeAU3BUKBA
nosieata Ha enekTpomarHutHu noneta (EMF), kouto ca
FIoKanu3upaHu oKomo cucTemara 3a psizaHe.

EﬂeKTpDMarHMTHMTe nonerta morart ga BBaVIMOAeFICTBaT C HAKOM

MeAULMHCKM anapaTtypu (Hamp. nenc-menkbpu, pecnupaTtopu,

MeTanHu NnpoTe3n n T.H.).

Tps|63a Aa Cce B3emMaT HYXHWUTe npeanasHW Mepku 3a

nputexatenuTe Ha Takuea anapatu. Hanpumep na ce 3a6paHu

AOCTLNBLT A0 30HaTa, KbAETO Ce M3Mon3Ba cuctemata 3a

nnasmeHo psa3aHe.

Ta3u cuctema 3a nnasameHo pA3aHe oTroBapsi HA USUCKBaHUATa

Ha TexHMn4YeckuTe CTaHAApPTU 3a NPOAYKT, KOWTO ce u3nonssa B

©[IMHCTBEHO B NPOMMULLNEHA CPeAa U C NPOMECUOHANHN Lenu.

He ce rapaHTuMpa HeHOTO CbOTBETCTBME C OCHOBHUTE 6a30BM

FPaHMUM Ha eKCno3uuumsa Ha Xopa Ha enekTPpoOMarHUTHU nonerta

B AOMallHa cpeAaa.

OnepaTop®T TpsibBa Aa u3nonssa cnegHuUTe npoueaypu, Taka
Ye fja ce Hamanm eKCrno3nLUMATa Ha eNeKTPOMarHMTHU noneTa:

- ®ukcupaiTe 3aeHO, KONMKOTO MoXe no-6nm3o ABara kabena.
CTpemeTe ce rnmaBata M TANOTO Aa 6bAaT Bb3MOXHO Mo-
[f[areye oT cMCTeMa 3a psA3aHe.

He yBuBaiiTe HUKOra OKOMO TANOTO Kabenure.

[a He ce 3acTaBa BLTpe B cUCTeMaTa 3a NNla3sMeHo pA3aHe, 3a
Aa ce 3BLPLUBa psisaHe. [lBaTta kabena ga ce AbpXaT OT eAHa
1 Cblua CTpaHa Ha TANoTo.

CBbpxeTe U3xoaHUsi kaben Ha Toka 3a psiaHe KbM AeTaina 3a
psizaHe, Bb3MOXHO Hal-61130 [0 M3BBLPLUBaHUA pa3pes.

He pexeTe 6n13o fo cuctemara 3a nnasmeHo psAsaHe, cegHanun
v obnerHaTv Ha Hesl (MMHUMAaNHO pa3scTosHue: 50cm).

He octaBsiTe cepomMarHuTHu npegmMeTy B 6Gnusoct Ao
cucTemara 3a nnasMeHo pssaHe.

- MuHumanHo pasctosHue d= 20cm (Pwr. P).

/N

- Anapatypa ot knac A:

Ta3un cucTema 3a NNasMeHo psizaHe OTroBaps Ha U3NCKBaHUATA
Ha TeXHWYeCKUTe CTAaHAAPTM 3a NPOAYKT, KOWTO ce U3non3ea B
€AWHCTBEHO B NpomMuLuNieHa cpega M c npod)ecuouanuu uenu.
He ce rapaHTupa HEeMHOTO CLOTBETCTBUE C erieKTpomarHuTHaTa
CbBMECTUMOCT B XWUIULLHU Crpagu U Ha Te3n, KOUTO Ca CBbP3aHn
OVNPEKTHO KbM 3axpaHBalla Mpexa ¢ HUCKO HanpexeHue, KOATo
3axpaHBa XUnuwHUTe crpagu.

OONMbAHUTENHW NPEANA3HU MEPKU

OMEPALIUY NPU MNA3MEHO PA3AHE:

- B cpepa ¢ BUCOK puCK OT TOKOB yaap;

- B orpaHuyeHu npocTpaHcTBa;

- lMpu HanuuMeTo Ha 3aNanuMMMU MaTepUanu UNu eKCNo3nBK;
TPAIEBA npeaBapuTenHo Aa 6bAaT npeLeHeHW puckoBeTe
oT "OTroBOpPHO eKCMepTHO nuue” u ga ce M3BbLpWBAT B
NPUCHLCTBMETO Ha NOArOTBEHU 3a AeWCTBME B KPUTUYHU
CUTYaLMm cneumanucTu.

TPABBA pa 6baar Bb3NpUeTM TEXHUYECKUTe cpeacTBa
3a GesonacHocTt, onucauu B 7.10; A.8; A.10 Ha Hopma
“EN 60974-9: AnapaTtypa 3a AbroBo 3aBapsiBaHe. YacTt 9:
WHcTanupaHe n ynotpe6a”.

- TPAABBA pa 6bpart 3abpaHeHn onepauvu No psisaHe A0OKaTo

M3TOYHUKBLT Ha TOK ce noaAdbpXa OT onepaTopa (Hanpumep:

nocpeAcTBOM peMbLu).

TPSIBBA pa 6baart 3abpaHeHu onepauuu no psisaHe, Korato
onepaTtopbT e NOBAMIHAT Haj 3eMsATa, C U3KIIoYeHne, Korato
ce M3non3Ba crneuuanHa ocurypuTenHa nnargopma.
BHUMAHUE! BE3OMNACHOCT HA CUCTEMATA 3A
MNA3MEHO PA3AHE.

Camo npeaBuaeHuss mopen
CBbp3BaHe C M3TOYHMK Ha TOK, KaKTO e MOoCOoYeHOo B
"TEXHUWYECKWU [OAHHW” rapaHtupa, 4e npeaBuaeHuTe
CTPYyKTypu 3a 6Ge3onacHocT ca edmkacHu (cuctema 3a
B3aMMHO Grnokupane).

HE W3MON3BAWUTE ropenkn M CLOTBETHO pasfMyHM MO
Npou3xo/ KOHCYMaTUBM.

HE CE OMUTBAWTE OA CBbBP3BATE C M3TOYHMK HA
TOK, ropenku npefHa3HauyeHM 3a MeToAM Ha psizaHe Unu
3ABAPSBAHE, kouto He ca npeABUAEHN B Te3U UHCTPYKLMHN.
HECMA3BAHETO HA TE3U MNPABUIIA moxe aa npeausBuka
CEPMWO3HU puckoBe 3a puanyeckata Ge3onacHOCT Ha
noTpe6uTens v Aa NnoBpeau anaparypara.

ropenka wu CbOTBETHOTO

OPYIr PACKOBE
NMPEOBPBLLIAHE: noctaBeTe M3TOYHMKA Ha TOK 3a Nna3meHoO
pA3aHe BbpPXYy XOPU3OHTaNHa MOBBLPXHOCT C HeobxoaumaTa
TOBapoOMOHOCUMOCT; B MPOTMBEH cny4Yai (Hanpumep:
HaK/TOHEHU U HepaBHU NOAOBE U T.H....) CbLUeCTBYBa ONacHOCT
OT NpeoGpbLyaHe.

HEXAPAKTEPHA YMNOTPEBA:onacHo e pa ce wusnonsea
cucTemaTta 3a nnasMeHo psi3aHe 3a BcAka o6Gpa6oTka
pasnuyHa oT npeaBuaeHarTa.

3a6paHeHo € noBAuUraHeTo Ha MallMHaTa, ako npeaBapuTenHo
He ca AeMOHTUpPaHU BCUYKHU Kaﬁenul'rp'bsu 3a CbeguHeHune
Mnu 3a 3axpaHBaHe.

EAMHCTBeHVISlT pa3pelweH Ha4YuH 3a noBauraHe e To3n onucaH
B pa3gen "MHCTAJIMPAHE” Ha ToBa pbKOBOACTBO.

2.YBO[ U OBLLO ONMUCAHUE

CucTema 3a MnasMeHo psidaaHe CbC CrbCTEH Bb3[yX, NOCTaBeHa Ha
Konuuka, TpudasHa, ¢ BeHTunatop. Mo3sonsisa 6bp30 pssaHe Ge3
necdopmupaHe Ha CToMaHa, Hepbx/Jaema CToMaHa, ransaH13MpaHm
CTOMaHW, anyMuHWiA, Med, MecUHr U T.H. LinkbnbT Ha psisaHe ce
aKTVBMpa OT NUIOTHA [bra, KOSTO Ce akTUBMPa OT paspsif C BUCOKA
vecTota (HF).

Bb3MOXHOCT 3@ NonaBaHe Ha yAbIDKEHN HakpanHULW.

OCHOBHU XAPAKTEPUCTUKN

- PerynupaHe Ha Toka 3a psizaHe.

YCTpOWCTBO 3a KOHTPOJT Ha HaNpEeXeHNEeTOo B roperkara.
YCTPOMCTBO 3@ KOHTPON Ha HamnsraHeTo Ha Bbadyxa,
CcbefHeHUe Ha ropenkara.

- TepmocTtaTuyHa 3awmra.

BusyanuanpaHe Ha HansraHeTo Ha Bb3ayxa.

ynpaBfeHne Ha OXNaxJaHeTo Ha ropernikata (camo 3a Bepcwusi
chopper).

3anametsBaHe Ha E? PROM BbTpewHa Ha nocnegHute 10
anapMeHu cbCcTosiHUA (camo 3a Bepcusi chopper).
CBpbXHamNpexeHne, HarnpexeHue Mo-HUCKO OT HeobxoanMoTo,
nvnca Ha casa (camo 3a Bepcusi chopper).

KbCO

AKCECOAPMU OT CEPUATA
- Topenka 3a nnasmeHo pssaHe.
- KUT cbeaHeHNs 3a CBLP3BaHE Ha CrbCTEHUS Bb3AYX.

AKCECOAPMU MO 3ASIBKA

- KWUT eneKkTpoau-HaKoHeYHULM 3a NoAMSIHA.

- KUT eneKkTpoan-yAbimKeHN HAaKOHEYHULM (KbAETO € NpefBUaEHO).
- EAvHWUa 3a KpbroBo psisaHe.

3. TEXHUHECKU OAHHU
TABEJIA C JAHHU
OCHOBHWUTE [aHHW, CBbp3aHM C ynotpebata u pabotata Ha
cuctemara 3a nnasMeHo psizaHe, ca o6oblieHn B Tabenata ¢
TEXHUYECKNTE XapaKTEPUCTUKN CbC CrieAHUTE 3HaYeHUA:
dur.A
1- EBPOTEWCKA Hopma, Ha kosiTo oTroBapsi 6e30nacHocTTa Ha
paboTa 1 NpoM3BOACTBOTO HA MaLLVHY 32 ALIOBO 3aBapsiBaHe U1
nnasmeHo psizaHe.
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2- CumBon 3a BbTpeLLHaTa CTPYKTypa Ha MaluMHaTa.

3- CwumBon 3a MeToAa MnnasMeHo psisaHe.

4- Cwumeon S: nokasea, Yye moraT Aa 6baaTt UsBbpLUEHN onepauun
psizaHe B cpeja C BUCOK PUCK OT eNeKTpUYecky yaap (Hanpumep:
B BNK30CT A0 ronemu MeTanHu Mach).

5- CumBON Ha 3axpaHBaLlaTta JIMHUs:
1~:MOHOA3HO NPOMEHNMNBO HanpexeHue
3~: TpuasHO NPOMEHIIBO HamnpexeHue

6- CreneH Ha 6e3onacHOCT Ha CTpykTypaTa.

7- [laHHW, CBbP3aHy C XxapaKTepPUCTUKUTE Ha 3axpaHBallaTta NM1HUSE:
- U, : MpomeHnnBo HamnpexeHue 1 3axpaHsalla 4ecTota Ha

MatumHara (AonycTumu rpaHmnum £10%):

= |y pax - MakcumaneH Tok, noribLyaH ot NuHusTa.

- L. - EpekTnBEH TOK Ha 3axpaHBaHe

8- [NokasaTenu Ha cucTemarta 3a psidaHe:

- U, : MaKcumanHo HarpexeHue Ha npaseH xoA (oTBopeHa
cuctema Ha psisaHe).

- 1JU,: Tok n cbOTBETHOTO HOPManUaMpaHo Hanpexexue,
KOWUTO MoraT fa 6baaT oTAeneHn oT MaluvHaTa ro Bpeme
Ha psi3aHe.

- X : OTHoleHVe Ha NpekbCBaHe: Mokasea BpeMeTo, npes
KOETO MaluMHaTa MoXe a OTAENs CbOTBETHUS TOK (CbluaTa
KomnoHa). Mapassisa ce B %, Ha ocHoBaTa Ha uukbn ot 10
MUHYTU (Hanpumep: 60% = 6 MUHYTU paboTa, 4 nounska; 1
T.H.). B cnyyai, ye napameTpuTe Ha ynotpeba (Ha Tabenara,
npegsuaenn npu 40°C 3a paboTtHata cpepa), Gbpar
NpeBULLEHN, TEPMUYHATa 3aluuTa ce 3aaencTea (MalmHaTa
ce Hamupa B “nouvBka” - stand-by pexwum, AokaTo HelHaTa
TemnepaTypa ce HopManuavpa B JOMyCTUMUTE TPaHNLN).

- AIV-AIV : lMoka3ea ramaTta 3a perynupaHe Ha Toka 3a
ps3aHe  (MMHMManHO-MaKCMMariHo) 3a  CbOTBETHOTO
HarpexeHve Ha gbrata.

9- PeructpauyoHeH Homep 3a WHAEHTU(MKALUS Ha MalumHaTta
(HeoBxoaMM 3a TeXHMYECKOTO obCnyXBaHe, 3asiBka Ha pe3epBHU
4acTy, ycTaHOBsIBaHe Ha NPoM3xoaa Ha NpoaykTa).

10- == : CTOMHOCT Ha WHepLUMOHHUTE npeanasuTenu, KouTo
TpsbBa Aa ce NpeaBuAasT 3a obesonacsiBaHe Ha NUHUSITa.

11- CumBOnM, oTHacsLWM ce A0 HOpMWTe 3a Ge3onacHoCT, YMeTo
3Ha4eHue e oTpaseHo B rmasa “O6Lwm npasuna 3a 6e3onacHocT
npv 4broBOTO 3aBapsiBaHe”.

3abenexka: Taka npeacTaBeHata Tabena C  TeXHUYECKu

XapaKTepuCTUKN NokasBa 3HAYeHWETO Ha CUMBONUTE U LUdpuTe;

TOYHUTE CTOMHOCTM Ha TeXHWYeckuTe napameTpu Ha cucTemara

3a nnasmeHo psisaHe TpsibBa Aa GbaT MPOBEpPeHW AMPEKTHO OT

Tabenarta Ha MaluvHaTa.

OPYIU TEXHUWYECKWU OAHHMU:

- U3TOYHUK HA TOK: Bux Tabnuua 1 (TAB.1)

- FOPEJIKA : Bux Tabnuua 2 (TAB.2)

Macara Ha malumHaTa e oTpa3eHa B Tabnuua 1 (TAB. 1).

4. ONUCAHUE HA CUCTEMATA 3A MIA3MEHO PA3AHE
Ypenm 3a KOHTPON, perynupaHe n cBbp3BaHe

U3TOYHUK HA TOK (DU B)
1 - lopenka c AUPEKTHO UMK LIEHTPaNM3MpaHo CBbp3BaHe

- ByToHbBT Ha ropenkarta e eAVHCTBEHaTa KOHTPONHA eAMHULA, OT
KOSITO MOXE [l Cce ynpaBrsiBa Ha4yarnoTo 1 npekpaTsiBaHeTo Ha
onepauuuTe no psisaHe.

- Mpu npekpaTsiBaHe Ha Bb3AENCTBMETO BbpXy ByTOHa, UMKbIBT
MOMEHTarHo ce MpekbcBa BbB BCsAka asa, OCBEH MNpu
noaabpxaHe Ha Bb3alyxa 3a oxnaxaaHe (post-aria).

- [JoMbnHATENHU MaHeBpU: 3a Aa paspeLunTe Hayano Ha LMKbI,
Bb3/eiicTBaHETO BbpXy GyToHa TpsbBa Aa Gbae ynpaxHeHo 3a
MWUHUMArHO KpaTko Bpeme.

- EnekTpuyecka GesonacHocT: ®yHKUMOHMpaHeTo Ha GyToHa e
Bb3MpensTcTBaHO, ako U30MNMpaLLms Hocad 3a HakoHevHuka HE
€ MOHTMpaH BbpXy rnaeaTa Ha ropenkara Unm MOHTaXbT My e
HernpaBureH.

2 - U3xopeH kaben

3 - KoHTponeH naHen

4 - 3axpaHBaly ka6en

5 - PepyKTop 3a HamnsiraHeToO Ha CrbCTeHUA Bb3AyX

KOHTPOJEH NAHEI (®Ur. C-1)
1 - MpekbcBay
- B nonoxexue | (ON) malumHaTta e rotoBa 3a (hyHKUMOHUPaHe,
CBeTHaT CBETIIMHEH curHan.

- KoHTpornHuTe 1 o6CnyxBaluTe CUCTEMM Ca 3axpaHeHW, HO
HsIMa HanpexxeHue Ha ropenkarta (STAND BY).

-B nonoxenne O (OFF) e Bb3NpenaTcTBaHO BCSKO
dyHKUMOHMPaHe; ypeauTe 3a KOHTPON ca Ae3akTUBMpaHw,
CBETNUHHWST CUTHan € uaraceH.

2 - PerynupaHe Ha Toka 3a psizaHe

- Mo3BornsiBa Aa ce Harmacu MHTEH3WTeTa Ha Toka 3a psi3aHe,
oTAaBaH OT MaluuHaTta, koiTo TpsibBa Aa ce u3depe cropen
npunoxexueTo (nebenvHa Ha matepuana/ckopocr).

3 -3eneHata CBETNIMHEH curHan: FOPEINKA
HANPEXEHUE

- KoraTo cBeTu nokassa, Ye cycTeMarta 3a psisaHe € akTUBMpaHa:
MunotHa gbra unu Jbra 3a pasaHe "ON”.

- OBUKHOBEHO He CBETU (Oes3aKTUBMpaHa cucTemMa 3a psisaHe)
npw HE 3apeiicTaH GyTOH Ha ropenkara (cbctosiHue stand by).

- He cBetu, npu 3apeiicTBaH ByTOH Ha ropenkara npu crnegHuTe
YCroBUs:

- Mo Bpeme Ha dasnte MPEOBAPUTENHO MOJABAHE HA
Bb3AYX (PRE-ARIA) (1s) n MOCNEABALLO MNMOOABAHE HA
Bb3YX (POST-ARIA) (>30s).

- AKO nunoTHaTa Abfa He Cce MPexsbpny Ha [JeTaina 3a
MaKCUMarHo Bpeme OT 2 CeKyHau.

- Ako [Ibrata 3a psi3aHe MpekbCHe, nopagy MpekarieHo ronsiMo
pasCcTosiHME Mexzy roperka-AeTans, MpekoMepHo 3axabsiBaHe
Ha eneKkTpoAa UNu NpUHYAUTENHO OTAaneyYaBaHe Ha ropenkara
oT fetanna.

- Ako ce e Hamecuna Hskost cuctema 3a BE3OMACHOCT.

4 - XbnTt cBeTnuHeH curdan: TEPMUYHA 3ALLUTA

- Korato cBeTw moka3sa npekaneHo HarpsiBaHe Ha W3TOYHWKa
Ha TOK; MO BpeMe Ha Tasn asa € Bb3NPensTcTBaHO
hYHKLVMOHMPAHETO Ha MallvHaTa.

- Bb3obHoBsiBaHeTO Ha paboTa e aBTOMaTU4HO (M3raceBaHe Ha
namnara), crep kaTo Temnepartypara ce BbpHe B JonycTUMUTE

noa

rpaHnLy.
5 -X®unt cBetnuHen curHan: BE3OMACTHOCT HA
HANAFAHETO HA Bb3YXA

KoraTo cBeTu nokasea, Ye HansiraHeTo Ha Bb3ayxa, HeoGXoanmo
3a NPaBUITHOTO (PyHKLIMOHMPaHe Ha ropernkarta e HeJOCTaTb4Ho;
no BpemMe Ha Ta3un rasa e Bb3npenAaTcTBaHO (PYHKLIMOHNPAHETO
Ha MallnHaTa.

- Bb3o6HoBsiIBaHETO Ha pabota e aBTOMATW4HO (M3racBaHe Ha
namnara), cref KaTto HansraHeTo ce BbpHEe B [AOMyCTUMUTE
rpaHnLy.

6 - YepseH cBeTnuHeH curHan: MOBPEOA B FOPEJIKATA
- KoraTo cBeTu nokassa, Ye e cTaHana nospeja B roperkara,
06VKHOBEHO KbCO ChEeAVHEHWE MeXy eNeKTPOA 1 HAaKOHEUHUK;
10 BpeMe Ha Ta3u hasa e Bb3npensTcTBaHO (PYHKLIMOHMPaHETO
Ha MallmHaTa.
- Bb3o6HoBABaHeTO Ha paGoTtata He e aBTomaTuuyHo. 3a Aa
HakapaTe cucTemata OTHOBO Aa dyHkumoHupa (RESET) e
HEOBXOOMMO pa n3sbplumTe Tasu npoueaypa:
- Mocrtasete B nonoxexne O npekbceava.
- OTcTpaHeTe nMpuyMHata 3a MoBpedaTta, BIDK
"MOAAPBXKA HA TOPEJKATA”.
- MocTaBeTe OTHOBO NpekbcBaya B nonoxexue ” | 7.
7 - W3bupane:

- CUT: HopmarnHo psisaHe.

- SELF RESTART: psizgaHe BbpXy NpounHu naMmapuHm.
8 - Perynatop 3a HansraHeTo Ha CrbCTEHUSA Bb3AyX
9 - MaHomeTBbp

- BbapeiicTBalite BbpXy KpBINIOTO Konye (ApbnHeTe, 3a Aa
ocBoboanTe W 3aBbpTeTe), 3a Aa perynuparte HansraHero,
npoyeTeTe n3nckBaHata CToMHOCT B (bar) Bbpxy MaHoMeTbpa,
ByTHETe KpBITIOTO KoMNYe, 3a Aa briokupate perynpaHeTo.

naparpad

KOHTPOJIEH MAHEN (®Ur. C-2)
1 -TnaBseH npekbceay O - |

- B nonoxetxue | (ON) malwwuHaTta e rotoBa 3a (yHKLUMOHUPaHe,
3efieHaTa MHAMKAaTOPHA Nlamna, KOATO Moka3Ba HanuumMeTo
Ha mpexa, cBeTu (dur. C-2 (2)). KoHTponHuTte n obecnyxsawymute
CUCTEMU Ca 3axpaHeHu, HO HsiIMa HampexeHue Ha ropenkara
(STAND BY).

-B nonoxenne O (OFF) e Bb3nNpensTcTBaHO  BCSIKO
(DYHKUMOHMPaHe; ypeauTe 3a KOHTPON ca [e3aKkTUBMpaHu,
CBET/IMHHUSAT CUrHar e U3raceH.

3 - loTeHUMOMeETHLP Ha TOKa 3a psizaHe

- MosBonsiBa fa ce Harmack MHTEH3WTeTa Ha Toka 3a psidaHe,

oTAaBaH OT MaluuHaTta, KoiTo TpsibBa Ja ce m3bepe cnopen
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npunoxeHueto (aebenuHa Ha martepuana/ckopocrt). 3a cnpaska ENEKTPUMECKUTE CBBLP3BAHUA TPSBBA [OA BbOAT
Bk TEXHUYECKWN OAHHW 3a npaBMnHOTO CLOTHOLLUEHUE Ha VI3B'bPI.IJBAI:IVI EOUHCTBEHO OT OBYYEH U KBANTM®ULIUPAH
npekbcBaHe paboTa-naysa, koeTo TpsibBa fa ce cbbniogasa B 3A TA3U OEVHOCT, MEPCOHAI.

3aBMCMMOCT OT n3bpaHus Tok (nepuog = 10 min.).

- B Tab. 3 e oTpaseHa ckopocTTa Ha psisaaHe, cnopea aebenuHara WHCTANUPAHE (®wr. D)
3a marepuanute aﬂyMVIHVIVI, XKenaso M cTomaHa npu ToK OT PasonakoBante MalwuHaTa, M3BbpLUETe MOHTaXa Ha OoTAenHuTe
150A. 4acTu, KOUTO Ce Hamupar B onakoBkaTa.

4 - ByTOH 3a Bb3AyX

- KaTo HaTucHeTe To3u GyTOH, Bb3AYyXbT Npodbrkasa Aa uanvsa CbeauHABaHe Ha U3xodeH kaben-wmnka maca (®wr. E)

OT roperkara 3a okono 45sec.

O6uKHOBEHO Ce n3nonsga: HAYMHU 3A NOBAUTAHE HA MALLUHATA
- 3a[Ja oxnaau ropenkara; MoBauraHeto Ha MawwuHata TpsabBa fga Gbae W3BbLPLIEHO MO
- BbB (pasata 3a perynMpaHe Ha HamnsiraHeTo BbpXy  HauMHWTe, onucaHn Ha ®ur. F. ToBa e BanuaHo, kakTo 3a
MaHoMeTbpa. MbPBOHAYANHOTO WHCTanMpaHe, Taka W 3a LEnus JXMBOT Ha
5 - PerynaTop 3a HansiraHeTo (CrbCTeH Bb3AyX nnasma) MalumHaTta.
6 - MaHomeTbLp

BbagenicTBaiiTe BbpxXy GyToHa 3a Bb3dyXx W HanpaBeTe Taka, Ye MECTOMNONOXEHUE HA MALLUUHATA

[la naneae Bb3ayx OT roperkara. OnpepeneTe MSCTOTO 3a WHCTanMpaHe Ha MallvHaTa, Taka 4ye Tam
- Bb3pgeiictBaTe BbpXy KPBMIOTO KOM4e: ApPbIMHETE Harope, 3a  [a HAMa NMPensTCTBUS Npef CbOTBETHUS OTBOP 3a BXO[ W U3XOA Ha
na ocBoGoauTe v BbpTeTe, 3a Aa perynuparte HamnsiraHeTo 4O  OXNaxgallusi Bb3AyX; B CbLLOTO BpeMe yBepeTe e, Ye He Ce BCMyKBaT
HyxHaTa cToiHocT (5 bar). npaLvHKW, KOPO3VBHW M3napeHus, Bnara 1 T.H. MNogabpxante noHe

ByTHETe KpbINOTO Kon4e, 3a Ja Grokvupare perynupaHero.
7 - XbnT cBeTnuHeH curdan: FTOPENKA NMoO HAMPEXEHUE
XbnTa uHAMKaTopHa namna 3a HamuuvMe Ha Hanpexewue B

MpoueTeTe n3nckeaHata cTonMHOCT B (bar) BbpXy MaHOMETbPa; 250mm cBoG0AHO NPOCTPAHCTBO OKOMO MaluMHaTa.

BHUMAHMUE! TMoctaBeTe MawmHaTta BbPXy paBHa

ropenkara: MOBBPXHOCT CbC CbLOTBETHaTa TOBapONOHOCUMMOCT, 3a Aa ce
- Korato ceTun nokasea, Ye cuctemMmarta 3a psi3aHe e aKTuBMpaHa: nsberHe eBeHTyasrnHo npeoGpLu.laHe unM onacHo npemectBaHe
MunoTtHa abra unu Abra 3a psisaHe "ON”. Ha MaluuHaTa.

KoraTo He cBeTu (cucTemarta 3a psidaHe e [e3akTuBupaHa):

1- npu HE 3apeiicTBaH GyToH Ha ropernkarta (cbcTosiHve stand CBBLP3BAHE C MPEXATA

by).

2- cbec3apelicTBaH 6yToH Ha ropernkara, Npu cnegHUTe yCroBUs:
no epeme Ha casute MPEABAPUTENHO MOOABAHE HA
Bb3AYX (PREARIA) (0.8s) n MOCNEABALLO NOJABAHE
HA Bb3[YX (POSTARIA) (>45s).

3- ako nunoTHaTa Abfa He Cce MPexBbpnM Ha [eTaina 3a
MaKcUMarHo BpeMe OT 2 CeKyHIM. -

4-ako fgbrata 3a psisaHe npekbCcHe, Mopagu npekaneHo
ronsiMo pascTosiHME MeXAy ropenka-aetann, npekoMepHo
3axabsiBaHe Ha enekTpoaa Unv NPUHYAUTENHO OTAanevaBaHe
Ha ropernkara oT Agetanna. -

5- aKo ce e Hamecuna Hskos cuctema 3a BESOMACHOCT.

Mpean ga ce U3BbLPLUKM KAKBOTO W Aa eneKTpUYecko CBbp3BaHe,
npoeepeTe BbpPXy Tabenata C TexXHUYecku XapaKkTepucTukn Ha
N3TOYHMKA Ha TOK, Aann OAaHHUTE OTrOBapAT Ha HanpexeHneTo u
YecToTaTta Ha MpexaTa npu MACTOTO Ha MHCTanauua.

M3TOYHMKBT Ha Tok TpsibBa Aa Gbae CBbp3aH €OMHCTBEHO CbC
3axpaHBallia CicCTeMa CbC 3aHyrneH U 3a3eMeH NPOBOHNK.

3a pa ce rapaHTMpa GesonacHOCTTa MpU MHAMPEKTEH KOHTaKT,
nanonasanTe cneagHnTe Tunose ,ElVId)epeHLlMﬁJ'IHVI npeKkbcBayn:
-TunA( ).

3a pa ce ynoenetBopsAT uancksaHusita Ha Hopma EN 61000-3-
11 (Flicker) ce npenopbyBa CBbp3BaHe Ha W3TOYHUKA Ha TOK C

8 - YepBeH cBeTnuHeH curHan: TEPMUYHA 3ALLUUTA TOYKUTE Ha WMHTepdeiica Ha 3axpaHBallata Mpexa, KoUTo ca €
YepBeHa nHaMKaTOpHa namna cBeTu: MMneaaHc no-mManbk otr Zmax = 0.2 ohm.
Moka3sBa cBpbXHarpsiBaHe Ha HSKOW KOMMOHEHT OT cuctemata - CucTemara 3a nnasmeHo pssaHe He OTroBaps Ha U3NCKBaHUATa Ha
32 MowHocT  (TpucpaszeH  TpaHccopmatop,  chopper). ctangapt IEC/EN 61000-3-12.
®YHKUMOHMPAHETO Ha MalmHaTa €  Bb3MNpensTcTBaHo, Ako cucTemarta 3a nnasMeHo psisaHe Tpsbsa Aa ce CBbPXE KbM
Bb306HOBsIBaHETO Ha paboTata e aBToMaTU4HO. obluecTBeHa 3axpaHBalla Mpexa , NMLeTo ,KOeTo A WHcTanupa
- YepBeH CBeTNMHEeH curHan: AHOMANUA B unu usnonsesa TpsibBa Aa npoBepu, fanv Moxe fna Obae
HAMPEXEHUETO HA MPEXXATA cBbp3aHa (ako e Heobxoaumo, Aa ce Hanpasu KOHCynTauus ¢
YepBeHa nHAMKaTOpHa namna CBeTy: pasnpeaenuTenHoTo APYKECTBO).
MokasBa 3axpaHBalLO CBPbXHAMPEXEHUE WU HanpexeHue
MO-HNUCKO OT HeobXoaMMOTO Ha Bxofa. PYHKLUMOHMPAHETO Ha LLlencen u KOHTaKT
MaluMHaTa e Bb3npensTcTBaHo, Bb306HOBsIBaHeTO Ha paboTtata CebpxeTe 3axpaHBalms kaben c¢ HopmanuaupaH wencen (3P
€ aBTOMaTW4HO. + T) cbC CcbOTBETHATa W3OPBLXIMBOCT W NpeABUAETe KOHTaKT 3a
9 - X®bnT cBeTnUHeH curHan: JIUMCA HA ®A3A Mpexara, cHabaeH ¢ npeanasuTeny Unu aBTOMaTUYEH NpeKbeBay;
XKbnTa uHaMkaTopHa namna ceeTu: creuvanHarta 3asemsBalla knema TpsibBa ga Gbfe cBbp3aHa CbC
®YHKUMOHMPAHETO Ha MalMHaTta €  Bb3MNpensTcTBaHo, 3asemsBall NPOBOAHMK (XbNTO -3eMeH Ha LBAT) Ha 3axpaHeallarta
Bb306GHOBSABAHETO Ha paboTaTta e aBTOMaTU4HO. nuHus. Tabnuua 1 (TAB.1) nokasea NpenopbYUTENHUTE CTOMHOCTY,
10 - XXbnT cBeTnuHeH curHan + yepseH: BE3OMACTHOCT HA n3pa3eHun B amnepu, Ha UHEPLUMOHHWUTE Npeana3vuTenn Ha NMHuaTa,
HANAFAHETO HA Bb3YXA n3bpaHn cnopes MakCUMarlHWs HOMUHaneH TOK, Mpeaasaly ce oT

YKBNTA nHavkatopHa namna 3aeaHo ¢ HEPBEHA nHavkaTopHa V3TOYHMKA Ha TOK M HOMUHAIHOTO HanpexeHue Ha 3axpaHBaHe.

namna 3a o6uwa anapma (dur. C-2 (8) ).

Korato cBeTsiT noka3saT, Ye HansraHeTo Ha Bb3dyxa, CMsHa Ha HanpeXeHUeTo

HeobXxoAnMo 3a MPaBUITHOTO (PYHKUMOHMPAHE Ha ropenkara e 3a onepauuuTe ro CMsiHa Ha HarnpexeHueTo, TpsibBa Aa AOCTUIHETe

HeOoCTaTb4Ho. BbB BbTpellHaTa 4acCT Ha U3TOYHMKa Ha TOK, KaTo n3Bagurte naHena

Mo BpemMe Ha Tasu dJaZ!aeB'bSl'lpel'lﬂTCTBaHO (t)yHKLlMOHVIpaHeTO W noctaBuTe Krnemopen 3a CMsAHa Ha HanpexeHweTo, Taka 4e fa

Ha malunHara. “Ma CbOTBETCTBME MeXAy CBbP3BaHETO, MOCOYEHO Ha CbOTBETHaTa

Bb3o6HoBsIBaHETO Ha paboTata e aBToMaTU4Ho. Tabena u HanpexeHWeTo Ha Mpexara, C KOeTo ce pasnonara (®ur.
G).

5. UHCTAJNIPAHE

BHumaTenHo MOHTMpanTe OTHOBO MaHena KaTo u3nonssare
CbOTBETHUTE BUHTOBE.
BHUMAHME! BCUYKU OMEPALIUM MO UHCTAJNIMPAHE BHumatue!
U ONEPALUUU MO ENEKTPUYECKOTO CBBLP3BAHE CbC M3TOYHMKBT Ha TOK € HacTpoeH habpuyHO 3a Hal-BUCOKOTO
CUCTEMATA 3A NMIABMEHO PA3AHE, A CE U3BBLPLUBAT HanpexeHne OT ramaTta Ha pa3nosfioKeHune, Hanpumep:
CAMO MNPU HAMBNHO 3ArACEHA U WU3KNIOYEHA OT U, 400V < ®abpuuHo ornpeaeneHo Hanpexexue.

ENEKTPUYECKATA MPEXA, CUCTEMA.

-128 -



BHUMAHUE! Hecna3BaHeTo Ha U3noXeHuTe Mo-rope
npaBuna, npaBu HeedMKkacHa cucTemata 3a 6Ge3onacHoCT,
npeaBuaeHa ot npoussoauTens (knac I), a ToBa nopaxaa
Cepuo3HM puUCKOBe 3a xopaTa (OT TOKOB ygap) wnum 3a
MaTepuarnHm LWeTu (Hanp. noxap u ap.).

CBBbP3BAHE HA CUCTEMATA 3A PA3AHE

BHUMAHME! NPEAU OA U3BBPLUUTE CbOTBETHUTE
CBbP3BAHUA, YBEPETE CE YE U3TOYHUKBT HA TOK E
WU3rACEH N U3KIMIOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA.
Tabnuua 1 (TAB. 1) noco4Ba NpPenopbYUTENHUTE CTOMHOCTU Ha
3aBapbyHUTE Kabenu (B mm?) B CbOTBETCTBUE C MAKCUMAIIHUS TOK,
OTAaBaH OT MaluMHaTa.

CBbp3BaHe Ha crbCcTeHusi Bb3ayx (PUT. H).

- lNogroTBeTe eAHa NWHWS 3a pasrnpeAerneHne Ha CrbCTEHUS Bb3AyX
C MUHUMAIHO HansraHe 1 kanauuTeT, nocovenu B Tabnuua 2 (TAB.
2), B MoaenuTe, KbeTO ce npeasmxaa.

BAXHO!

MakcumanHoTo HansraHe Ha Bxoja Aa He Hagsuwasa 8 bar.

Bb3gyx cbabpxall 3HAYUTENHO KONMWYECTBO Brara WM Macro,

MOXe Aa NpeavsBuka NpekoMepHoO 3axabsiBaHe Ha KOHCymMaTuBUTE

VN1 Aa noepeau ropernkara. AKO CbLUECTBYBaT CbMHEHUS OTHOCHO

KayecTBaTa Ha HanU4HWSi CrbCTEH Bb3AYyX, Ce Mnpernopbysa

M3MON3BaHeTo Ha YCTPOICTBO M3CYLIABALLO Bb3[yxa, KOeTo Aa ce

VHCTanmpa B ropHaTa 4acT Ha ounTbpa Ha Bxoaa. CBbpxeTe C Meka

Bpb3ka NMHUSTA 3a CrbCTEH Bb3OyX C MallWHaTa, KaTo 13nonseare

e[HO OT MpefoCTaBeHWTe CbeauHeHWsi, kouTo TpsibBa fAa ce

MOHTMpaT KbM (DUNTbpa 3a Bb3[yX Ha BXOAA, NOCTaBeH OT3aj Ha

MalumHaTa.

CB'bpSBaHe Ha u3xoaeH kaben HO ToKa 3a psa3saHe.
CB‘bp)KeTe n3xogHua kaben Ha Toka 3a pA3aHe C ,ElETaVIJ'Ia 3a
OTpA3BaHe WM MeTanHata Maca, Ha KOATO e MNoCTaBeH Kato
c1>6n+onaaaTe crnenHu npegnasHn Mepku:
MpoBepeTe, Aanu € oCbLIECTBEH AOGBLP ENEKTPUYECKN KOHTAKT,
0coBeHo, aKo ce pexaT fiamapuHi C U30NMPaLLO MOKPUTUE, UMK
OKCMAanpaHn namapuHu 1 T.H.
- l/IaB'prueTe CBbpP3BAHETO Ha Macata Bb3MOXHO Haun-6nm3o Ao
30HaTa Ha psisaHe.
M3nonssaHeTo Ha MeTanHu CTPYKTYpW, KOMUTO He ca 4acTt oT
obpaboTBaHus AeTaiin, KaTo M3XOAEH MPOBOAHWK Ha Toka 3a
psizaHe, MOXe Aa Ce OKaxe OnacHo U fa Aafe He3aAoBONUTENHN
pe3yntaTtu OT pA3aHeTo.
- He I/I3B'prLIBaI7ITe CBbp3BaHe Ha Macarta C 4acTtta Ha ,qual?ma,
KosATO TpsibBa fa 6bae oTcTpaHeHa.

CBbp3BaHe Ha ropernkara 3a nnasmeHo pszaHe (®PUr. B) (kbaeto
e npeaBuAEHO).

BkapaiiTe MbXKUs Kpaii Ha ropenkarta B LLleHTpanMampaHns KOHeKTop,
nocTaBeH BbpXy MpedHua naHen Ha MawuHata Kato gonpete
NABTHO MONApU3NpaLLnA KoY. 3aeuinte ,q0|<pa|7|, no nocoka Ha
YacoBHMKOBaTa CTpernka, Grokupalys NpbCTeH, 3a Aa rapaHTupate
npemMuHaBaHe Ha Bb3fyxa U Ha Toka 6e3 3arybu.

I'Ipm HAKOW MoAenu roperkara ce [OCTaBA BeYe CBbp3aHa KbM
WU3TOYHUKA Ha TOK.

BAXHO!

Mpean na 3anodHeTe onepauuuTe Mo psidaHe, nMposepeTe, Aanu
NPaBUHO Ca MOHTUPAHK KOHCYMaTWUBUTE U WHCMEKTUpaiTe rnasara
Ha ropernkara, kakto e nocodeHo B rmnasa ,[MOAOPBXKA HA
FOPEKATA".

BHUMAHMUE!
BE3OMACHOCT HA CUCTEMATA 3A NNA3MEHO PA3AHE.
Camo npeABUAEHUAT MOAEN ropenika U CbOTBETHOTO CBbp3BaHe
C U3TOYHMKA Ha TOK, KakTo e nocoyeHo B TAB. 2 rapaHTupa, ye
cuctemuTe 3a GezonacHocT, NpeaBUAEHM OT NpoU3BoOAUTENS, ca
eduKacHu (cucTema 3a B3aUMHO Griokupaxe).
- HE W3MON3BAWTE ropenku U CbOTBETHO KOHCYMaTMBM,
KOWUTO MMaT pa3finyeH npousxoa.
- HE CE OMUTBAWUTE A CBbP3BATE U3TOYHMKA HA TOK ¢
ropernku, Npon3BeeHN 3a MeToAM Ha psisaHe UNu 3aBapsiBaHe,

KOUTO He Ca NOCO4YE€HU B Te3U UHCTPYKLMK.

HecnasBaHeTo Ha Te3un npaBuna Moxe ga nopoau cepuosHun
puckoBe 3a cbusuqecxa'ra 6e3onacHoOCT Ha ncnpeﬁuTenﬂ n3a
noBpeaa Ha anaparypara.

6. MMA3MEHO PA3AHE: ONMUCAHUE HA METOOA

MnasmeHa Abra v NPUHUMNK Ha NPUIIOKEHME HA MIa3MEHOTO
psA3aHe.

Mnaamata e HarpsT 4o W3KMIOYUTENHO BUCOKa Temnepatypa ras u
MNOHW3MPaH MO HauMH [a ce NpeBbpHE B eNeKTPUYEcKU MPOBOAHWK.
Tosn meTof Ha psizaHe M3nonsea nnasmata 3a MPexBbprisiHe Ha
eriekTpyyeckaTa Abra Ha MeTanHusi AeTaiin, KoMTo ce pasTans oT
TOMnMHaTa U ce pasgens. [opernkata M3non3ea CrbCTEH Bb3dyx,
KOWTO MABa OT €[HO OTAENHO 3axpaHBaHe, KakTo 3a MnasMeHws ras,
Taka 1 3a oxnaxaalluvs U 3alluTeH ras.

3anansaHe HF

Tosn meToa Ha 3ananBsaHe 0BUKHOBEHO Ce W13MNos3Ba NpU MoAenu ¢
TOK No-BMcok ot 50A.

3ano4yBaHeTo Ha LMKbNa ce onpefens oT efHa Abra C BUCOKa
YyecToTa/BUCOKO HanpexeHue ("HF”), koeTo no3eonsiBa 3anansaHeTo
Ha MUMoTHa Abra Mexay enekTpoaa (MONsPHOCT -) U HaKOHEYHMKa
Ha ropenkaTta (nonsipHocT +). Kato ce pobnuxu ropenkata Ao
[eTaiina 3a psidaaHe, CBbP3aH C NOSISPHOCT (+) Ha M3TOYHMKA Ha TOK,
nunoTHaTa Abra ce Npexsbpsis U yCTaHOBSIBA Nia3mMeHa Jbra Mexay
enekTpog (-) n camusi feTann (gbra Ha pssaHe). [unotHata gbra u
HF ce uskrioyBaT oLLe LLOM Ce YyCTaHOBM Nnas3MeHaTa abra Mexay
enekTpoaa v Aetanna.

BpemeTo 3a noaabpxaHe Ha NunoTHaTa Abra, 3aaaaeHo habpuyHo,
e 2s (cekyHau); ako NPexBbpIisSHETO He Ce U3BbpLUM B pamMKuTe
Ha ToBa BpeMe, LUMKbITbT aBTOMATU4HO ce 6rokupa, OcBeH
noAAbPXaHETO Ha OXNaXaallus Bb3dyX.

3a fda 3ano4yHe OTHOBO LMKbLBLT, € HEOOXOAWMO Aa ce OTMmycHe
6yToHa Ha ropenkara 1 nocrne Aa ce HaTUCHe OTHOBO.

MNpenBaputenHun onepauunn.

Mpeoy fa 3amoyHeTe onepauunTe Mo psisaHe, nposepeTe, Aanut

NpaBUMHO ca MOHTUPaHK KOHCYMaTUBUTE U MHCMeKTUpaliTe rnaeaTa

Ha ropernkata, kakto e nocodeHo B rnasa ,[OAOPBXKA HA

FOPEJIKATA”".

- TycHeTe W3TOYHUKA Ha TOK W 3ajaiTe Toka Ha ps3saHe (PUI.
B) cnopen pgebenuHata v Tuna MeTaneH martepuan, KOMTO
Bb3HamMepsiBaTe Aa otpexeTe. B TAB. 3 e oTpa3deHa ckopocTTa Ha
psisaHe, criopeq AebenvHaTa 3a Matepuanu anyMuHWI, Kensso n
cTomaHa.

- HatucHeTe u otnycHeTe GyToHa Ha ropenkara KaTo mnycHeTe

Bb3aayLLHa cTpys (230 cekyHAM Bb3AyX 3a oxnaxaaHe).

Perynupaiite, no Bpeme Ha Tasu asa, HansraHeTo Ha Bb3ayxa,

[0KaTo NpoyeTeTe Ha MaHOMeTbpa CTOMHOCTTa BbB Gapose “bar”,

KOSITO Ce u3nckBa cropea uanonssaHarta ropenka (TAB. 2).

HaTtucHeTe Bbpxy GyTOHa 3a Bb3AyX W NycHeTe Aa n3nese Bb3ayX

OT roperkara.

- BbapeiicTBaiiTe BbpXy KOM4YeTo: ApbMHeTe Ha rope, 3a fga
oTCTpaHuTe BrIoKMpaHeTo 1 3aBbpTeTe KOM4eTo, 3a Ja perynupare
HanaraHeTo o nocodeHata ctoviHoct B TEXHUYECKN OAHHU
HA FTOPEJKATA.

- MNpoyeTteTe u3nckBallata ce CTOMHOCT (bar) Ha MaHoOMeTbpa;

ByTHeTe konyeTo, 3a Aa BriokmpaTe perynmpaHeTo.

OcTaBeTe CMOHTaHHO Ja MPUKIIOYM NOJABAHETO Ha Bb3ayluHaTa

CTpys, 3a Aja yNecHUTe OTCTPaHsIBaHETO Ha eBeHTyarneH KOHAEH3,

HaTpynaH no ropernkara.

BaxHo:

- KoHTakTHO psidaHe (C HakKOHEeYHUK Ha ropenkara B KOHTaKT C
fAeTaiina 3a psisaHe): NpUIIoXMMO € Mpu MakcumaneH Tok 40-
50A (No-BMCOKM CTOMHOCTM Ha Toka BOAAT OO HesabaBHOTO
paspyLuaBaHe Ha HaKOHEYHUK-ENEKTPOA-HOCaY Ha HaKOHEYHNMKa).

- Psi3aHe oT pascTosiHue (C AUCTaHLMOHEP, MOHTUPaH Ha roperkara

O®U. I): npunoxum e Npy Tok no-ronsm ot 35A;

EnekTpoa v yab/mKeH HaKOHEYHWK: MPUIMOXMMO e TaM, KbJeTo e

npeaBuaeHo.

Onepauus psisaHe (PUr. L).

- [obnuxeTe HakoHeYHWKa Ha ropenkata Ao pbba Ha AeTtainna
(okono 2 mm), HaTucHeTe GyToHa Ha ropenkata; cnes okono 1
ceKkyHAa (npegsapuTeneH Bb3dyX) ce nosyvaBa 3anansaHeTo Ha
nunoTHata Abra.

- AKO pasCTOSHMETO e ajeKBaTHO, NMUMOTHaTa gbra ce MPexBbprs
He3abaBHO BbpXy [eTaiina, Npeans3BuKBaikv abrata 3a psisaHe.

- lMpemecTeTe ropenkata BbpXy MOBLPXHOCTTA Ha [JeTaina

-129 -



no Ab/MKMHA Ha wiearHaTta JIMHWS 3a OTpe3a C PaBHOMEPHO
npeaBKBaHe.

Harnacete ckopocTTa Ha psizaHe, cropeq AebenuHara v n3dpaHus
TOK, KaTo npoBepuTe Aanu wuanu3awara Agbra OT [JonHata
NMOBbPXHOCT Ha AeTaina vma BepTukaneH HaknoH ot 5-10° B
nocokarta, obpaTHa Ha nocokara Ha npejBMxBaHe Ha psisaHeTo
[MpekaneHo ronsiMoTO pascTosiHWE ropernka-AeTann unu nuncara
Ha MmaTepuan (kpa Ha psi3aHeTo) npeausBukBa HesabaBHO
npeKbCcBaHe Ha Abrara.

MpekbcBaHe Ha Abrata (Ha psisaHe UNK NUNOTHaTa) ce nonyyasa
npu oTnyckaHe Ha ByToHa Ha ropernkara.

Onepauusi psisaHe BBbpPXY NpPodUNHU namapuHu (Kbaeto e

npeasuaeHo ®Ur. C-1, 7).

3a psizaHe Ha NamapyHK C OTBOPU UK MPOUITHI NaMapyH MOXe

fAa Gbae NomnesHo akTMBMPaHETO Ha Tasu GyHKLMS:

- Moctasete gesnatopa CUT/SELF RESTART Ha SELF RESTART.
V3BbpLueTe onepauunTe No pssaHe, KakTo e onucaHo no-rope. B
Kpas Ha psi3aHeTo, KaTo AbPXWUTE HaTUCHaT GyToHa, MUnoTHaTa
[Obra e ce 3ananv aBToMaTu4Ho. M3nonassaiite Tasn yHKUUSA
camo, ako e HeobxoanMo, 3a Aa usberHete UNULLIHO 3axabsBaHe
Ha eneKkTpoAa 1 HakpaiHuKa.

Mpo6usaHe (PUI. M)

Korato ce Hanara 13BbpLUBaHETO Ha Tasu onepaLysi UMK 3anoyBaHe
Ha paboTa OT LeHTbpa Ha AeTaina, 3anarneTe ¢ HakMoHeHa ropenka
1 51 NOCTaBeTe C MOCTENEHHO ABWMKEHNE BbB BEPTVKANHO NOMOXeHMe.
Ta3n npoueaypa npefoTeBpaTsiBa Bb3BpbLUaHe Ha Abrata unu
pa3TorneHn YacTuumM Aa NoBpeasT OTBOpa Ha HaKOHEYHWKa, KaTo
HamarnsT 6bp30 yHKLUMOHANHOCTTa MY.

MpobvBaHe Ha fetannu ¢ pgebenvHa fo 25% OT MakcuManHo
npedBuAeHaTa B ramata 3a u3rion3BaHe, Moxe fa 6bae
U3BBLPLUEHO AVPEKTHO.

7. NOAOPBXKA

BHUMAHME! NPEOUN OA U3BBLPLUBATE OMEPALMU
Nno nNOOAPBLXKA, YBEPETE CE, YE CUCTEMATA 3A
NNASMEHO PA3AHE E W3rACEHA U WU3KNKOYEHA OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA.

OBMKHOBEHA NOAOPBXKA
OMEPALUMUTE NO OBMKHOBEHATA NMOAAPDBXKA MOrAT OA
BBAAT U3BBPLUEHU OT OMNMEPATOPA.

FOPEJIKA (®UT. N)

MepuoaunyHo, cnopen uYectotata Ha ynotpeba unu nosisata Ha

nedekTu B oTpesa, npoBepsiBaiTe CbCTOSHUETO Ha W3HOCEHOCT Ha

CBbOTBETHWTE YacTU Ha roperikata, OTHacslWM ce O nna3meHarta

abra.

1- AMcTaHUMUOHep.
MoameHete ro, ako € pAedopMupaH WAM MOKPUT C Lnaka,
[l0TaM Ye [a npaBu HEBL3MOXHO MPAaBWUIHOTO MOAgbpXaHe Ha
MOMOXEHNETO Ha roperkara (pascTosiHue 1 nepreHaKynsipHoCT).

2- Hocau 3a HaKOHeYHMKa.
Pa3BuiiTe ro pbYyHO OT rMaBaTa Ha ropenkata. Vsebpliete
akypaTHO MO4YMCTBaHe MMM o MoAMEHETe, ako € MoBpefeH
(3rapsiHus, aedopmauuy unu nykHatuHk). Mposepete LenocTTa
Ha TOpHWS MeTarieH CeKTop (MexaHuama 3a GesonacHocT Ha
ropernkara).

3- HakoHe4HuK.
MpoBepeTe cTeneHTa Ha M3HOCEHOCT Ha OTBOPaA 3a NpeMuUHaBaHe
Ha nnasmeHata Abra, Ha BbTpeluHaTa W BbHLUHATA MOBbPXHOCT.
AKO OTBOPBT Ce OKaXe pasLUMpeH CPSIMO OPUTMHATNHWS nameTbp
vnu fechopmMupaH, NoaMeHeTe HakoHeYHKa. AKO MOBbPXHOCTUTE
Ce okaxaT CUITHO OKCUAMPaHU, NOYKUCTETE M1 C MHa LLIKYpKa.

4- MNpbCcTeH Ha pa3npeaenuTens 3a Bb3ayX.
MpoBepeTe, fanu HsMa W3rapsiHUst UMW MyKHAaTUHW UnW panv
He ca 3anylleHn OTBOpUTE 3a MpemuHaBaHe Ha Bb3ayxa. Ako e
noBpeseH, NoaMeHeTe ro HesabasHo.

5- EnekTtpoga.
MoomeHeTe enekTpoga, korato AbnGoynHaTa Ha kpartepa, KouTo
ce obpasyBa Ha eMWCUOHHaTa MOBbPXHOCTTa, € okono 1,5 mm
(DUr. 0).

6- Kopnyc Ha ropenkata, ApbXKa U kaben.
OBUKHOBEHO Te3W KOMMOHEHTW HE Ce HyxXaasT oT ocobeHa
noaapbXka, OCBEH MepuoauyHa MHCMEKUMs U aKypaTHO

noyncTBaHe, koeTo TpsibBa [Ja ce U3BbpLM Ge3 fa ce monasar

pasTBOpUTENM OT KakBOTO U [a € ecTecTBO. AKO Ce OTKpWSIT

YBpEXAaHWs Ha u3onauusiTa  kato cyynBaHus, MyKHaTWHW,

n3rapsiHMs Unu pasxnabsBaHe Ha enekTpuyeckuTe NPOBOAHWLM,

ropenkata He mMoxe fa 6bae u3nonseaHa 3aHanpep, Tbil kaTo

M31cKBaHMUsTa 3a 6e30MacHOCT He ca YAoBMNeTBOPEHN.

B To3u cnyyair nonpaBkata (M3BbHpeAHa MOAAPBXKA) He

Moxe ga 6bae HanpaeeHa Ha MsCTO, a TpsibBa Aa ce M3BbLPLUN

OT NMUEH3MPaH LEeHTbp 3a TexHWyecko oBCMyxBaHe, KOWTO

e B CbCTOSIHME fAa Hanpasu cCreuuarniHi npobu n TexHU4ecku

V3NWTaHWs creq nonpaekara.

3a aa ce nogabpxa U3npaBHa ropenkara u kabena e Heobxogumo

[la ce B3eMaT HsIKou npeanasHu MepKu:

- He MoCTaBsiTE B KOHTaKT ropenkara ¢ HarpeTu Uinm HaxexeHu
YacTu.

- He noanaraiite kabena Ha NPEKOMePHO M3abPrBaHe.

- He no3BorsBaiiTe kabenbT Aa NpemMuHaBa Mo OCTPU U pexeLLn
BIMY UNK abpasvBHN MOBLPXHOCTY.

- cbbepeTe kabena Ha paBHW CMpanu, ako AbMKUHaTa My € mo-
ronsiMa oT HeoGX0ANMOTO.

- He NMpemMuHaBaiiTe C HUKaKBO CPEACTBO BbpXy kabena u He ro
Thnyere.

BHumanwue.

- MNpean fa u3BbplUBaTe KakeBaTto W Aa € MaHWnynauusi BbpXy
roperkarta, ocTaBeTe si ja Ce OXMaaw, MoHe 3a LsnoTo Bpeme Ha
nofaBaHe Ha Bb3[yx 3a oxnaxaaHe “post-aria”

- C usknoyeHve Ha ocobeHun criyyau, npernopbyvTeriHo e Ja ce

NoAMEHs enekTpoaa U HakoHeYHNKa eAHOBPEMEHHO.

Cna3aBaiiTe pefa Ha MOHTVpPaHe Ha KOMMOHEHTUTE Ha ropenkara

(oBpateH cnpsiMo pasrnobsiBaHETO).

- BHuMmaBaiiTe, Janv NpbCTeHa Ha pasnpeaenuTens € MOHTUpaH oT

npaBunHarta ctpaHa.

MoHTupaiiTe OTHOBO HOCa4a Ha HAKOHEYHVKa KaTo ro 3asuere

[0KPa pbYHO C NeK HaTUCK.

B HVKaKbB crnyyait He MOHTMpaNTe Hocaya Ha HakoHeyHuka 6e3

npeABapuTenHo fa cTe MOHTMpanu enekTpoga, MpbCcTeHa Ha

pasnpeaenuTens u HakoHeYHwKa.

- W3bsreaiiTe ga AbpxuTe, KoraTo He e Heobxogumo, 3ananeHa

nunoTHata Abrfa BbB Bb3dyxa, C Uen [Ja He yBennyasa

3axabsiBaHETO Ha enekTpoaa, Andy3opa 1 HakoHeYHUKa.

He 3atsraiiTe enekTpoaa npekaneHo CUMHO, Tbid kaTo puckyBaTe

[a noBpeauTe ropenkara.

HaBpeMeHHOTO U MNpaBUMHOTO W3BbLPLUBAHE HA KOHTPOIHUTE

npoLeaypu BbpXy KOHCYMaTMBMUTE Ha ropernkata ca OT U3HEHO

BaXHO 3HayeHMe 3a 6GesonacHocTTa M (PYHKLMOHANHOCTTa Ha

cuctemara 3a psisaHe.

AKo ce OTKpUSIT yBpexzaHus Ha usonauusita kato CHymBaHus,

NyKHaTUHW, U3rapsiHUs Wnu pasxnabBaHe Ha enekTpudeckute

NpoBOAHMLM, FopenkaTa He Moxe Aa 6bJe nanonasaHa saHanpes,

TbI KaTo N3NCKBaHMATA 3a 6E30MacHOCT He ca Y0BMETBOPEHN.

B TO3M cnyyal nonpaskaTa (M3BbHPeAHa MNOAAPBXKA) He

Moxe fa GbAe HanpaBeHa Ha MsicTO, @ TpsibBa [Ja ce W3BbPLUM

OT IULEH3NpaH LEHTbp 3a TeXHU4ecko ObCryxBaHe, KOWTO

e B CbCTOsiHME fAa Hampasu cneuvanHu npobu U TeXHUYecku

U3NUTaHWs creq nonpaskara.

DUNTHLP 3a crbecTeH Bb3ayX (PUT. H)

QI/IJ'IT'bp'bT e CHEﬁ,ElEH C aBTOMaTU4HO N3XBbPIiAHE Ha KOHOEeH3a,
BCEKM NbT KOraTo Ce U3KIHYM CBbP3BAHETO Ha NIMHUATA 3a CrbCTEH
Bb3ayX.

MepuoanyHo MHcnekTUpaiiTe uNTbpa; ako ce Habniopasa
HanuyMe Ha BOA4a B Yalwkarta, MOXe [a Ce M3BbPWK PbYHO
no4yncTBaHe KaTto 6yTHeTe Harope CbeMHEHNETO 3a n3npassaHe.
Ako hunTpupalLms NnaTpoH € CUMHO 3aMbpceH, Heobxoanmo e fa
ce nogMeHu, 3a aa ce na3berHar npekomepHu 3ary6v|.

W3BBHPEAHA NOAOPBXKA

OMEPALUUUTE NO U3BBLHPEAHA NMOOAPBLXKA TPABBA OA
BEbAAT MU3BBLPLUEHM EOWHCTBEHO OT EKCMEPTEH UK
KBAIIMGUUUPAH NMEPCOHAIT B OBIIACTTA HA ENEKTPO-
MEXAHUKATA U B CBOTBETCTBUE C TEXHUYECKU
CTAHLOAPT IEC/EN 60974-4.

BHUMAHME! NPEON OA CBANUWUTE NMAHENUTE HA
MALLMHATA U IA CTUTHETE 0 HEMHATA BbTPELLHA YACT,
YBEPETE CE, YE MALUUHATA E U3FACEHA U U3KNIKOYEHA OT
3AXPAHBALLATA MPEXA.
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Hsikon KOHTponHu paboTn, W3BbL noa Hanp e
BbB BbTpellHaTa 4acT Ha MaluHaTta, MoraT Aa npeausBuKaT
cepuo3eH TOKOB yaap, NOPOAEH OT AUPEKTHUS KOHTAKT C 4acTh
noj, HanpexeHue.

MepuogunyHo 1 ¢ YecToTa, 3aBucella oT ynotpebarta n HanuumeTo

Ha npax B paboTHaTa cpefa, MpoBepsiBaiTe BbTpeluHaTa 4acT

Ha MallMHata UM MoYuCTBaiiTe npaxa, KOMTO ce e HaTpynan

BbpXy TpaHcdopmaTtopa, TOKOM3MpaBWTEns,  MHOYKTUBHOTO

CbMPOTUBMEHNE, CbNPOTUBMEHNsTA, MOCPEACTBOM CTPysl CyX

crbecTeH Bb3aayx (max 10 bar).

- Wsbsreante [fa Haco4BaTe CTpysiTa CbC CrbCTEH Bb3AyX
BbpXy ENIEKTPOHHWUTE MNMaTku, 3a TAXHOTO MoYucTBaHe TpsiGBa
[a npedBuaMTE MHOrO Meka YeTka WM CreuuarnHi 3a ToBa
pasTBOpUTENN.

- lNpu nouncTeaHeTo NpoBepeTe, Aanu eNeKTpUHEcKUTE CbedMHEeHNs

ca pobpe 3aterHaT v ganu usonauusta Ha kabenute He e

nospeaeHa.

MpoBepeTe LenocTta M HENponycknMBocTTa Ha Tpbbute 1

CcbeVHeHUsATa Ha cUcTeMara 3a CrbCTEH Bb3AyX.

B kpas Ha Te3au onepauum noctaBeTe OTHOBO NaHenuTe Ha

MallvHaTa KaTo 3aTerHeTe Jokpai ukcupalyuTe BUHTOBE.

- B HukakbB Cryyail He M3BbPLUBaNTE onepaLun no pssaHe npu

OTBOpEHa MallHa.

Cren kato CTe U3BbpWWUNM MogApbXKa WM mnonpaska,

Bb3CTaHOBETE BPB3KUTE U KkabenaxuTe, kakTo ca Gunu npegm

TOBa KaTo Ce MOrpwXuTe [a He BMM3aT B KOHTAKT C ABMXELM ce

4acTU UNK YacTu, KOUTO MOraT Aa JOCTUTHAT BUCOKM TemnepaTtypu.

CBbpXeTe BCUYKM NPOBOAHWLM, KakTo ca Gunu npean ToBa kato

ce norpwkute Aa GbaaT pasgeneHn Mexay TAX Bpb3kUTE Ha

MbPBUYHUST TPAHCOPMATOP C BUCOKO HampexeHue OT Tesn Ha

BTOPUYHMSI TPAHCOPMATOP C HACKO HampexeHue.

M3nonagante BCUYKW OpPWUTMHAMNHKM Wwanbu u

3aTBapsHETO Ha CTPyKTypaTa.

BWHTOBE, 3a

8. OTKPUBAHE HA NOBPEOU

B CNYYAM HA HEYLOBJETBOPUTENHO ®YHKLIMOHUPAHE U
NPEOWN OA HANPABUTE MO-CUCTEMATUYHA MPOBEPKA /N
[OA CE OBbPHETE KbM CEPBU3HWA LIEHTHP, MPOBEPETE
CNEQHWNTE HELLA:

- [lanu He cBeTU XbNTaTa MHAMKATOPHA NlaMna, KOSTO CUrHanuavupa
3a BKMIOYBAHE Ha TEPMUYHATA 3alLuTa OT CBPbXHAMNPEXEHUE Un
MO-HWUCKO OT HOPMATTHOTO HanpPeXeHUe UM KbCO CbeAUHEHME.
YBepeTe ce, fJanuM e CMadeHo HOMUHAMHOTO OTHOLIEHWE Ha
npekbcBaHe; B Cryyall Ha 3afelicTBaHe Ha TepmocTaTWyHaTa
3alnTa, M34aKalTe eCTeCTBEHOTO OXNaxJaHe Ha MaluuHaTa,
npoBepeTe (PYHKLUMOHANHOCTTa Ha BeHTUNaTopa.

MpoBepeTe HaMpEeXeHWETO Ha MNUHUATA: ako CTOWHOCTTa €
npekaneHo BWUCOKA WM MPEKaneHo Hucka, MaluuHata ocTasa
6nokupana.

MpoBepeTe, AanM HAMa KbCO CbeAMHeHWe Ha u3xoda Ha
mMallMHaTa: B TO3M Chydyall NpUCTbMETe KbM OTCTPaHSBAHETO Ha
npobnema.

MpoBepeTe, fanu CBbp3BaHUsSTa B CUCTEMara 3a psisaHe ca
U3BBLPLUEHW NPaBUIHO, 0COGEHO Aani € ePEKTUBHO CBbP3BAHETO
Ha Wunkata Ha 3amacsiBalms kaben c getainna, aa 6bae 6es
n3onupatlm matepuanu (Hanp. llakose).

HAM-YECTO CPELLAHU OE®EKTU HA OTPE3A
Mpu onepauun no psAsaHe moraT fAa ce nonydvar AedeKkTr npu
U3MNbNHEHUETO, KOUTO 0BGUKHOBEHO He ce AbIKaT Ha aHoOMarnuu BbB
DYHKLMOHMPAHETO Ha cucTemarta, a Ha [pyri onepaTuBHU acnekTn
Karo:
a- HepocTaTb4yHO NPOHMKBaHE UMK NPeKOMepHO oBpasyBaHe
Ha wnaka:
- I'IpeKaneHo BNCOKa CKOPOCT Ha pA3aHe.
- I'IpeKaneHo HaKrnoHeHa ropenka.
- MHoro ronava [:LeﬁeJ'IMHa Ha ,quaVlna nnun npekaneHo HUCHK TOK
Ha pssaHe.
- HeaquBaTHo HansraHe unu kanaunTeT Ha CrbCTEHNA Bb3ayX.
- 3axabeH €neKTpoa U HaKOHeYHUK Ha ropernkara.
- Hel‘lO/:lXOl:LﬂLLL BPbX HAa HOCa4Ya Ha HakoOHe4YHUKa.
b- HEOC'I:-I.I-leCTBeHO npexBbprisiHe Ha AbraTta Ha pA3aHe:
- 3axabeH enekTpog.
- Jlow KOHTaKT Ha knemara Ha n3xoaHusa kaben.
c- MpekbCcBaHe Ha Abrata Ha psizaHe:
- I'IpeKaneHo HWCKa CKOPOCT Ha pA3aHe.
- I'IpeKaneHo ronsaMo pas3cTossHue mexay ropenKa-p,eTal?ln.

- BaxabeH enekTpog.
- Hameca Ha Hsikos OT 3awwmTuTe.
d- HaknoHeH oTpes (He NnepneHAUKYNsipeH):
- HenpaBunHo nomnoxeHve Ha ropernkara.
- AcumeTpuyHO 3axabsiBaHe Ha OTBOpa Ha HaKOHEYHWKa w/unm
HernpaBUIHO MOHTVPAHE Ha KOMMOHEHTUTE Ha roperkara.
- HecboTBeTcTBALLO HansiraHe Ha Bbagyxa.
e- lMpekomepHo 3axabsiBaHe Ha HaKOHEYHMKa U eneKkTpoaa:
- MNpekaneHo HUCKO HansraHe Ha Bbaadyxa.
- 3amMbpceH Bb3ayx (BNaXHOCT-MAcIo).
- MoBpeaeH Hocay Ha HaKOHEYHMKa.
- MNpekomepeH 6Gpol 3ananBaHus Ha nunoTHaTa [Abra BbB
Bb3ayxa.
- MNpekaneHa cKOpOCT C BPbLiaHe Ha Pa3TOMeHK YacTULM BbPXY
KOMMOHEHTUTE Ha ropenkara.

PL

INSTRUKCJA OBSLUGI

A

UWAGA! PRZED UZYCIEM URZADZENIA DO CIECIA
PLAZMOWEGO NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE
OBSLUGH!

SYSTEMY DO CIECIA PLAZMOWEGO PRZEWIDZIANE DO
UZYTKU PROFESJONALNEGO | PRZEMYSLOWEGO

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS LUKOWEGO CIECIA
PLAZMOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie
bezpiecznego uzywania systeméw do cigcia plazmowego, jak
réwniez poinformowany o zagrozeniach zwigzanych z procesami
spawania tukowego i technik z nim zwigzanych, o odpowiednich
$rodkach ochronnych oraz o procedurach awaryjnych.
(Odwotaj sie rowniez do normy “EN 60974-9: Sprzet do spawania
tukowego. Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”).

Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem ciecia; w
niektérych okolicznosciach napigcie jalowe wytwarzane przez
system do cigcia plazmowego moze by¢ niebezpieczne.

- Podtaczanie przewodéw obwodu cigcia, operacje majace
na celu kontrol¢ oraz naprawa powinny by¢ wykonywane
po wylaczeniu systemu do ciecia plazmowego i odigczeniu
zasilania urzadzenia.

- Przed wymiang zuzywajacych si¢ elementéw uchwytu
plazmowego nalezy wytaczy¢ system do cigecia plazmowego
i odigczy¢ od sieci zasilania.

- Wykonac instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujgcymi

normami oraz przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

System do cigcia plazmowego nalezy podiaczy¢ wytacznie

do uktadu zasilania wyposazonego w uziemiony przewoéd

neutralny.

- Upewni¢ sig, ze wtyczka zasilania jest prawidlowo podiaczona

do uziemienia ochronnego.

Nie uzywaé¢ systemu do cigcia plazmowego w sSrodowisku

wilgotnym, mokrym lub tez podczas deszczu.

- Nie uzywac¢ kabli z uszkodzong izolacjg lub poluzowanymi

potaczeniami.
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stuzace do usuwania oparéw wytwarzanych podczas operacji
cigcia plazmowego; nalezy systematycznie sprawdzac, aby
oceniac¢ granice narazenia na dziatanie dymoéw wytwarzanych
podczas operacji cigcia w zaleznosci od ich sktadu, stezenia i
czasu trwania samego narazenia.

POL®

- Zastosowa¢ odpowiednig izolacj¢ elektryczng pomiedzy
dysza uchwytu plazmowego, obrabianym przedmiotem i
ewentualnymi uziemionymi czesciami metalowymi, ktére
znajduja sig¢ w poblizu (sa dostepne).

W tym celu nalezy nosic¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne,
nakrycia gtowy i odziez ochronng przewidziang do tego celu
oraz stosowa¢ pomosty lub chodniki izolacyjne.

Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca specjalnych szkiet
przyciemniajacych z filtrem, zamontowanych na maskach lub
przytbicach spawalniczych.

Nosi¢ odpowiednig odziez ognioodporna, unikajac narazenia
skéry na dziatanie promieniowania nadfioletowego i
podczerwonego, wytwarzanego przez ftuk; rozszerzy¢
zabezpieczenie na inne osoby znajdujace si¢ w poblizu tuku
za pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.

Hatasliwosé: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych
operacji cigcia zostanie stwierdzony poziom codziennego
narazenia osobistego (LEPd) réwny lub wyzszy od 85db(A),
nalezy obowigzkowo zastosowa¢ odpowiednie srodki ochrony
osobistej.

QEAEO®®

- Prad przeptywajacy podczas ciecia plazmowego
powoduje powstawanie poél elektromagnetycznych (EMF)
zlokalizowanych w poblizu obwodu cigcia.

Pola elektromagnetyczne moga naktada¢ sie na funkcjonowanie

aparatury medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy

metalowe, itp.).

Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku

do os6b stosujacych te urzadzenia. Na przyktad zakaz dostepu

do strefy, w ktérej uzywany jest system do cigcia plazmowego.

Niniejszy system do cigcia plazmowego spetnia wymagania

standardu technicznego produktu przeznaczonego do

uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w

celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z

podstawowymi wymogami dotyczacymi ekspozycji czlowieka

na pola elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.

Operator musi stosowa¢ si¢ do nastepujgcych zalecen,
umozliwiajacych zredukowanie ekspozycji na pola
elektromagnetyczne:

Przymocuj dwa przewody mozliwie jak najblizej siebie.
Zwracaj uwage, aby gtowa i tuléw znajdowaly sie najdalej
mozliwie od obwodu cigcia plazmowego.

Nie owijaj nigdy przewodow wokét ciata.

Nie wykonuj operacji cigcia podczas przebywania w zasiegu
obwodu cigcia plazmowego. Zwracaj uwage, aby oba
przewody znajdowaly sie z tej samej strony ciata.

Podtacz przewéd powrotny pradu cigcia plazmowego do
przecinanego przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe
do miejsca, w ktérym jest on przecinany.

Nie wykonuj ciecia plazmowego w poblizu urzadzenia, nie
siadaj na nim i nie opieraj si¢ o nie podczas wykonywania tej
operacji, (minimalna odlegtos¢: 50cm).

Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu
obwodu cigcia plazmowego.

- Minimalna odlegtos¢ d= 20cm (Rys. P).

£\

- Aparatura klasy A:

Niniejszy system do cigcia plazmowego spetnia wymagania
standardu technicznego produktu przeznaczonego do uzytku
wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach
profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos$¢ z wymogami
dotyczacymi pola elektromagnetycznego w budynkach
domowych oraz w tych budynkach, ktére sa podigczone
bezposrednio do sieci zasilajgcej niskim napigciem budynki

przeznaczone do uzytku domowego.

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

OPERACJE CIECIA PLAZMOWEGO:

- W otoczeniu o zwiekszonym
elektrycznego;

- w miejscach graniczacych;

- W obecnosci materialéw latwopalnych lub wybuchowych;
NALEZY zapobiegawczo poddawac ocenie
»odpowiedzialnego fachowca” i wykonywaé¢ zawsze w
obecnosci innych oséb przeszkolonych do interwencji w
przypadku awarii
MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace
opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-
9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9: Instalacja i
uzytkowanie”.

- NALEZY zabronic wykonywania operacji ciecia podczas,
kiedy zrédlo pradu jest podtrzymywane przez operatora (np.
za pomoca pasow).

- NALEZY zabronic wykonywania operacji ciecia podczas,
kiedy operator znajduje sie nad podlozem, za wyjatkiem

zagrozeniu  szoku

ewentulanych przypadkow zastosowania platform
bezpieczenstwa.
- UWAGA! BEZPIECZENSTWO SYSTEMU DO CIECIA
PLAZMOWEGO.
Tylko model z odpowiednim uchwytem i odnosnym

polaczeniem ze zrédtem pradu, zgodnie ze wskazéwkami
zawartymi w “DANYCH TECHNICZNYCH” gwarantuje
skutecznos¢ zabezpieczen przewidzianych przez producenta
(system z blokada).

- NIE UZYWAC uchwytéw plazmowych i ich czesci ulegajacych

zuzyciu réznego pochodzenia.

NIE USILOWAC PODLACZAC DO ZRODLA PRADU uchwytéw

plazmowych przeznaczonych do proceséw ciecia plazmowego

lub SPAWANIA nie przewidzianych w tej instrukcji obslugi.

- NIEPRZESTRZEGANIE TYCH ZASAD moze grozic POWAZNYM
niebezpieczenstwem dla fizycznego bezpieczenstwa
uzytkownika jak réwniez uszkodzeniem urzadzenia.

RYZYKA SZCZATKOWE
- PRZEWROCENIE: umiesci¢ zrédlo pradu przeznaczone
do cigcia plazmowego na réwnej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej dla ciezaru; w przeciwnym przypadku (np.
posadzka pochyta, nieréwna itp...) istnieje niebezpieczenstwo
wywroécenia urzadzenia.

ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE: uzywanie systemu do cigcia
plazmowego do wszelkiego rodzaju obrébki odmienniej od
przewidzianej jest niebepieczne.

Zabrania si¢ podnoszenia urzadzenia, jezeli nie zostaly
wczesniej wymontowane wszystkie kable/przewody rurowe
sprzegajace lub zasilaja

Jedynym dozwolonym sposobem podnoszenia urzgdzenia
jest sposéb opisany w rozdziale "INSTALACJA” niniejszej

instrukcji obstugi.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

System do ciecia plazmowego wykorzystujacy sprezone powietrze,
tréjfazowy, chtodzony, na podwoziu kotowym. Umozliwia szybkie i
nie powodujgce znieksztatcenia cigcie stali zwyktych, nierdzewnych,
galwanizowanych, aluminium, miedzi, mosigdzu, itp. Cykl ciecia jest
uruchamiany przez tuk pilotujgcy, ktéry moze byé¢ zajarzany przy
wykorzystaniu wytadowania o wysokiej czestotliwosci (HF).
Mozliwo$¢ uzywania przedtuzanych dyszy.

GLOWNE PARAMETRY

- Regulacja pradu cigcia.

Urzadzenie do sterowania napigcia uchwytu spawalniczego.
Urzadzenie do sterowania cisnienia powietrza i zwarcia uchwytu
spawalniczego.

Zabezpieczenie termostatyczne.

Wyswietlanie ci$nienia powietrza.

Sterowanie chtodzenia uchwytu spawalniczego (tyko dla wersji
chopper).

Woezytywanie do wewnetrznej pamieci E2 PROM ostatnich 10

-132-



stanow alarmowych (tylko dla wersji chopper).
- Przepiecie, zbyt niskie napiecie, brak fazy (tylko dla wersji
chopper).

AKCESORIA W ZESTAWIE
- Uchwyt do ciecia plazmowego.
- Zestaw zlaczek do podlaczenia sprezonego powietrza.

AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Zestaw elektrod-dysz na zmiane.

- Zestaw elektrod-przedtuzonych dysz (gdzie przewidziany).
- Urzadzenie di cigcia okreznego.

3. DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci systemu
do cigcia plazmowego s podane na tabliczce znamionowej o
nastepujgcym znaczeniu:

1-

2-
3-
4-

5-

6-
7-

Rys. A

Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkcji

urzadzen przeznaczonych do spawania lukowego i ciecia

plazmowego.

Symbol wewnetrznej struktury urzadzenia.

Symbol procesu ciecia plazmowego.

Symbol S: oznacza, ze operacje ciecia moga byc wykonywane w

srodowisku o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np.

w poblizu wielkich skupisk metalu).

Symbol linii zasilania:

1~: napiecie przemienne jednofazowe.

3~: napiecie przemienne trojfazowe.

Stopien zabezpieczenia obudowy.

Dane charakterystyczne linii zasilania:

- U, : Napiecie przemienne i czestotliwosc zasilania
urzadzenia (dopuszczalny limit +10%):

= L ..x - Maksymalny prad pobierany z sieci.

- |, Rzeczywisty prad zasilania.

Wydajnosc obwodu ciecia:

- U, : maksymalne napiecie jalowe (obwod ciecia otwarty).

- 1,/U, : Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére
moga byc wytwarzane przez urzadzenie podczas ciecia.

- X: Cykl pracy: wskazuje czas, w ciagu ktérego urzadzenie

moze wytworzyc odpowiednia ilosc pradu (ta sama
kolumna). Wyrazany w %, na podstawie cyklu 10
minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i
tak dalej).
W przypadku, gdy wspdlczynniki wykorzystania (podane
na tabliczce, dotyczace temp. otoczenia 40°C) zostana
przekroczone, nastapi  zadzialanie  zabezpieczenia
termicznego (urzadzenie pozostanie w stanie stand-
by dopdki temperatura nie znajdzie sie znowu w
dopuszczalnych granicach).

- AIV-AIV : Wskazuje zakres regulacji pradu ciecia (minimalny
- maksymalny) dla odpowiedniego napiecia luku.

Numer seryjny sluzacy do identyfikacji urzadzenia (niezbedny

dla pogotowia technicznego, zamdéwienia czesci zamiennych i

badania pochodzenia produktu).

== : Wartosc bezpiecznikdéw z opdznionym dzialaniem, ktére

nalezy przygotowac dla zabezpieczenia linii.

Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie

podane jest w rodziale 1 “Ogdlne bezpieczenstwo podczas

spawania fukowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe
znaczenie symboli i cyfr; doktadne wartosci danych technicznych
systemu do ciecia plazmowego znajdujgcego sig w Waszym
posiadaniu, nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce samego
urzadzenia.

POZOSTALE DANE TECHNICZNE:

- ZRODLO PRADU : patrz tabela 1 (TAB.1)

- UCHWYT : patrz tabela 2 (TAB.2)

Ciezar urzadzenia podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS URZADZENIA DO CIECIA PLAZMOWEGO
Urzadzenia sterujace, regulacja i podigczenie

ZRODLO PRADU (RYS. B)
1 - Uchwyt spawalniczy z przylaczem bezposrednim lub

scentralizowanym

- Przycisk uchwytu spawalniczego jest jedynym urzadzeniem
sterujgcym, za pomocg ktérego moze byc sterowane
rozpoczecie | zakonczenie operacji cigcia.

- Po zwolnieniu przycisku cykl zostanie natychmiast przerwany
w kazdej fazie, za wyjatkiem podtrzymywania powietrza
chtodzgcego (post-aria).

- Przypadkowe manewry: aby udzieli€ przyzwolenia na

rozpoczecie cyklu, nalezy przytrzymac przycisk wcisniety przez

minimalng ilo$¢ czasu.

Zabezpieczenie  elektryczne:  funkcja  przycisku  jest

zablokowana, jezeli uchwyt izolacyjny dyszy NIE zostat

zamontowany na gtowicy uchwytu spawalniczego lub zostat
zamontowany nieprawidfowo.

Przewé6d powrotny

Panel sterujacy

- Przewdd zasilania

- Reduktor ci$nienia sprezonego powietrza

abhWN

PANEL STERUJACY (RYS. C-1)
1 - Wytacznik

- W pozygji | (ON/Wigczony) urzadzenie jest gotowe do pracy,
sygnat $wietlny jest wigczony.

- Obwody sterujgce i obstugowe sg zasilane, jednakze w
uchwycie spawalniczym nie wystepuje napiecie (STAND BY).
W pozycji O (OFF/Wytaczony) kazde funkcjonowanie jest
zablokowane; urzadzenia sterujgce sg wylgczone, sygnat
Swietlny jest wytgczony.

2 - Regulacja pradu ciecia

- Umozliwia dostosowanie natezenia pradu ciecia dostarczanego
przez urzadzenie, ktére nalezy zastosowac, w zaleznosci od
aplikacji (grubo$¢ materiatu/predkosc).

3 - Zielona sygnat swietiny: UCHWYT SPAWALNICZY POD
NAPIECIEM

Jezeli jest wigczony wskazuje, ze obwdd cigcia jest wigczony:
tuk Pilotujgcy lub Luk Tngcy "Wigczony/ON”.

- Zwykle jest wytgczony (obwdd ciecia wytgczony) w przypadku,
kiedy przycisk uchwytu spawalniczego NIE zostat wcisnigty
(stan stand by).

Jest wytgczony w przypadku, kiedy przycisk uchwytu
spawalniczego jest wcisniety w nastepujgcych warunkach:
Podczas faz PRE-ARIA (1s) i POST-ARIA (>30s).

Jezeli tuk pilotujgcy nie zostanie przekazany do przedmiotu w
ciggu maksymalnie 2 sekund.

- Jezeli tuk tngcy zostanie przerwany w wyniku zbyt duzej
odlegtosci uchwytu spawalniczego od przedmiotu, nadmiernego
zuzycia elektrody lub wymuszonego oddalenia uchwytu
spawalniczego od przedmiotu.

- Jezeli zadziafat system BEZPIECZENSTWA.

4 - Zotty sygnat swietiny: ZABEZPIECZENIE TERMICZNE
Jezeli jest wigczony wskazuje przegrzanie zrodta pradu;
podczas tej fazy funkcjonowanie urzadzenia jest zablokowane.

- Reset nastgpuje automatycznie (zgasniecie lampki), po
powrocie temperatury do dopuszczalnej granicy.

5 - Z26ity sygnat s$wietiny: ZABEZPIECZENIE CISNIENIA
POWIETRZA
Jezeli jest wigczony wskazuje, Zze cisnienie powietrza,
umozliwiajgce prawidtowe funkcjonowanie uchwytu
spawalniczego jest zbyt niskie; podczas tej fazy funkcjonowanie
urzadzenia jest zablokowane.
Reset nastepuje automatycznie (zgasnigcie lampki), po
przywréceniu ci$nienia do dopuszczalnej granicy.
6 - Czerwony sygnat swietlny: USZKODZENIE UCHWYTU
SPAWALNICZEGO
Jezeli jest wigczony wskazuje, ze nastgpito uszkodzenie
uchwytu spawalniczego, typowe zwarcie pomiedzy elektrodg
i dysza; podczas tej fazy funkcjonowanie urzadzenia jest
zablokowane.
Reset nastgpuje automatycznie. Aby doprowadzi¢ urzadzenie
do stanu funkcjonowania (RESET) NALEZY $ledzi¢ nastepujgca
procedure:
Ustawi¢ wytgcznik na O.
Usung¢ przyczyne uszkodzenia, patrz paragraf
"KONSERWACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO".

- Ponownie ustawi¢ wytgcznik w pozycji " | .
7 - Wybor:

- CUT: cigcie zwykte.

- SELF RESTART: cigcie elementéw azurowych.
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8 - Regulator ci$nienia sprezonego powietrza
9 - Manometr

- Regulowa¢ pokrettem w celu wyregulowania cisnienia (ciagna¢,
aby je odblokowa¢ i obrdci¢), odczyta¢ zadang warto$é (w
barach) na manometrze, wcisna¢ pokretio, aby zablokowac
regulacje.

PANEL STERUJACY (RYS. C-2)

1

- Wyltacznik gtéowny O - |

W pozycji | (ON/Wigczony) urzadzenie jest gotowe do pracy,
zielona dioda wskazujaca obecnos¢ sieci swieci sig (Rys.
C-2(2) ). Obwody sterujgce i obstugowe sg zasilane, jednakze
w uchwycie spawalniczym nie wystepuje napigcie (STAND BY).
W pozycji O (OFF/Wytaczone) kazde funkcjonowanie jest
zablokowane; urzadzenia sterujgce sg wytgczone, sygnaty
Swietine sg wytgczone.

Potencjometr pradu cigecia

Umozliwia dostosowanie natgzenia pradu cigcia dostarczanego
przez urzadzenie, ktére nalezy zastosowac, w zaleznosci
od rodzaju aplikacji (grubos¢ materiatu/predkos¢). Odwotaé
sig do DANYCH TECHNICZNYCH, aby uzyska¢ prawidiowy
cykl praca-przerwa, ktory nalezy zastosowa¢ w zaleznosci od
ustawionego pradu (okres czas = 10 min).

W Tab. 3 podana jest predko$c ciecia w zaleznosci od grubosci,
przeznaczona dla materiatéw aluminiowych, zelaza i stali przy
wartosci prgdu 150A.

Przycisk powietrza

Weciskajac ten przycisk powietrze nadal wydostaje si¢ z uchwytu
spawalniczego przez okoto 45 sek.

Zwykle jest uzywany do:

- chfodzenia uchwytu spawalniczego;

- podczas fazy regulacji ci$nienia na manometrze.

- Regulator cisnienia (sprezone powietrze jako gaz
plazmowy)

- Manometr

- Wecisng¢ przycisk powietrza i umozliwi¢ wyptynigcie powietrza z
uchwytu.

- Regulowa¢ pokrettem w nastepujacy sposéb: ciggna¢ do gory,
aby je odblokowa¢ i obréci¢, aby wyregulowaé ci$nienie do
zgdanej wartosci (5 bar).

- Odczyta¢ zadang warto$¢ (w barach) na manometrze; wcisngé

pokretto, aby zablokowac regulacje.

Zolty sygnat swietiny: UCHWYT SPAWALNICZY POD

NAPIECIEM

Zotta dioda sygnalizujgca obecno$é napigcia w uchwycie

spawalniczym:

Jezeli sie $wieci wskazuje, ze obwdd cigcia jest wigczony: tuk

Pilotujacy lub Luk Tngcy "ON/Wigczony”.

Nie $wieci sie (wytaczony obwdd ciecia):

1-w przypadku, kiedy przycisk uchwytu NIE zostat wcisnigty
(stan stand by).

2-w przypadku, kiedy przycisk uchwytu spawalniczego
jest wecisniety, w nastepujgcych warunkach: podczas faz
PREARIA (0.8s) i POSTARIA (>45s).

3-jezeli tuk pilotujgcy nie zostanie przekazany do przedmiotu w
ciggu maksymalnie 2 sekund.

4-jezeli tuk tngcy zostanie przerwany w wyniku zbyt
duzej odlegtosci uchwytu od przedmiotu, nadmiernego
zuzycia elektrody lub wymuszonego oddalenia uchwytu
spawalniczego od przedmiotu.

5- Jezeli zadziatat system BEZPIECZENSTWA.

- Czerwony sygnat swietiny: ZABEZPIECZENIE TERMICZNE

Czerwona dioda $wieci sie:

wskazuje przegrzanie jednego z komponentéw obwodu

mocy (transformator tréjfazowy, chopper). Funkcjonowanie

urzadzenia jest zablokowane, reset nastepuje automatycznie.

Czerwony sygnat swietiny: NIEPRAWIDLOWE NAPIECIE

SIECI

Czerwona dioda $wieci sie:

wskazuje zbyt wysokie lub zbyt niskie napigcie zasilania

wejéciowego. Funkcjonowanie urzadzenia jest zablokowane,

reset nastgpuje automatycznie.

- Zolty sygnat $wietiny: BRAK FAZY
Zétta dioda $wieci sie:

Funkcjonowanie urzadzenia jest zablokowane, reset nastgpuje
automatycznie.

10- Zoity + czerwony sygnat sSwietiny: ZABEZPIECZENIE

CISNIENIA POWIETRZA
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Swiecaca sie dioda ZOLTA razem z CZERWONA sygnalizujg
ogolny alarm (Rys. C-2(8)).

Jezelisig $wiecg wskazuja, ze ci$nienie powietrza, umozliwiajgce
prawidtowe funkcjonowanie uchwytu spawalniczego jest zbyt
niskie.

Podczas tej fazy funkcjonowanie urzadzenia jest zablokowane.
Reset nastepuje automatycznie.

5. INSTALOWANIE

UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE NALEZY BEZWZGLEDNIE

WYKONAC PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SYSTEMU DO
CIECIA PLAZMOWEGO | ODLACZENIU OD SIECI ZASILANIA.
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTOWANIE (Rys. D)
Rozpakowac urzadzenie i zamontowac odlaczone czesci znajdujace
sie w opakowaniu.

Polaczenie przewodu powrotnego z zaciskiem masowym (Rys. E)

SPOSOB PODNOSZENIA URZADZENIA

Podnoszenie urzadzenia powinno by¢ wykonywane w sposob
pokazany na Rys. F. Obowigzuje to zaréwno w przypadku pierwszej
instalacji jak rowniez podczas catego okresu eksploatacji urzadzenia.

USTAWIENIE URZADZENIA

Wyznaczyc miejsce instalacji urzadzenia w taki sposéb, aby w
poblizu otworu wlotowego i wylotowego powietrza chlodzacego nie
znajdowaly sie przeszkody; upewnic sie jednoczesnie, czy nie sa
zasysane pyly przewodzace, opary korozyjne, wilgoc, itd..

Zapewnic co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokol urzadzenia.

UWAGA! Ustawi¢ urzadzenie na powierzchni ptaskiej,

o nosnosci odpowiedniej dla jego ciezaru, celem uniknigcia
wywrécenia lub przesunigcia, ktore sa niebezpieczne.

PODLACZENIE DO SIECI

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtgczenia elektrycznego
nalezy sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce Zrédta pradu
odpowiadajg warto$ciom napiecia i czestotliwosci sieci, bedgcymi
do dyspozycji w miejscu instalacji.

Zrodto pradu nalezy podiaczyé wytgcznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtgczonym do uziemienia.

Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy
stosowac wytgczniki réznicoprgdowe typu:

-TypA()-

Celem spetnienia wszystkich wymogéw normy EN 61000-3-
11 (Flicker), zaleca sie podigczenie zrédet pradu do punktéow
interfejsu sieci zasilania, ktére wykazujg impedancje mniejszg od
Zmax = 0.2 ohm.

System do cigcia plazmowego nie spetnia wymogéw normy IEC/
EN 61000-3-12.

W  przypadku podtgczania do publicznej sieci zasilania,
obowigzkiem instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy
system do ciecia plazmowego moze zosta¢ do niej podigczony,
(jezeli to konieczne skonsultuj si¢ z przedsiebiorstwem
zarzadzajgcym siecig dystrybucii).

Wtyczka i gniazdko

Podtgczy¢ do przewodu zasilania wtyczke znormalizowana, (3B
+ U) o odpowiednim przeptywie i przygotowac¢ gniazdko sieciowe
zabezpieczone przez bezpieczniki lub automatyczny wytgcznik
magnetotermiczny; podigczy¢ specjalny zacisk uziemiajgcy do
przewodu uziomowego (z6tto-zielony) linii zasilania. W tabeli 1 (TAB.
1) podane sg w amperach wartosci zalecane dla bezpiecznikéw
zwtocznych linii, wybranych w zaleznosci od maksymalnego pradu
znamionowego, wytwarzanego przez spawarke oraz od napiecia
znamionowego zasilania.

Zmiana napigcia

W  przypadku wykonywania operacji

zmiany napiecia nalezy



dosta¢ sie do wnetrza zrodta pradu, zdejmujgc wczesniej panel i
przygotowac skrzynke zaciskowg zmiany napigcia w taki sposob, aby
napiecie podane na specjalnej tabliczce sygnalizujgcej byto zgodne z
napigciem sieci bedgcym do dyspozycji (Rys. G).

Ponownie doktadnie zamontowac¢ panel przykrecajac odpowiednimi
Srubami.

Uwagal!

Zrédto pradu jest dostosowane fabrycznie do napiecia najwyzszego
z dostgpnej gamy, na przyktad:

U, 400V « Napigcie dostosowane fabrycznie.

UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zalecen
powoduje nieskuteczne dziatanie systemu zabezpieczajacego
przewidzianego przez producenta (klasy I), z konsekwentnymi
powaznymi zagrozeniami dla oséb (np. szok elektryczny) oraz
dla przedmiotéw (np.. pozar).

PODLACZENIA OBWODU CIECIA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH
PODLACZEN NALEZY UPEWNIC SIE, ZE ZRODLO PRADU JEST
WYLACZONE | ODLACZONE OD SIECI ZASILANIA.

W tabeli 1 (TAB. 1) podane sa wartosci zalecane dla przewodu
powrotnego (w mm?), wybrane w zaleznosci od maksymalnego pradu
wytwarzanego przez urzadzenie.

Podtaczenie sprezonego powietrza (RYS. H).

- Przygotowaé linig dystrybucji sprezonego powietrza o minimalnych
wartosciach ci$nienia i nosnosci podanych w tabeli 2 (TAB. 2), w
tych modelach, w ktérych jest przewidziana.

WAZNE!
Nie przekracza¢ maksymalnego cisnienia wejsciowego 8 bar.
Powietrze zawierajgce znaczne ilosci wilgoci lub oleju moze
powodowaé nadmierne zuzycie cze$ci ulegajgcych zuzyciu lub
uszkodzi¢ uchwyt plazmowy. W przypadku istnienia watpliwosci
dotyczacych jakosci sprezonego powietrza bedgcego do dyspozycji,
zaleca sig zastosowanie osuszacza powietrza, ktory nalezy
zainstalowaé przed filtrem wejsciowym. Podtgczy¢ gigtkie przewody
rurowe linii sprezonego powietrza do urzadzenia, zastosowac¢ jedng
ze zlgczek znajdujgcych sie w wyposazeniu do montazu na filtrze
wlotowym powietrza, znajdujgcym sig z tytu urzadzenia.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu tnacego.

Podtgczy¢ przewod powrotny pradu tngcego do przecinanego
przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym jest utozony, stosujgc
nastepujace $rodki ostroznosci:

- Sprawdzi¢, czy zostat wytworzony prawidtowy styk elektryczny,
w szczegolnosci w przypadku przecinania blachy z powtoka
izolacyjna, oksydowanej, itp.

Wykona¢ podtaczenie do masy najblizej mozliwie do strefy ciecia.
Uzywanie metalowych struktur, ktére nie sg czescig poddawanego
obrébce przedmiotu jako przewodnika powrotnego pradu
tngcego, moze by¢ niebezpieczne i moze powodowaé uzyskanie
niedostatecznych wynikéw podczas cigcia.

Nie podtacza¢ masy od strony przedmiotu, ktéry nalezy odcigé.

Podtaczenie uchwytu do cigcia plazmowego (RYS. B) (gdzie
przewidziany).

Wiozy¢ koncowke meska uchwytu plazmowego do przewodu
scentralizowanego, znajdujgcego sie na przednim panelu
dopasowujgc klucz polaryzacyjny. Dokreci¢ do konca tuleje blokujaca
w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara, aby zapewni¢
przeptyw powietrza i pradu bez strat.

W niektérych modelach uchwyt plazmowy jest dostarczany jako
podtgczony do zrédta pradu.

WAZNE!

Przed rozpoczeciem operacji cigcia nalezy sprawdzi¢ prawidtowy
montaz czegsci ulegajgcych zuzyciu, sprawdzajgc gtowice uchwytu
plazmowego, jak podano w rozdziale "KONSERWACJA UCHWYTU
PLAZMOWEGO”.

A UWAGA!

ZABEZPIECZENIE URZADZENIA DO CIECIA PLAZMOWEGO.
Wytacznie w przypadku zastosowania modelu z odpowiednim

uchwytem i odnosnym potaczeniem ze zrédtem pradu, jak
podano w TAB. 2 gwarantuje si¢, Ze zabezpieczenia przewidziane
przez producenta beda skuteczne (system z blokada).

- NIE UZYWAC uchwytéw spawalniczych i ich czesci
ulegajacych zuzyciu réznego pochodzenia.

NIE USILOWAC PODLACZAC DO ZRODLA PRADU uchwytow
spawalniczych przeznaczonych do wykonywania proceséow
cigcia lub spawania nie przewidzianych w tej instrukcji
obstugi.

Nieprzestrzeganie tych zasad moze grozié POWAZNYM
niebezpieczenstwem dla fizycznego  bezpieczenstwa
uzytkownika jak réwniez uszkodzeniem urzadzenia.

6. CIECIE PLAZMOWE: OPIS PROCESU

tuk plazmowy i da dziatania pod cigcia plazmowego.
Plasma jest gazem ogrzewanym do bardzo wysokiej temperatury i
zjonizowanym w taki sposob, aby stat sie elektrycznie przewodzacy.
W tym procesie cigcia plazma jest uzywana do przenoszenia tuku
elektrycznego na metalowy przedmiot, ktéry jest topiony w wyniku
wysokiej temperatury i nastepnie odrywany. Uchwyt plazmowy
wykorzystuje sprezone powietrze, pochodzace z pojedynczego
zasilania zaréwno dla gazu plazmowego jak i dla gazu chtodzacego
i ostonowego.

Zajarzenie HF

Ten rodzaj zajarzenia jest typowym zajarzeniem uzywanym w
modelach o wartosciach pradu przekraczajgcych 50A.

Rozpoczecie cyklu jest okreslane przez tuk o wysokiej czestotliwosci/
wysokim napieciu ("HF”), ktéry umozliwia zajarzenie tuku pilotujgcego
pomiedzy elektrodg (biegun -) i dyszg uchwytu plazmowego (biegun
+). Zblizajgc uchwyt plazmowy do przedmiotu, ktéry nalezy przecigé,
podtgczonego do bieguna (+) zrédta pradu, tuk pilotujgcy jest
przenoszony i tworzy w ten sposob tuk plazmowy pomiedzy elektrodg
(-) a samym przedmiotem (tuk tngcy). tuk pilotujgcy i HF zostang
wykluczone bezposrednio po ustabilizowaniu sie tuku plazmowego
pomiedzy elektrodg a przedmiotem.

Czas utrzymywania tuku pilotujgcego ustawiony jest fabrycznie na
2s; jezeli przeniesienie tuku nie zostanie wykonane w ciggu tego
czasu, cykl zostanie automatycznie zablokowany, za wyjgtkiem
powietrza chtodzacego.

Aby rozpoczaé nowy cykl nalezy zwolni¢ przycisk uchwytu
plazmowego i ponownie wcisngc.

Operacje wstepne.

Przed rozpoczgciem operacji ciecia nalezy sprawdzi¢ prawidiowy

montaz czesci ulegajgcych zuzyciu, sprawdzajgc gtowice uchwytu

plazmowego jak podano w rozdziale "KONSERWACJA UCHWYTU

PLAZMOWEGO".

- Wigczy¢ zrédto pradu i ustawi¢ prad tnacy (Rys. B) w zaleznosci
od grubosci i typu metalowego materiatu, ktéry zamierza sie
przecigé. W TAB. 3 podana jest predko$¢ cigcia w zaleznosci od
grubosci dla materiatéw aluminiowych, zelaznych i stalowych.

- Wecisngé¢ i zwolni¢ przycisk uchwytu plazmowego rozpoczynajgc

wyptyw powietrza (230 sekund post-air).

Podczas tej fazy nalezy regulowac cisnienie powietrza, az do

odczytania na manometrze zgdanej wartosci w “barach”, ktéra

zalezy od zastosowanego uchwytu plazmowego (TAB. 2).

Weciskajac przycisk powietrza spowodowa¢ wyptyw powietrza z

uchwytu.

Regulowa¢ pokretto w nastepujgcy sposéb: ciggng¢ do gory,

aby odblokowa¢ i obréci¢, aby wyregulowaé cisnienie do

wartosci podanej w DANYCH TECHNICZNYCH UCHWYTU

PLAZMOWEGO.

- Odczyta¢ warto$¢ podang na manometrze(w barach); wcisnaé

pokretto, aby zablokowac regulacje.

Umozliwi¢ spontaniczne zakonczenie wyptywu powietrza, aby

utatwi¢ usunigcie ewentualnie nagromadzonego kondensatu w

uchwycie plazmowym.

Wazne:

Cigcie stykowe (z dysza uchwytu plazmowego stykajaca sie z

przeznaczonym do przecigcia przedmiotem): mozna zastosowac

dla maksymalnej wartosci pradu 40-50A (wyzsze wartosci pradu
powodujg natychmiastowe zniszczenie dyszy-elektrody-uchwytu
dyszy).

- Ciecie z odlegtosci (z zamontowang na uchwycie plazmowym
podktadkg odlegtosciowg RYS. 1): moze by¢ stosowane dla
wartosci prgdéw przekraczajgcych 35A;

- Elektroda i dysza przediuzona: moze by¢ stosowana tam, gdzie
jest przewidziana.
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Operacja cigcia (RYS. L).
- Przysuna¢ dysze uchwytu plazmowego do krawedzi przedmiotu
(okoto 2 mm), wcisng¢ przycisk na uchwycie; po uptywie okoto 1
sekundy (pre-air) uzyskiwane jest zajarzenie tuku pilotujgcego.
Jezeli odlegtos¢ jest odpowiednia, tuk pilotujgcy przeskakuje
natychmiast na przedmiot powodujgc powstanie tuku tngcego.
Przenie$¢ uchwyt plazmowy na powierzchnie przedmiotu, wzdtuz
idealnej linii cigcia i nastepnie réwno przesuwac.
Dostosowa¢ predkos¢ ciecia w zaleznosci od grubosci i ustawionej
warto$ci pradu, sprawdzajgc, czy tuk wydostajgcy sie z dolnej
powierzchni przemiotu jest nachylony pionowo pod katem 5-10° w
kierunku przeciwnym do kierunku posuwu.
Zbyt duza odlegto$¢ uchwytu plazmowego od przedmiotu lub brak
materiatu (koniec cigcia) powoduje natychmiastowe przerwanie tuku.
- Przerwanie fuku (tngcego lub pilotujgcego) jest uzyskiwane
zawsze po zwolnieniu przycisku uchwytu plazmowego.

Operacja cigcia elementow azurowych (gdzie przewidziana RYS.

C-1,7).

Przy cigciu blachy perforowanej lub azurowej moze by¢ pomocne

wigczenie tej funkciji:

- Przetgcz przetgcznik CUT/SELF RESTART na SELF RESTART.
Wykonaj operacje cigcia jak opisano wyzej. Wcisniecie przycisku
po zakonczeniu ciecia powoduje ponowne wigczenie tuku
pilotujgcego w trybie automatycznym. Nalezy wykorzystywac te
funkcje wytacznie, jesli jest ona niezbedna w celu zapobiegania
niepotrzebnemu zuzywaniu elektrody i dyszy.

Wiercenie (RYS. M)

W przypadku, kiedy nalezy wykonac¢ te operacje lub tez jezeli nalezy
ja rozpoczg¢ na srodku przedmiotu, nalezy zajarzy¢ tuk przechylajac
uchwyt i nastepnie przesuwac sie stopniowo do pozycji pionowe;j.

- Ta procedura zapobiega zniszczeniu otworu dyszy przez
powracajgcy tuk lub przez stopione czgsteczki i bardzo szybkg
redukcje jego funkcjonalnosci.

Wiercenie przedmiotéw o grubosci do 25% maksymalnej grubosci
przewidzianej w zakresie zastosowania, moze by¢ wykonywane
bezposrednio.

7. KONSERWACJA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI
KONSERWACJI NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SYSTEM DO CIECIA
PLAZMOWEGO JEST WYLACZONY | ODLACZONY OD SIECI
ZASILANIA.

RUTYNOWA KONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI
WYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.

MOGA BYC

UCHWYT PLAZMOWY (RYS. N)

Okresowo, z czestotliwoscia zalezna od uzywania uchwytu lub w

przypadku wystepowania wad podczas ciecia, nalezy sprawdzic stan

zuzycia tych elementdw, ktére stykaja sie z lukiem plazmowym.

1- Podkladka odleglosciowa.
Wymienic, jezeli jest zdeformowana lub pokryta zgorzelinami do
tego stopnia, ze uniemozliwia prawidlowe utrzymywanie polozenia
uchwytu (odleglosc i prostopadlosc).

2- Uchwyt dyszy.
Wykrecic recznie z glowicy uchwytu plazmowego. Dokladnie
wyczyscic lub wymienic, jezeli jest uszkodzony (przepalenie,
znieksztalcenia lub pekniecia). Sprawdzic integralnosc goérnej
metalowej czesci (silownik zabezpieczajacy uchwyt).

3- Dysza.
Sprawdzic zuzycie otworu, przez ktory przechodzi luk plazmowy
oraz powierzchnie wewnetrzne i zewnetrzne. Jezeli otwor jest
powiekszony w stosunku do srednicy poczatkowej lub jezeli jest
znieksztalcony, nalezy wymienic dysze. Jezeli powierzchnie sa
szczegdlnie utlenione nalezy wyczyscic je drobnym papierem
sciernym.

4- Pierscien rozprowadzajacy powietrze.
Sprawdzic, czy nie wystepuja przepalenia, pekniecia lub tez czy
otwory przeplywu powietrza nie sa zatkane. Jezeli jest uszkodzony
nalezy natychmiast wymienic.

5- Elektroda.
Wymienic elektrode, jezeli glebokosc krateru, ktéry powstaje na

powierzchni emitujacej wynosi okolo 1,5 mm (RYS. O).
6- Obudowa uchwytu plazmowego, rekojes¢ i przewod.
Zwykle te komponenty nie wymagaja szczegolnej konserwacji,
za wyjatkiem okresowego przegladu i dokladnego czyszczenia,
ktére nalezy wykonac bez zastosowania wszelkiego rodzaju
rozpuszczalnikow. W przypadku stwierdzenia uszkodzen izolacji
takich jak zlamanie, pekniecie, przepalenie lub poluzowanie
przewodow elektrycznych, uchwyt plazmowy nie moze byc nadal
stosowany poniewaz nie spelnia warunkéw bezpieczenstwa.
W tym przypadku naprawa (konserwacja nadzwyczajna) nie moze
zostac wykonana na miejscu ale nalezy przekazac urzadzenie
do autoryzowanego serwisu technicznego, ktory jest w stanie
wykonac specjalne proby techniczne po wykonaniu naprawy.
Aby zapewnic skutecznosc uchwytu plazmowego i kabla nalezy
zastosowac nastepujace srodki ostroznosci:
- nie umozliwiac zetkniecia sie uchwytu plazmowego i kabla z
czesciami goracymi lub rozzarzonymi.
- nie naprezac zbyt mocno kabla.
- nie klasc kabla na ostrych krawedziach lub powierzchniach
sciernych.
- zwinac kabel w réwne zwoje, jezeli jego dlugosc jest wieksza niz
to konieczne.
- nie przejezdzac zadnym pojazdem przez kabel i nie deptac po
nim.
Uwaga.
- Przed wykonaniem wszelkich operacji na uchwycie plazmowym
nalezy pozostawi¢ az ostygnie przez co najmniej czas trwania
"post-air”
Za wyjgtkiem szczegodlnych przypadkéw zaleca sie wymieni¢
elektrode i dysze jednoczesnie.

- Przestrzega¢ kolejnosci montazu  komponentéw  uchwytu
plazmowego (odwrotna w stosunku do demontazu).
- Zwréci¢c uwage, aby pierScien rozprowadzajgcy zostat

zamontowany w odpowiednim kierunku.

Ponownie zamontowa¢ uchwyt dyszy dokrecajgc recznie i niezbyt
mocno.

W zadnym przypadku nie montowa¢ uchwytu dyszy bez uprzednio
zamontowanej elektrody, pierscienia rozprowadzajgcego i dyszy.
Unika¢ niepotrzebnego utrzymywania w powietrzu witgczonego
tuku pilotujgcego, aby nie zwieksza¢ zuzycia elektrody, dyfuzora i
dyszy.

Nie dokreca¢ nadmiernie elektrody poniewaz
uszkodzeniem uchwytu plazmowego.

Prawidlowe wykonanie we wtasciwym czasie procedury kontroli
podlegajacych  zuzyciu czgéci uchwytu plazmowego jest
niezmiernie wazne dla bezpieczenstwa i funkcjonowania systemu
do cigcia.

W przypadku stwierdzenia uszkodzenia izolacji takich jak
ztamanie, pekniecie, przepalenie lub poluzowanie przewodow
elektrycznych, uchwyt plazmowy nie moze by¢ nadal stosowany,
poniewaz nie spetnia warunkéw bezpieczenstwa. W tym
przypadku naprawa (konserwacja nadzwyczajna) nie moze by¢
wykonywana na miejscu lecz oddelegowana do autoryzowanego
serwisu technicznego, ktory jest w stanie wykona¢ odpowiednie
préby techniczne po zakoriczeniu naprawy.

grozi to

Filtr sprezonego powietrza (RYS. H)

- Filtr jest wyposazony w urzadzenie do automatycznego
odprowadzania kondensatu, kazdorazowo, kiedy zostanie
odtgczony od linii sprezonego powietrza.

Okresowo sprawdzac filtr; jezeli zostanie zauwazona obecnos¢
wody w kielichu mozna jg usung¢ recznie naciskajgc do gory
ztgczke odprowadzajgca.

Jezeli wktadka filtrujgca jest bardzo brudna nalezy jg wymienié,
aby unikng¢ nadmiernych strat cisnienia.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA
BYC WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL
DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE
ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM, ZGODNIE Z NORMA
TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.

A UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI URZADZENIA |
DOSTANIEM SIE DO JEGO WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE,
ZE URZADZENIE ZOSTALO WYLACZONE | ODLACZONE OD
SIECI ZASILANIA.
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Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz
urzadzenia mogq grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym,
powodowanym przez bezposredni kontakt z czesciami
znajdujacymi sie pod napigciem.

Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia
i stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrzne
urzgdzenia i usuwac¢ kurz osadzajgcy sie na transformatorze,
prostowniku, indukcyjnosci i opornikach, za pomocg suchego
strumienia sprezonego powietrza (maks. 10 bar).

Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty
elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo miekkg
szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podigczenia elektryczne sg
odpowiednio zaci$niete a na okablowaniach nie wystepujg $lady
uszkodzen izolacji.

Sprawdzi¢ integralno$¢ i szczelno$¢ przewoddéw rurowych i
ztgczek w obwodzie sprezonego powietrza.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie
zatozy¢ panele urzadzenia, dokrecajgc do konca $ruby mocujgce.
Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji cigcia podczas, gdy
urzadzenie jest otwarte.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do
pierwotnego stanu potgczenia i okablowania, dbajgc o to, aby
nie stykaly sie one z czeg$ciami znajdujgcymi sie w ruchu lub
czesciami, ktére mogg osigga¢ wysokg temperaturg. Zepnij
wszystkie przewody zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj
o to, aby prawidiowo oddzieli¢ potgczenia uzwojenia pierwotnego
wysokiego napigcia od potgczen uzwojenia wtérnego niskiego
napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementdw konstrukcyjnych
pojazdu wszystkie wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK
W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA,
PRZED WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA

DO SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY
SPRAWDZIC, CZY:
- Nie swieci sie zolta dioda, sygnalizujaca zadzialanie

zabezpieczenia termicznego przed zbyt wysokim lub zbyt niskim
napieciem lub tez przed zwarciem.

Sprawdzic, czy przestrzegany jest znamionowy cykl pracy; w
przypadku zadzialania zabezpieczenia termostatycznego nalezy
odczekac na naturalne schlodzenie urzadzenia, sprawdzic réwniez
funkcjonowanie wentylatora.

Sprawdzic napiecie linii: jezeli ustawiona wartosc jest zbyt wysoka
lub zbyt niska, urzadzenie nie zostanie odblokowane.

Sprawdzic, czy na wyjsciu urzadzenia nie nastapilo zwarcie: w tym
przypadku nalezy usunac usterke.

Obwdd ciecia jest podlaczony prawidlowo, a szczegodlnie, czy
zacisk przewodu masowego jest rzeczywiscie podlaczony do
przedmiotu i nie zawiera materialéw izolacyjnych (np.. farby).

NAJCZESCIEJ SPOTYKANE WADY PODCZAS CIECIA
Podczas operacji cigcia moga pojawia¢ sie wady, ktére nie zalezg
zwykle od nieprawidtowosci w funkcjonowaniu urzadzen ale od
innych aspektéw operacyjnych, takich jak:
a- Niedostateczne wnikanie lub powstawanie zbyt duzej ilosci
zgorzelin:
- Zbyt wysoka predkos¢ ciecia.
- Uchwyt plazmowy zbyt mocno nachylony.
- Zbyt duza grubos¢ przedmiotu lub zbyt niski prad tngcy.
- Nieodpowiednie ci$nienie-przeptyw sprezonego powietrza.
- Zuzyta elektroda i dysza uchwytu plazmowego.
- Nieodpowiednia nasadka uchwytu dyszy.
b- tuk tnacy nie jest przenoszony:
- Zuzyta elektroda.
- Nieprawidiowy styk zacisku przewodu powrotnego.
c- Przerwany tuk tnacy:
- Zbyt niska predkos$¢ cigcia.
- Zbyt duza odlegto$¢ uchwytu plazmowego od przedmiotu.
- Zuzyta elektroda.
- Zadziatanie zabezpieczenia.
d- Cigcie pod katem (nie prostopadte):
- Nieprawidtowe ustawienie uchwytu plazmowego.
- Asymetryczne zuzycie otworu dyszy i/llub nieprawidiowo
zamontowane komponenty uchwytu plazmowego.
- Niewfasciwe ci$nienie powietrza.

e- Nadmierne zuzycie dyszy i elektrody:
- Zbyt niskie ci$nienie powietrza
- Powietrze skazone (wilgoc-olej).
- Uszkodzony uchwyt dyszy.
- Nadmiar zajarzen tuku pilotujgcego w powietrzu.
- Zbyt duza predko$c¢ i osadzanie si¢ stopionych czasteczek na
komponentach uchwytu plazmowego.
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M PLASMA CUTTING TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SISTEMA DI TAGLIO PLASMA

MODEL | F—% = [N | @
I, max (A) | 230V 400V 230V 400V mm? kg
70A T25A T16A 32A 16A 10 89
115A T40A T25A 64A 32A 16 86
160A T40A T25A 64A 32A 25 123
TAB.2 i} l[| 1 TORCH TECHNICAL DATA - DATI TECNICI TORCIA
MODEL & VOLTAGE CLASS: 500V
GAS SUPPLY: COMPRESSED AIR
0,
|2 max (A) |2 (A) X (%) AIR PRESSURE FLOW RATE
(bar) (/min) D mm
70A 70A 30% 5 150 1
115-160A 150A 60% 5 190 1.3
M CUTTING RATE DIAGRAM - DIAGRAMMA VELOCITA’ DI TAGLIO
I2 max = 70A | l2 max = 115A
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(GB) GUARANTEE

The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be
damaged due to poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine,
when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned
CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European
directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by
an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee.
Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(1) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione
dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione
della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e
verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo
secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se
accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria,
sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(F) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés
a la suite d’'une mauvaise qualité de matériel ou d’'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en
service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en FRANCO
DESTINATION et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette régle les machines considérées comme biens de
consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie
n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation
incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous
les dommages directs ou indirects.

(E) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion
de las piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de
puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser
enviadas a PORTE PAGADO vy se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, segun cuanto establecido, las maquinas que se
consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE solo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE.
El certificado de garantia tiene validez sélo si esta acompafado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados
de una mala utilizacién, modificacién o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por
todos los dafios directos e indirectos.

(D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller iibernimmt die Gewahrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos
zu ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualitét und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme
schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zurlickgesendet, muf} dies - auch
im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieend per FRACHTNACHNACHNAME wieder
zurlickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter die
Verbrauchsglter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur glltig,
wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter
oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuRerdem wird jede Haftung fiir direkte und indirekte Schaden
ausgeschlossen.

(RU) FAPAHTUA
KomnaHws-npon3BoanTEnb rapaHTUpyeT XopoLuyto paboTy MallMHHOro o6opyaoBaHus 1 06si3yetcs GecrnnaTtHo NpousBecTy 3aMeHy
YyacTeil, UMELMX HEUCNpaBHOCTU, SBUBLUMECS CREACTBMEM MMOXOro KadyecTBa Mmatepuana unu [edekToB Mpov3BOACTBa, B
TeYeHun 12 mecsLeB ¢ AaTbl Nycka B SKCNyaTauuio MalwuHHOro obopyaoBaHusl, NpocTaBneHHo Ha cepTudukaTe. BosspalyeHHoe
obopynoBaHue, faxe Haxopslieecs nof AEUCTBUEM rapaHTUM, AOIKHO ObiTb HanpasneHo Ha ycrnosusix NMOPTO ®PAHKO u
6ynet BosspalieHo B YKASAHHOE MECTO. M3 oroBopeHHOro Bblle MCKIKOYaeTCs MallMHHoe obopyaoBaHue, cuuTarolleecs
TOoBapamMu notpebrneHnsi, B COOTBETCTBUM C eBponeiickon aupektusoi 1999/44/EC, Tornbko B TOM Crydae, €Cnvm OHW Obinu
npofaHbl B rocyaapcTsax, Bxoaswmx B EC. MapaHTuiiHbIi cepTudmrkaT cuntaeTca AenNCTBUTENbHLIM TOMBKO MPU YCNOBUU, YTO K
HeMy mpunaraeTcsi ToBapHbIii YeK N TOBapOCOMPOBOAMUTENbHASA HaknaaHas. HencnpaBHOCTW, BO3HMKLLME U3-3a HEMPAaBUMbHOTO
MCMONb30BaHWsI, NMOpPYM WM HeBpexHOoro obpalleHusi, He MOKPbIBAKOTCS AEUCTBMEM rapaHTUU. [JOMONnHUTENbHO NPOW3BOAWTENL
CHuMaeT ¢ cebsi Moyt OTBETCTBEHHOCTbL 3a KakoW-1MBo NpsiMoii Unn Henpsimoii yLep6.

(P) GARANTIA
Aempresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicéo
das pegas que porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagdo no prazo de 12 meses
da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia,
deveréo ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepgao, a quanto estabelecido,
as maquinas que sdo consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos
estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de
entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagéo impropria, adulteragdo ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além
disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(GR) EFTYHZIH
H kaTaokeuaaoTikr eTaipia yyudTal TNV KAAR AEIToupyia Twy JnXavwy Kol SETUEUETAI VA EKTEAETEI SWPEAV TNV AVTIKATAOTACH TUNHATWY
o€ TTepITTwon Oopdg Toug e€aitiag KAKAG TTOIOGTNTAG UAIKOU 1 EAATTWHATWY KATAOKEUNG, £VTOG 12 punvwyv atrd Tnv nuepopnvia 8éong
o€ Aeitoupyiag Tou pnyavAuarog empBeRaiwpévn amd To TOTOTTOINTIKG. Ta pnyavAuara TTou €TMICTPEPOVTAI, AKOPA Kal av gival O€
gyyunon, 8a otéAvovtalr XQPIZ EMIBAPYNZH kai 8a emotpépovtal pe £6oda MAHPQTEA XTON MNMPOOPIZMO. Eaipolvtal atré Ta
OPICOPEVA TA UNXAVI UATA TTOU ATTOTEAOUV KATAVAAWTIKA ayabd cUppwva pe TNy eupwTraikf odnyia 1999/44/EC poévo av rwAouvTal o€
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kpdTn péAn TG EE. To moTotoinTiké eyyUnong 10XVl HOVO av guvodeUeTal aTrd ETTIONUN aTTOSEIEN TTANPWHNAG 1) amodeIgn TapaAafig.
Evdexopeva poBAfpaTa opeiNdpEVa O€ Kakr Xpron, TTapatroinon f apéAgia, aTrokAgiovTal aTro TNV £yyunaon. ATTOppITITETAl, ETTIONG,
K&Be euBuvn yia otroladriroTe BAGRN dueon 1 éupeon.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de
stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden
vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in
garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een
uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien
ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale recu of van
het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie.
Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(H) JOTALLAS
A gyarté cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszeri lzemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok
az alapanyag rossz minéségébol valamint gyartasi hibabdl erednek a gép lUzembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhatd
napjatél szamitott 12 hénapon beliil. A cserélend6 alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni,
amelyek UTOVETTEL lesznek a vevshéz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon gépek, melyek az Eurdpai Unié 199/44/
EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésiinek, s az EU tagorszagaiban kerlltek értékesitésre. A jotallas csak
a blokki igazolas illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerli hasznalatbol, megrongalasbdl illetve nem
megfelel6 gondossaggal valo kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminem felelésségvallalas
minden kdzvetlen és kdzvetett karért.

(RO) GARANTIE

Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuitd a pieselor care s-ar putea
deteriora din cauza calitatii scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in
functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar dacé sunt in garantie, se vor expedia FARA
PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri
de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de
garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie,
manipulare inadecvata sau neglijent este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declin& orice responsabilitate fats de
toate daunele provocate direct si indirect.

(S) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet
och defekter inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om
de tacks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag
fran detta utgdrs av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till
nagot av EU:s medlemslénder. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig
anvandning, averkan eller vardsldshet tacks inte av garantin. Tillverkaren fransager sig éven allt ansvar for direkt och indirekt skada.

(DK) GARANTI

Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise
defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i lebet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato,
der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR.
EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pa
betingelse af at de szelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedleegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien
daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadeslgshed. Producenten fraleegger sig desuden
ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(N) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfere gratis bytte av deler som blir edelagt pa grunn av en
darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med
sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lgpet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED
BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifalge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de
selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar
pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og
indirekte skader.

(SF) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia
huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisélla koneen kayttdonottopaivasta, mika ilmenee sertifikaatista.
Palautettavat koneet, myés takuussa olevat, on lahetettava LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN
KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin
1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai
todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi yritys
kieltaytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomista tai valillisista vaurioista.

(CZ) ZARUKA
Vyrobce ru¢i za spravnou cinnost stroji a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilt opotfebovanych z divodu $patné kvality
materialu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésicli od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaru¢nim listé. Vracené
stroje a to i v zaruéni dob& musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na
zakladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, Ze byly
prodany v ¢lenskych statech EU. Zarucni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predloZzen spolu s Uc¢tenkou nebo dodacim listem.
Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, Umysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale
nevztahuje na véechny pfimé a nepiimé Skody.
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(SK) ZARUKA
Vyrobca ru¢i za spravnu €innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality
materialu a nasledkom konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste.
Vratené stroje a to i v podmienkach zaruénej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY
PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajlice do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za
predpokladu, Ze boli predané v &lenskych $tatoch EU. Zarugny list je platny len v pripade, ked je predlozeny spolu s Gétenkou alebo
dodacim listom. Poruchy vyplyvajuce z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostato¢nej starostlivosti nespadaju
do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame $kody.
(SI) GARANCIA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe
kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 me secev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu.
Stroje, tudi ¢e zanje $e velja garancija, je treba poslati do proizvajalca na stroSke stranke in bodo na stroSke stranke le-tej tudi
vrnjeni. Izjema so stroji, ki so del potro$nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le ¢e so bili prodani v drzavi ¢lanici
EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e sta mu priloZzena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne
uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca odgovornost za vse neposredne in
posredne poskodbe.
(HR/SCG ) GARANCIJA
Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su o$teceni zbog lose kvalitete
materijala i zbog tvornickih greSaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni
strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez pla¢anja troSkova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vra¢aju kao potro$ni
materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo
ako je popracen racunom ili dostavnom listom. Ostec¢enja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvr§enih na stroju ili nemara
nisu pokriveni garancijom. Proizvoda¢ se ujedno odri¢e bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.
(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikimg ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as
susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 meénesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos,
kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. GraZinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siuniami ir bus sugraZinti atgal PIRKEJO
léSomis. ISimtj auksciau aprasytai sglygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyvag gali bati laikomi plataus
vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio
arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo
priezira. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.
(EE) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali
ja konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupaevast. Tagasi saadetavad
masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA
TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse
ja ainult siis, kui mitidud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- vai kéttetoimetamiskviitungiga. Garantii ei
hélma riknemisi, mis on pdhjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei
vastuta firma kdigi otseste voi kaudsete kahjude eest.
(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé|
vai razoSanas defektu dé| 12 ménesu laika kop$ sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nosatamas
masinas, pat to garantijas laika, ir janosita saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un raZotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU.
Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet
tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija
neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmanto$anas, noteikumu neievéro$anas vai nolaidibas dé|. Turklat,
$aja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaudé&jumiem.
(BG) FAPAHUMA
dupmata Npons3BoANTEN rapaHTpa 3a A06POTO PyHKLUMOHMPAHE Ha MaLLMHUTE W Ce 3afbxaBa Aa 13BbpLUK Ge3nnaTHo noamMsHaTa
Ha 4acTu, KOUTO ca Ce MOBPeAWSM, 3apaau HekauyecTBeH MaTepuan unu npousBoACTBeHU AedekTn, Ao 12 Meceua oT AaTaTa Ha
nyckaHe B [eliCTBMe Ha MalLvHaTa, [oKasaHa C rapaHUMOHHa kapTa. BbpHaTuTe MalwuHu, Aopu 1 B rapaHums, Tpsibea Aa Gbaat
nanpatexu cbe SAMNATEH NPEBOS n we 6baat BbpHatn ¢ HAJIOXXEH MIATEX. C n3kntoyeHne Ha MaluMHUTE, KOUTO ce cYnuTarT 3a
[BWXMMO UMYLLIECTBO 32 MOCTOSIHHO MON3BaHe, KakTo € yCTaHOBEHO OT eBponenckaTta avpektusa 1999/44/EC, camo ako MalunHuTe
ca npoaaBaHu B CTpaHu YneHkn Ha EBponelickusi cblo3. MapaHuMoHHaTa kapTa e BanuiHa, camo ako e npuapykeHa ot duckaneH
60H unK pasnucka 3a goctaBka. HepegHocTuTe, NponsTUYaLLm oT nolua ynotpeda nnm HeBPexHOCT, ca U3KIMIOYEHN OT rapaHuusTa.
OcBeH ToBa Ce OTKMNOHsIBa BCsikakBa OTFTOBOPHOCT 3a ANPEKTHW UMW UHAVPEKTHU LLETW.
(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktore zepsujg sie
w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na
gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po
naprawie zostang one zwrdcone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sg te urzadzenia, ktére sa odsytane jako dobra
konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytgcznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta
gwarancyjna jest wazna wytgcznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego
uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancjg. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie
szkody posrednie i bezposrednie.
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GB CERTIFICATE OF GUARANTEE ~ NL GARANTIEBEWIJS SK ZARUCNY LIST

1 CERTIFICATO DI GARANZIA H GARANCIALEVEL sI CERTIFICAT GARANCIJE

F CERTIFICAT DE GARANTIE RO CERTIFICAT DE GARANTIE HR/SCG GARANTNI LIST

E CERTIFICADO DE GARANTIA S GARANTISEDEL LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
D GARANTIEKARTE DK GARANTIBEVIS EE GARANTIISERTIFIKAAT
RU FAPAHTUAHBIA CEPTUGUKAT N GARANTIBEVIS v GARANTIJAS SERTIFIKATS
P CERTIFICADO DE GARANTIA  SF TAKUUTODISTUS BG FAPAHLIMOHHA KAPTA

GR TMIZTOTIOIHTIKO EITYHZHE cz ZARUCNI LIST PL CERTYFIKAT GWARANCJI

MOD. / MONT / MOf,./ URLAP / MUDEL / MOLEN / St/ Br.

NR./ARIQM / E./ C./HOMEP:

GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d’achat - E Fecha de
compra - D Kauftdatum - RU [lata npopaxu - P Data de compra - GR
Hpepopnpia ayopds - NL Datum van aankoop - H Vasarlas kelte - RO
Data achizitiei - S Inkdpsdatum - DK Kgbsdato - N Innkjgpsdato - SF
Ostopaivamaara - CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakupenia - S|
Datum nakupa - HR/SCG Datum kupnje - LT Pirkimo data - EE Ostu
kuupdev - LV PirkS8anas datums - BG [JATA HA MNMOKYIKATA - PL

Data zakupu:

Sales company (Name and Signature)

GB DK Forhandler (stempel og underskrift)
| Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) N Forhandler (Stempel og underskrift)
F Revendeur (Chachet et Signature) SF Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

E Vendedor (Nombre y sello) cz Prodejce (Razitko a podpis)

D Handler (Stempel und Unterschrift) SK Predajca (Peciatka a podpis)

RU LWTAMM v NOAMUCb  (TOPrOBOIO NPEAMNPUATUA)  SI Prodajno podjetje (Zig in podpis)

P Revendedor (Carimbo e Assinatura) HR/SCG Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis)

GR Katdompa mdknons  (Zd paylda kar vroypadn) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
NL Verkoper (Stempel en naam) EE Edasimiitigi firma (Tempel ja allkiri)

H Eladas helye (Pecsét és Alairas) Lv Izplatitajs (Zimogs un paraksts)
RO Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) BG NMPOOABAY (Moanwuc v Mevar)

) Aterférsaljare (Stampel och Underskrift) PL Firma odsprzedajgca  (Piecze¢ i Podpis)

GB The product is in compliance with: DK At produktet er i overensstemmelse med:

I Il prodotto & conforme a: N At produktet er i overensstemmelse med:

F Le produit est conforme aux: SF Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:

E Het produkt overeenkomstig de: cz Vyrobok je v sulade so:

D Die maschine entspricht: SK Vyrobek je ve shodé se:

RU 3asBnsieTcs, YTo U3Aenmne CooTBETCTBYET: Sl Proizvod je v skladu z:

P El producto es conforme as: HR/SCG Proizvod je u skladu sa:

GR To Npoidveival KATaOKEUAOUEVO CUUPWVA JE TN: LT Produktas atitinka:

NL O produto e conforme as: EE Toode on kooskdlas:

H Atermék megfelel a kovetkez6knek: Lv Izstradajums atbilst:

RO Produsul este conform cu: BG MpoayKkTbT OTroBaps Ha:

S Att produkten &r i dverensstammelse med: PL Produkt spetnia wymagania nastgpujacych Dyrektyw:

(GB) DIRECTIVES - (1) DIRETTIVE - (F) DIRECTIVES - (E) DIRECTIVAS - (D) RICHTLINIEN - (RU) AMPEKTVBI - (P) DIRECTIVAS -
(GR) MPOAIATPA®E - (NL) RICHTLIJNEN - (H) IRANYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (S) DIREKTIV - (DK) DIREKTIVER - (N) DIREKTIVER -
(SF) DIREKTIIVIT - (CZ) SMERNICE - (SK) SMERNICE - (SI) DIREKTIVE - (HR/SCG) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS - (EE) DIREKTIIVID -

(LV) DIREKTIVAS - (BG) IMPEKTUBMY - (PL) DYREKTYWY

LVD 2006/95/EC + Amdt.

EMC 2004/108/EC + Amdt.

RoHS 2011/65/EU + Amdt.
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