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GB EXPLANATION OF DANGER, KIELTOMERKIT. NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.
MANDATORY AND PROHIBITION N  SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM
SIGNS. FORPLIKTELSER OG FORBUDT. EBEZPECENSTVA PRIKAZOM A
| LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, S  BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, ZAKAZOM.
D’OBBLIGO E DIVIETO. PABUD OCH FORBUD. Ell LEGENDA SIGNALOV
F  LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, GR Qﬁ%&'ﬂ{}) §“n£;|\(11m I'II(II\NF%)YF"‘IlEgE’HZ NOST ZA PREDPISANO IN
D'OBLIGATION ET D'INTERDICTION. .
D LEGENDE DER GEFAHREN-, RU NErEHOA CUMBONOB HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI,
GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. BE30MACHOCTU, OBA3AHHOCTU U AVEZA | ZABRANA.
E LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE 3ANPETA. . LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR
OBLIGACION Y PROHIBICION. H AVESZELY, KOTELEZETTSEG ES DRA DZIAMUJU ZENKLY
P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI. PAAISKINIMAS.
OBRIGACAO E PROIBIDO ’ RO LEGENDA INDICATOARE DE EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
NL LEGEND S,GNALEN VAN'GEVAAR AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE LV BISTAMIBU, PIENAKUMU UN
OBLIGARE $I DE INTERZICERE. AIZLIEGU MJU
VERPLICHTING EN BOD.
DK QVERSIGT OVER FARE PLIGT OG PL OBJASNIENIA ZNAKOW PASKAID
CTRCEOANCAYC Nakazu1 8o IETERBRTASHAWIESA
SF_VAROITUS, VELVOITUS, Ja Cz \WSVETLIVKY K SIGNALOM 3ABPAHA.

DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR
- PELIGRO.DESCARGA ELECTRICA - PERIGO DE CHOQUE ELETRICO -. GEVAAR ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK
STQD SAHKOISKUN VAARA FARE FORELEKTRISK STOT - FARA FOR ELEKTRISK STOT - KINAYNOZ HI\EKTPOI'II\H IAZ

ONACHOCTb MOPA A ONEKTPUYECKMM TOKOM - ARAMUTES VESZELYE - PERICOL DE ELECTRO Cg
NI,EBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTR CZNEGO NEBEZPE IZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - NEBEZPE ENSTVO
ZASAHU ELEKTRIC PRUDQM - NEVARNOST ELEK EGA U OST STRUJNOG UDARA - ELEKTROS

SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT ELEKTROSOKABISTAMIBA OI'IACHOCTOTTOKOBYH

DANGER OF FUMES FROM PLASMA CUTTING - PERICOLO FUMI DI LAVORAZIONE - DANGER FUMEES DE PROCESSUS -
BEIM ARBEITEN GEFAHR DURCH RAUCHGASE - PELIGRO HUMOS DE ELABORACION - PERIGO DE FUMOS DE
PROCESSAMENTO - GEVAAR ROOK VAN BEWERKING - FARE PGA. DAMPE FRA BEARBEJDNINGEN - TYOSKENTELYSTA
AIHEUTUVAN SAVUN VAARA - RISIKO FOR RGYK UNDER BEARBEIDELSEN - FARA FOR ROK FRAN BEARBETNING -
KINAYNOZ KAMNQN KATEPFAZIAZ - OI'IACHOCTb BbIQENEHNA Fl,bIMOBbIX FA30B - MUNKAVEGZES KOVETKEZTEBEN
KELETKEZETT FUST VESZELYE - RICOL GAZE DE SUDURA - NjEBEZPIECZENSTWO POWSTAWANIA OPAROW -
NEBEZPECI DYMU POCHAZEJICICH Z PRACOVNI CINNOSTI - NEBEZPE ENSTVO V VZNIKAJUCICH PRI PRACOVNEJ
CINNOSTI - NEVARNOST NASTAJANJA DIMNIH HLAPOV_MED DELOM - OPASNOST OD DIMA TIJEKOM RADA - DUM
PAVOJUS DARBO METU - KEEVITAMISEL SUITSU OHT - I1ZTVAIKOJUMU BISTAMIBA APSTRADES LAIKA - ONACHOCT O
NYLWELN NPUOBPABEOTBAHETO

DANGER OF EXPLOSION - PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOSION - EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO EXPLOSION -
PERIGO DE EXPLOSAO GEVAAR ONTPLOFFING SPRIENGFARE RAJAHDYSVAARA FARE FOR EKSPLOSJON FARA
FOR EX SION - KINAYNOZ EKPH=HZ - ONACHOCTb B3PbIBA - ROBBANAS VESZELYE - PERICOL PLOZIE -
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - NEBEZPECI VYBUCHU - NEBEZPECENSTVOVYBUCHU NEVARNOST EKSPLOZIJE-
gEéﬁHggT OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO PAVOJUS - PLAHVATUSOHT - SPRADZIENBISTAMIBA - OMACHOCT OT

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES
VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR
ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTECAO - VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE
DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A
BRUKE VERNETQY - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - YIIOXPEQZH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKA ENAYMATA -
OBA3AHHOCTb HAEBATb 3ALUUTHYIO OOEXAY - VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA IMBRACAMINTEI
DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ- POVINNE POUZITi OCHRANNYCH PROSTREDKU
- POVINNE 'POUZITIE_OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - OBAVEZNO
KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST -
PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - 3SAIbIDKUTENHO HOCEHE HA NPEANA3HO OBJEKNO

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - PORT DES GANTS DE
PROTECTION QBLIGATOIRE - DASTRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES
DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE
DRAGEN - PLIGTTIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A
BRUKE VERNEHANSKER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - Y[IOXPEQZH NA ®OPATE NPOZTATEYTIKA
FANTIA OEH3AHHOCTI: HALOEBATb 3ALLKITHbIE I'IEPHATKM VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO FOLOSIREA
EILOR PROTECTI OBLIGAT OSZENIA REKAWIC OCHRONNYC| g NNE POUZITI
OCHR NNYCH R KAVIC - POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH UKAVIC - OBVEZNO NADENITE ZAS ITNE ROKAVICE
OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - KOHUSTUSLIK KANDA
KAITSEKINDAID - PIENAKUMSGERBTAIZSARGCIMDUS -3A0BMKUTENHO HOCEHE HANPEANA3HU PBKABULIN

DANGER OF UV RADIATION FROM PLASMA CUTTING - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA LAVORAZIONE -
DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE PROCESSUS - BEIM ARBEITEN GEFAHR DURCH UV-STRAHLUNG - PELIGRO
RADIACIONES ULTRAVIOLETAS DE ELABORACION PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIQLETAS DE PROCESSAMENTO -

GEVAAR ULTRAVIOLETSTRALE N BE - FARE FOR ULTRAVIOLETTE STRALER FRA BEARBEJDNINGEN -
TYOSKENTELYSTA AIHEUTUVAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - RISIKO FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER
BEARBEIDELSEN - FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN BEARBETNING - KINAYNOZ YIEPIQAQN AKTINQN ANO
KATEPTAZIA - OMACHOCTb YNbTPA®UOSNETOBbIX U3NMYYEHUM - MUNKAVEGZESBOL BEKOVETKEZO ULTRAVIOLA-
SUGARZAS VESZELYE - PERICOL RAZE ULTRAVIOLETE DE SUDURA - NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA
NADFIOLETOWEGO PODCZAS CIECIA - NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI POCHAZEJICIHO Z PRACOVNI CINNOSTI -
NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA VZNIKAJUCEHO PRI PRACOVNEJ CINNOSTI - NEVARNOST
ULTRAVIOLICNEGA SEVANJA MED. DELOM - OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA TIJEKOM RADA -
ULTRAVIOLETINIU SPINDULIY PAVOJUS DARBO METU - KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSE OHT -
U'II.:T‘?V{\I\!ILOVILCE)EPATSXQRO%UMA BISTAMIBA APSTRADES LAIKA - OMACTHOCT OT OBNbYBAHE C YNTPABUONETOBU
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WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PORT DU MASQUE DE

e\ PROTECTION OBLIGATOIRE - DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR MASCARA DE
PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO -VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER -

w PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE
/) VERNEBRILLER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASg - YI'IOXPEQZIX NA OOPATE MPOXTATEYTIKH %AZKA -
OBA3AHHOCTb MOMNb30BATLCSA 3ALUMTHOU MACKOW - VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA MASTII DE
PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNE.J - POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STiTU - POVINNE
POUZITIE OCHRANNEHO STiTU - OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE -
PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - PIENAKUMS IZMANTOT
AIZSARGMASKU - 3A0b/DKATENHO N3MNON3BAHE HA MPEAMNA3HA 3ABAPbYHA MACKA

USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - VIETATO L'USO DELLA
MACCHJNA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRJCHE ED ELETTRONICHE VITALI - LUTILISATION DE LA MACHINE
EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - TRAGERN
LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE
UNTERSAGT - PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATQS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS
VITALES - E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS
- HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE
APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT, ELEKTRISK OG_ELEKTRONISK
APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN
HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE
ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN - FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE
ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - AMArTOPEYETAI H XPHZH TOY
MHXANHMATOZ ZE ATOMA TMOY O®OEPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ ZYIKEYEZ ZQTIKHZI ZHMAZIAZ -
UCNOJNIb3OBAHUE YCTAHOBKWU 3AMNPELWEHO JIMUAM, UCMOJb3YIOLWUM 3NEKTPOHHYIO U 3NEKTPOANMMAPATYPY
QBECMEYEHUA XUSHEOEATENBHOCTU - TILOS A GEP. HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN
ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE
CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $1 ELECTRONICE VITALE - ZABRONIONE JEST UZYWANIE
URZ%DZENIA, OSOBOM, STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE
ZYCIOWE - ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI -
ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI -
PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRQNSKIH
NAPRAV - ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI
ELEKTRONICKE UREDAJE - GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |RANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI
SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS. - SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD
MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROON|KASEADMEID - ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU
LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - 3ABPAHEHO E MON3BAHETO HA MALLUUHATA OT NIUUA, HOCUTENIN HA
ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU MEAUUUHCKUYCTPOUCTBA

DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONINON IONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES
-GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIACOES NAO
IONIZANTES - GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - IONISOIMATTOMAN
SATEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING - FARA FOR ICKE JONISERANDE - KINAYNOZ MH IONIZONTQN
AKTINOBOAIQN - ONACHOCTb HE MOHU3UPYIOLLEEM PAOUALIUU - NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - PERICOL DE
RADIATII NEIONIZANTE - ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI -
NEBEZPECENSTVO _NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNOST
NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO, PAVOJUS - MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT -
NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - ONACTHOCT OTHE MOHU3UPAHO OBNTbYBAHE

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERICO - DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICO -
PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE -YLEINEN VAARA - GENERISK FARE STRALNING - ALLMAN FARA -
FENIKOZ KINAYNOZ - OBLLIAA OINACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICOL GENERAL - OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO
- VSEOBECNE NEBEZPECI -VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - SPLOSNA NEVARNOST - OPCA OPASNOST - BENDRAS
PAVOJUS - ULDINE OHT - VISPARIGA BISTAMIBA - O5LLIN ONACTHOCTU
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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. - Simbolo che indica
la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa
apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - 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. - Symbol fiir die getrennte Erfassung
] elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat gflichtgemﬁﬁ dafiir zu sorgen, daB dieses Gerét nicht mit dem
gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der_autorisierten Entsorgungsstellen
einschalten. - Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligacion de no
eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a
reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obriga¢ao de néo eliminar esta aparelhagem como lixo
municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - 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. - Symbol, der star for szerlig 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. -
Symboli, joka ilmoittaa s&hko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kéyttdjan velvollisuus on kadntyd valtuutettujen
keréyspisteiden puoleen eika vilittaé laitetta kunnallisena sekajétteend. - 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. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far
inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vénda sig till en auktoriserad insamlingsstation. -
ZopBolo Tou Beixvel Tn Sid@opoTroinuévn CUAAOYN TWV NAEKTPIKWY KIO NAEKTPOVIKWY CUCKEUWV. O XPAOTNG UTTOXpEOUTal VA HnV
SloxeTEUEI AUTH TN CUCKEUN OOV HIKTO OTEPES AOTIKO amoBAnTo, aAAd va atmeuBUveTal o€ EYKEKPIPEVA KEVTPA oulAoyrg. - Cumson,
yKa3bIBaKOIWMUIA Ha pa3AenbHbli COOP 3MeKTPUYECKOro U 3NEeKTPOHHOro oGopyAoBaHusi. Monb3oBaTenb He MMeeT NpaBa BbiGpacbiBaTh
naHHOe obopyAoBaHMe B KayeCcTBe CMeLlaHHOro TBepAoro 6LITOBOro 0TXoAa, a 00si3aH o6pallaTbCA B CreLuanM3MpoBaHHble LeHTPbI
cbopa oTxonoB. - Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgydijtését jelzi. A felhasznald koteles ezt a
felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydjteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé hulladékgytijté kézponthoz
fordulni. - Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor eléctrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat
impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-I predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - Symbol, ktéry oznacza sortowanie
odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania si¢ likwidowania aparatury jako mieszanych odpadow miejskich stalych,
obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznaéujici separovany sbhér
elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiseny komunalni odpad, ale obrafit se s
nim na autorizované shérny. - Symbol oznacujlici separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat' to
zariadenie ako Fevny zmiesany komunalny odpad, ale je povinny dorucit ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki oznacuje loceno zbiranj
elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik teaa aparata né sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mo
obrniti na pooblasc¢ene centre za zbiranje. - Simbol koji oznaéavag)osebno sakupljanje elektriénih i elektronskih aparata. Korisnik ne smi
odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlaStenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atski
nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmes y prietaisy kaip misriy kietqjq komunalini
atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - Stimbol, mis stab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi
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kogumist. Kasutaja kohustuseks on podrduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kdsitleda séda aparaati kui_munitsipaalne
segajaade. - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviSki no citam elektriskajam un elektroniskajam iericem. Lietotaja
Blenakums ir neizmest So aparatiiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuve, bet nogadat toﬁ)rnvarotaja atkritumu savakSanas centra. -

VIMBON, KOMTO O3Ha4YaBa pa3fAenHo CbbMpaHe Ha eneKTpUYecKaTa M eNeKTpoHHa anapatypa. [lonsearenar ce 3agbnxasa Aa He U3XBbPNSA
Tasu anapaTypa KaTo CMeCeH TBLpA OTnaAabk B KOHTeWHepWUTe 3a CMeT, NocTaBeHW OT obwuHaTa, a TpsAOBa Aa ce 00BLpHe KbM
cneumannsnpaHuTe 3a ToBa LIEHTPOBE.
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INSTRUCTION MANUAL

AL

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

PLASMA CUTTING SYSTEMS DESIGNED FOR PROFESSIONAL
AND INDUSTRIAL USE

E.UQI_I_EI_II\I’\‘ECF;AL SAFETY INSTRUCTIONS FOR PLASMA ARC

The operator should be properlr 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.

(See also the "IEC TECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”:
INSTALLATION AND USE OF ARC WELDING APPARATUS AND
RELATEDTECHNIQUES).

N

- 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.

- ?10 not use the plasma cutting system in damp or wet places or in
therain.

- Donotuse cables with worn insulation or loosened connections.

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

- Do not work on materials cleaned with chlorinated solvents or in

the vicinity of such substances.

Do not cufon containers under pressure.

Remove all flammable materials (e.g. wood, paper, cloth etc.)

from the working area.

- Provide adequate ventilation or facilities for the removal of fumes
produced by plasma cutting work; a systematic approach is
needed in evaluating the ex’)osure limits for fumes produced by
cutting work, which will depend on their composition,
concentration and the length of exposure itself.

PDO0OLA @G

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

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

Always protect the eyes using masks or helmets with special
actinic glass.

Use special fire-resistant protective clothing and do not allow the
skin to be exposed to UV and IR rays produced by the arc; other
people in the vicinity of the arc should also be protected, by
shields or non-reflecting curtains.

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

®

- The electromagnetic fields generated by the plasma cutting
process may interfere with the operation of electrical and
electronic equipment.

People using vital electrical or electronic alpparatus (e.g. pace-
makers, respirators etc.) should consult a doctor before
stopping in the vicinity of areas where this plasma cutting
systemis used.

We strongly advise users of vital electrical or electronic
apparatus against using this plasma cutting system.

This plasma cutting system complies with the requirements of
the technical standard for the product for use only and
exclusively in industrial environments and for professional
purposes.

It is not guaranteed to meet electromagnetic compatibility
requirements in the home.

A EXTRA PRECAUTIONS

PLASMA CUTTING OPERATIONS

- Inenvironments with heightened risk of electric shock;
- Inconfined spaces;

- Inthgrpresenceofinflammableorexplosivematerials;

MUST be evaluated in advance by an "Expert supervisor” and
must always be carried out in the presence of others who have
been taught how to intervene in emergencies.

Technical protection measures MUST BE adopted as
described in 5.10; A.7; A.9. of the “IEC TECHNICAL
SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.
Cutting operations MUST BE PROHIBITED if the operator is
supponiti;lg the weight of the power source (using slings for
example).
The operator MUST NEVER BE ALLOWED to carry out cutting
operations if above ground level, unless safety platforms are

used.

WARNING! USINGTHE PLASMA CUTTING SYSTEM SAFELY.
The safeguards provided by the manufacturer (interlockin
system) can only be guaranteed to work properly if the torc
model and corresponding power source as indicated in the
"TECHNICAL DATA" are used.

DONOTUSE non-original torches or consumable parts.

DO NOT ATTEMPT TO USE THE POWER SOURCE with torches
that are made for cutting or WELDING procedures but are not
contemplated in this instruction manual.

FAILURE TO COMPLY WITH THESE RULES may give rise to a
SERIOUS safety hazard for the user and may also damage the
apparatus.

A RESIDUAL RISKS

TIPPING: place the plasma cutting power source on a horizontal
surface with adec}uate 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.

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

These power sources have been built using the latest invertertechnolo?y
with IGBT’s and have been designed to cut sheet in any metal manually
and for cutting drilled sheet grlds?where provided).

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

type.

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

MAIN FEATURES

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

- Thermostat safeguard.

- Airpressure display (where provided).

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

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

3.TECHNICAL INFORMATION

DATA PLATE

The most important information regarding use and performance of the
lasma cutting system is summarised on the rating plate and has the
ollowing meanings:

Fig. A

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

2- Symbolreferring to the internal structure of the machine.

3- Symbol referring to plasma cutting procedure.

4- S symbol: indicates that cutting operations may be carried out in
environments with heightened risk of electric shock (e.g. close to
large metal masses).

5- Symbolindicating 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%):
-limx  :Maximum current absorbed by the line.

ey : Effective current supplied
8- Performance of cutting circuit:
-U, :maximum no-load voltage (open cutting circuit).
-I/U, :Current and corresponding normalized voltage that the

machine is able to supply durin% cutting.

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

able to supply the correﬂaonding current (same column). It
is expressed in %, based on a 10 min. cycle (e.g. 60% =6
minutes work, 4 minutes pause; and so on).
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C
environment) are exceeded the thermal cutout will trigger
(the machine will remain in standby until its temperature
returns within the allowed limits).

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

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

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

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.

OTHERTECHNICAL INFORMATION:

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

- TORCH:seetable2(TAB.2)

The weight of the machineis givenintable 1 (TAB.1).

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

Fig.B

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

2- Transistor (IGBT) switching bridge and drivers ; converts the rectified
mains voltage into high frequency alternating voltage and adjusts the
power according to the required cutting current/voltage.

3- High fre%uency transformer: the primary winding is powered by the
voltage that has been converted by block 2; its function is to adapt
voltage and current to the values required for the cutting procedure
and at the same time to perform galvanic isolation of the cutting circuit
from the main power supply.

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

5- Control and adjustment electronics: controls cutting current value
instantaneously and compares it with the operator's setting;
modulates IGBT driver control pulses that make the adjustment.
Determines the dynamic current response during cutting and
oversees the safety systems.

CONTROL,ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES

Back panel (Fig.C)

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

2- Powersupply cable

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

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

Front panel (Fig.D1)
1- Cutting currentadjustmentknob.

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

be chosen according to the ag%llication (material thickness / speed).

See the TECHNICAL INFORMATION for the correct duty cycle-

ause to be chosen, depending on the selected current.
2- Yellow LED indicating general alarm event:

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

- During this event all machine operation will be disabled.

Reset is automatic (the yellow LED goes off) when the values
determining the above faults return within allowed limits.
3- Yellow LED indicating that the torch is powered.

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

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

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

conditions:

- During the POST AIR phase.

- Ifthe pilot arc is not transferred to the piece within a maximum of
2 seconds.
If the cutting arc is interrupted because the torch and piece are
too far apart, if there is excessive electrode wear or if the torch is
taken away from the piece by force.

- IfaSAFEGUARD system has triggered.

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

The control and service circuits are powered.

5- RedLED indicating compressed air circuit ﬁwhere present).
When this is lit it indicates overheating in the electric motor windings
on the air compressor.

6- Pressure gauge.

Used to read the air pressure.

7- Torch connection connector.

Torch with direct or centralised connection.

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

- Whenthe button is released the cycle is instantly interrupted at any
stage, while cooling alr(ﬁostal? continues.

- Accidental operation: the cycle will only start if the button is

|gressed and kept down for a minimum of some tenths of a second.

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

8- Earth cable connector

Front panel (Fig.D2)

1- Cutting currentadjustment knob.

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

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

See the TECHNICAL INFORMATION for the correct duty cycle-

pause to be chosen, depending on the selected current.

2- Red LED indicating general alarm event:

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

- During this event all machine operation will be disabled.

Reset is automatic (the red LED goes off) when the values

determining the above faults return within allowed limits.

3- Yellow LED indicating that the torch is powered.

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

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

- It is off, with the torch
conditions:

- During the POST AIR phase.

- Ifthe pilot arc is not transferred to the piece within a maximum of
2seconds.
If the cutting arc is interrupted because the torch and piece are
too far apart, if there is excessive electrode wear or if the torch is
taken away from the piece by force.

- IfaSAFEGUARD system has tri?gered.

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

The control and service circuits are powered.

5- Yellow LED indicating phase failure (where provided).

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

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

the faulthas been corrected.

6- Compressed air circuitfault indicator (where provided).
YELLOW LED (Fig. D2-6) at the same time as RED general alarm
LED (Fg.Dz-z).

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

torch operation. During this event all machine operation will be

disabled.

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

within the allowed limits.

7- Airbutton (where provided).

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

torch for a fixed time.

Itis normally used:

- forcooling the torch

- when adjusting the pressure reading on the pressure gauge.

8- Pressure gauge.

Used to read the air pressure.

9- Torch connection connector.

Torch with direct or centralised connection.

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

- Whenthe button is released the cycle is instantly interrupted atany
stage, while cooling air (ﬁost air) continues.

- Accidental operation: the cycle will only start if the button is

ressed and kept down for a minimum of some tenths of a second.

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

10- Earth cable connector

5.INSTALLATION

utton enabled, under the following

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT INSTALLATION
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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 SKILLEDTECHNICIANS.

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

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

HOWTO LIFTTHE MACHINE

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

POSITIONINGTHE 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 possibiliéy of conductive powder, corrosive vapour or
moisture etc. being sucked into the machine.

Allow atleast 250 mm of free space all around the machine.

A WARNING! Prevent the machine from tipping up or shifting
dangerously, by positioning it on a level surface that is able to
supportits weight.

CONNECTIONTOTHE MAIN POWER SUPPLY
- Before making any electrical connection whatsoever, check the power
source rating plate to make sure that the mains voltage and frequency
‘CorreusPémd with those at the place where the machine is to be
installed.
The power source must be connected only and exclusively to a power
supply system with a neutral conductor connected to earth.
In order to guarantee protection against indirect contact use RCD's of
the following types:

~

-Type A ) for single phase machines;

-TypeB ) for 3-phase machines.

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

Plug and socket
- Single phase models with absorbed currents no greater than 16A are
\szup(g)\llied with a power supply cable with a standard plug (2P+T) 16A
50V.

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

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

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

CUTTING CIRCUIT CONNECTIONS

A 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. GL.

- 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 inputfilter. 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 ?ood electrical contact, especially when cutting
sheetthat has an insulated coating oris 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
cutaway.

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

or some models the supplied torch is already connected to the power
source.
IMPORTANT!
Before starting a cutting operation, make sure the consumable parts
have been fitted correctly by inspecting the head of the torch, as
described in the chapter on "TORCH MAINTENANCE".

6.PLASMA CUTTING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

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

HF strike

This type of strike is normally used on models with currents of over 50A.
Cycle startis 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, whichis connected to the (+) polarity of the power source, the pilot
arcis transferred to set up a plasma arc between the electrode (-) and the
piece itself (the cutting arc): The ?llot arc and HF strike are disabled as
soon as the plasma arc is established between the electrode and the

iece.
Bilot 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
pressitagain.

Shorting strike

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

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

hen 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 p;asma arc between the electrode (-) and the piece itself (the cutting
arc):
The pilot arc is disabled as soon as the plasma arc is established
between the electrode and the piece.
Pilot arc hold time is set in the factory at 2 s; if there is no arc transfer
within this time the cycle is automatically stopped, apart from the
continuance of cooling air.
To re-start the cycle it is necessary to release the torch button and then
pressitagain.

Preliminary operations.

Before starting cutting operations, make sure the consumable parts have

been fitted correctl& bwns ecting the head of the torch, as described in

the chapter on "TORCH MAINTENANCE".

- Switch on the power source and set the cutting current (FIG. C-1),

basing it on the thickness and type of the metal that is to be cut. TAB. 3

shovlvs the cutting rate for various thicknesses of aluminium, iron and

steel.

Press and release the torch button so that there is an outflow of air (

>30 seconds of post-air).

- During this period, adjust the air pressure until the reading on the
pressure gauge corresponds to the required value in “bar” for the

particular torch being used (TAB. 2).

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

- Adjust the knob: pull upwards to release it and turn it to adjust the

pressure to the value given in the TECHNICAL INFORMATION

ABOUTTHETORCH.

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 (witha spacer mounted on the torch, FIG.): this can be

applied for currents of over 35A;

- IfExtended nozzle and electrode: this can be applied where provided
or.

Cutting operations (FIG.L).

- Bring the torch nozzle close to the edge of the piece (at about 2 mm),
preﬁs the torch button; after about 1 second (pre-air) the pilot arc will
strike.
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If the distance is right the pilot arc willimmediately transfer to the piece,
causin% 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, makm? 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 willimmediately be cut off.

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

Drilling (FIG. M)

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

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

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

7.MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE
OPERATIONS, MAKE SURE THAT THE PLASMA CUTTING SYSTEM
IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROMTHE 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 itif itis so deformed or covered with slag that it is impossible to
maintain the correct position of the torch (distance and
erpendicularity).
2- 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).
3- 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.
4- Air distributionring.
Make sure there are no burns or cracks and that the air passage holes
are not blocked. If damaged, change the ring immediately.
5- Electrode.
Change the electrode when the depth of the crater formed on the
emitter surface is approx. 1.5 mm (FIG. O)
6- 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.
- donot 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 itis 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 “postair" time
Except in special cases, we recommend changing the electrode and
nozzle atthe same time.
- Assemble the torch components in the correct order (the reverse of the
orderfordismantlindq).
Make sure that the distributor rin% is fitted the right way round.
Wf?e?]rle-assembling the nozzle holder, screw it down manually, forcing
it slightly.
Never ever fit the nozzle holder before you assemble the electrode,
distributor rin%and nozzle.
Do not keep the pilot arc struck in air for no reason as this will increase
electrode, diffuser and nozzle wear.
- Donottighten the electrode too much as this could damagfe 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 mustbe sentto

an authorised service centre, which will be able to carry out the special
tests needed after the repair has been done.

Compressed air filter

- Thefilteris desi?ned 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
preventan excessive pressure loss.

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

A WARNING! BEFORE REMOVING THE MACHINE PANELS AND
WORKING INSIDE IT MAKE SURE THAT IT HAS BEEN SWITCHED
OFF AND DISCONNECTED FROMTHE 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.

- Neverever carry out cutting operations with the machine open.

8.TROUBLESHOOTING

IN THE CASE OF UNSATISFACTORY OPERATION, AND BEFORE

CARRYING OUT MORE SYSTEMATIC TESTS OR CONTACTING

\éaLé(F:KKSSERVICING CENTRE CARRY OUT THE FOLLOWING

- 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 ﬁower supply voltage: if it is too high or too low the machine
will notwork.

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:
- Wornelectrode.
Poor contact of the return cable terminal clamp.
c-Interrupted cutting arc:
Cutting rate too low.
Torch-piece distance too high.
Worn electrode.
A safeguard has triggered.
d- Inclined cut (not perpendicular):
- Incorrect torch position.
Asymmetric wear on nozzle hole and/or incorrect assembly of torch
components.
- Inappropriate air pressure.
e-Excessive nozzle and electrode wear:
- Airpressure 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.



U)
MANUALE ISTRUZIONE

A

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

1.SICUREZZA GENERALE PERILTAGLIO AD ARCO PLASMA
L'operatore deve essere sufficientemente edotto sull'uso sicuro dei
sistemidi taglio al plasma ed informato sui rischi connessi ai
procedimenti per saldatura ad arco e tecniche connesse, alle
relative misure di protezione ed allecprocedure diemergenza.

(Fare riferimento anche alla "SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS
62081”: INSTALLAZIONE ED USO DELLE APPARECCHIATURE
PER SALDATURA AD ARCO ETECNICHE CONNESSE).

/N

- Evitarei 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 sistema di taglio al plasma e scollegarlo dalla rete di
alimentazione prima di sostituire i particolari d'usura della torcia.

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

- Il sistema di taglio al
esclusi ad un si
di neutro collegato aterra.

- 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 isolamento deteriorato o con connessioni
allentate.

- Non tagliare su contenitori, recipienti o tubazioni che
contengano o che abbiano contenuto prodotti infiammabili
liquidi o gassosi.

- Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o nelle

vicinanze di dette sostanze.

Non tagliare su recipientiin pressione.

Allontanare dall'area di lavoro tutte le sostanze infiammabili

(p-es.legno, carta, stracci, etc.)

- Assicurarsi un ricambio d'aria adeguato o di mezzi atti ad
asportare i fumi prodotti dalle operazioni di taglio al plasma; &
necessario un approccio sistematico per la valutazione dei limiti
all'esposizione dei fumi prodotti dalle operazioni di taglio in
funzione della loro composizione, concentrazione e durata
dell'esposizione stessa.

DOLA @O

- Adottare un ade?uato isolamento elettrico rispetto I'ugello della
torcia di taglio plasma, il pezzo in lavorazione ed eventuali parti
metalliche messe a terra poste nelle vicinanze (accessibili).

Cio & normalmente ottenibile indossando guanti, calzature,
copricapo ed indumenti previsti allo scopo e mediante I'uso di
pedane o tappetiisolanti.

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi vetri inattinici

montati sumaschere o caschi.

Usare gli apJ)ositi indumenti ignifughi protettivi evitando di

esrorre I'epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti

dall'arco; la protezione deve essere estesa ad altre persone nelle
vicinanze dell'arco per mezzo di schermi o tende nonriflettenti.

Rumorosita: Se a causa di operazioni di taglio particolarmente

intensive viene verificato un livello di esposizione quotidiana

I::ersonale (LEPd) uguale o maggiore a 85db(A), & obbligatorio

'uso di adeguati mezzi di protezione individuale.

®

- lcampielettromagnetici generati dal processo di taglio al plasma
possono interferire con il funzionamento di apparecchiature
elettriche ed elettroniche.
| portatori di apparecchiature elettriche o elettroniche vitali (es.
Pace-maker, respiratori etc...), devono consultare il medico
prima di sostare in prossimita delle aree di utilizzo di questo

PER USO

plasma deve essere collegato
di alimentazione con conduttore

sistema ditaglio al plasma.
Ai portatori di dispositivi elettrici o elettronici vitali & vietato
I'utilizzo di questo sistema di taglio al plasma.

- Questo sistema di taglio al plasma soddisfa ai requisiti dello
standard tecnico di prodotto per l'uso esclusivo in ambienti
industriali e a scopo professionale.

Non é assicurata la rispondenza alla compatibilita
elettromagneticain ambiente domestico.

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

LE OPERAZIONIDITAGLIO AL PLASMA:

- Inambiente arischio accresciuto di shock elettrico;

- Inspaziconfinati;

- In presenza di materiali inflammabili o esplodenti;
DEVONO essere preventivamente valutate da un
"Responsabile esperto"” ed eseguiti sempre con la presenza
dialtre persone istruite per interventi in caso diemergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti
?2(?8110‘ A.7; A.9. della "SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS

DEVONO essere proibite le operazioni di taglio mentre la

39rgen|:g ()ii corrente & sostenuta dall'operatore (es. per mezzo
I1cin 1e).

DEVO%IO essere proibite le operazioni di taglio con operatore

sollevato da terra, salvo eventuale uso di piattaforme di

sicurezza.

ATTENZIONE! SICUREZZA DEL SISTEMA PER TAGLIO

PLASMA.

Solo il modello di torcia previsto ed il relativo abbinamento con

la sorgente di corrente come indicato sui "DATI TECNICI"

garantisce che le sicurezze previste dal costruttore siano

efficaci (sistemadi interblocco).

NON UTILIZZARE torce e relative parti di consumo di diversa

origine.

NON TENTARE DI ACCOPPIARE ALLA SORGENTE DI

CORRENTE torce costruite per procedimenti di taglio o

SALDATURA non previsti in queste istruzioni.

IL MANCATO RISPETTO DI QUESTE REGOLE puo dare luogo a

GRAVI pericoli per la sicurezza fisica dell'utente e danneggiare

I'apparecchiatura.

A 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 diribaltamento.

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

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

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

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

Il'ciclo ditaglio € attivato da un arco pilota che a seconda del modello: puo
essere innescato dal cortocircuito elettrodo ugello oppure da una scarica
altafrequenza (HF).

PRINCIPALICARATTERISTICHE

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

- Protezione termostatica.

- Visualizzazione della pressione aria (ove previsto).

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

ACCESSORIARICHIESTA
- Kitelettrodi-ugelli di ricambio.
- Kitelettrodi-ugelli prolungati (ove previsto).

3. DATITECNICI

TARGA DATI

| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni del sistema di taglio al

plasma sono riassunti neIIatarga;@raheristiche col seguente significato:

ig.

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 ditaglio 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).

_7-



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

6- Grado diprotezione dell'involucro.

7- Daticaratteristici della linea di alimentazione:

- U, :Tensione alternata e frequenza di alimentazione della
macchina (limitiammessi +10%):

- L..x :Corrente massima assorbita dalla linea.

- ls :Corrente effettiva dialimentazione

8- Prestazionidel circuito ditaglio:

- U, :tensionemassima avuoto (circuito ditaglio aperto).

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

- X :Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la
macchina guo 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' utll|zzo(§d| targa riferiti a 40°C ambiente)
vengano superati eterminera l'intervento della
protezione termica ( la macchina rimane in stand-by finché la
sua temperatura non rientri nei limitiammessi .

- 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
perlaprotezione dellalinea

11- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato e 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 DATITECNICI:

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 DITAGLIO AL PLASMA

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

2-

3-

4-

5-

(Fig.B

1- Ingresso linea di alimentazione monofase, gruppo raddrizzatore e
condensatori di livellamento.
Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers; commuta la tensione di
Ilnea raddrizzata in tensione alternata ad alta frequenza ed effettua la

olazione della potenza in funzione della corrente/tensione di taglio
nc iesta.
Trasformatore ad alta frequenza: I'avvolgimento primario viene
alimentato con la tensione convertita dal blocco 2; esso ha la funzione
di adattare tensione e corrente ai valori necessari al procedimento di
taglio e contemporaneamente di isolare galvanicamente il circuito di
taglio dalla linea di alimentazione.
Ponte raddrizzatore secondario con induttanza di livellamento:
commuta la tensione / corrente alternata fornita dall'avvolgimento
secondario in corrente / tensione continua a bassissima ondulazione.
Elettronica di controllo e regolazione: controlla istantaneamente il
valore di corrente di ta?ho e lo confronta con il valore impostato
dall'o?eratore modula gli impulsi di comando dei drivers degli IGBT
che effettuano laregolazione.
Determina la risposta dinamica della corrente durante il taglio e
sovraintende i sistemi di sicurezza.

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

Interruttore generale

I (ON) Generatore pronto per il funzionamento, non e presente
tensione in torcia. Generatore in Stand B

(0] (OFF? Inibito qualunque funzionamento; i dispositivi ausiliari e i
segnali luminosi sono spenti.

Cavo dialimentazione
Raccordo aria compressa
Kompressor)

Connettere la macchina ad un circuito di aria compressa con minimo
5 baremax 8 bar (TAB. 2)

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

(non presente nella versione

Pannello anteriore (Fig.D1)

Manopola regolazione corrente di taglio.

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

macchina da adottare in funzione dellafgllcazmne spessore del

materiale/velocita). Rifarsi ai DATI TEC prer il corretto rapporto
d'intermittenza lavoro-pausa da adottare in funzione della corrente
selezionata.

Led giallo segnalazione allarme generale:

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

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

Led giallo segnalazione presenza tensione in torcia.

Quando accesa indica che il circuito di taglio ¢ attivato: Arco Pilota

o Arco diTaglio "ON

E' normalmente spenta (circuito di taglio disattivato) con pulsante

torcia NON azionato (condizione di stand by).

E' spenta, con pulsante torcia azionato, nelle seguenti

condizioni:

- Durantelafasedi POST ARIA.

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

Se l'arco d| taglio snmerrompe per eccessiva distanza torcia-
pezzo, eccessiva usura dell'elettrodo o allontanamento forzato
della torcia dal pezzo.

- Se éintervenuto un sistema di SICUREZZA.

Led verde segnalazione presenza tensione rete e circuiti

ausiliari alimentati.

| circuiti di controllo e servizio sono alimentati.

Led rosso segnalazione circuito aria compressa (ove previsto).

Quando acceso indica sovrariscaldamento degli avvolgimenti del

motore elettrico a bordo del compressore d’aria.

Manometro.

Consente la lettura della pressione dell'aria.

Connettore raccordo torcia.

Torcia con attacco diretto o centralizzato.

- |l pulsante torcia & I'unico organo di controllo da cui pud essere

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

Al cessare dell'azione sul pulsante il ciclo viene interrotto

istantaneamente in qualunque fase salvo il mantenimento

dell'aria di raffreddamento (post-aria).

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

sul pulsante dev'essere esercitata per un tempo minimo di
ualche decimo disecondo.
icurezza elettrica: la funzione del pulsante & inibita se il

portaugello isolante NON & montato sulla testa della torcia, o il suo

montaggio & scorretto.

Connettore cavo dimassa

Pannello anteriore (Fig.D2)

Manopola regolazione corrente di taglio.

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

macchina da adottare in funzione dellaﬂgllcaznone (spessore del

matenale/velocna) Rifarsi ai DATI TECNICI per il corretto rapporto
d'intermittenza lavoro-pausa da adottare in funzione della corrente
selezionata.

Led rosso segnalazione allarme generale:

- Quando acceso indica sovrariscaldamento di qualche

componente del circuito di potenza, o anomalia della tensione di

alimentazione di ingresso (sovra e sottotensione). Protezione

per sovra e sottotensione di linea: blocca la_macchina: la
tensione di alimentazione & fuori dal range +/- 15% rispetto al
valore di targa. ATTENZIONE: Superare il limite di tensione

superiore, sopra citato, danneggera seriamente il

dispositivo.

Durante questa fase € inibito il funzionamento dellamacchina.

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

Led giallo segnalazione presenza tensione in torcia.

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

o ArcodiTaglio "ON

E' normalmente spenta (circuito di taglio disattivato) con pulsante

torcia NON azionato (condizione di stand by).

E' spenta, con pulsante torcia azionato, nelle seguenti

condizioni:

- Durante lafase di POST ARIA.

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

Se l'arco dl taglio s |nterrompe per eccessiva distanza torcia-
pezzo, eccessiva usura dell'elettrodo o allontanamento forzato
della torcia dal pezzo.

- Se éintervenuto un sistema di SICUREZZA.

Led verde segnalazione presenza tensione rete e circuiti

ausiliari alimentati.

| circuiti di controllo e servizio sono alimentati.

Led giallo segnalazione di mancanzafase (ove previsto).

Quando & acceso il led giallo si indica la mancanza di una fase di

alimentazione, il funzionamento € inibito e il ripristino & automatico

dopo4second| dalrientro dell'anomalia.
egnalazione anomalia circuito ariacompressa (ove previsto).
GIALLO (Fig. D2-6) insieme al led ROSSO di allarme generale

uando & acceso indica che la pressione aria per il corretto
funzionamento della torcia & insufficiente. Durante questa fase e
inibito il funzionamento della macchina.
Il ripristino é automatico (spegnimento dei led) dopo che la
presswneerlentratanelllmlteammesso
Pulsante aria (ove previsto
Premendo questo pulsante,
un tempo fisso.
Tipicamente si usa:
- perraffreddare la torcia
- Infase diregolazione della pressione sul manometro.
Manometro.
Consente la lettura della pressione dell'aria.

?aria continua ad uscire dalla torcia per



9- Connettore raccordo torcia.

Torcia con attacco diretto o centralizzato.

- Il pulsante torcia & I'unico organo di controllo da cui pud essere
comandato I'inizio e I'arresto delle operazioni di taglio.
Al cessare dell’azione sul pulsante il ciclo viene interrotto
istantaneamente in qualunque fase salvo il mantenimento
dell'aria di raffreddamento (post-aria).
Manovre accidentali: per dare il consenso di inizio ciclo, I'azione
sul pulsante dev’essere esercitata per un tempo minimo di

ualche decimo di secondo.

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

10- Connettore cavo dimassa

5.INSTALLAZIONE

AATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI
INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTIELETTRICI CON IL SISTEMA
DI TAGLIO AL PLASMA RIGOROSAMENTE SPENTO E
SCOLLEGATO DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

GLI ALLACCIAMENT!I ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

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

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

MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA MACCHINA

Tutte le macchine descritte in questo manuale devono essere sollevate
utilizzando la maniglia o la cinghia in dotazione se prevista per il modello
(montata come descritto in FIG. F).

UBICAZIONE DELLA MACCHINA

Individuare il luogo d'installazione della macchina in modo che non vi
siano ostacoli in corrispondenza della apertura d’ingresso e d’uscita
dell'aria di raffreddamento; accertarsi nel contempo che non vengano
aspirate polveri conduttive, vapori corrosivi, umidita, etc..

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla macchina.

A 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:

-Tipo A ( ) per macchine monofasi;

-TipoB( ) permacchine trifasi.

- Alfine 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, veditabella 1 (TAB.1).

Spinae presa

- | modelli monofase con corrente assorbita inferiore o uguale a 16A
sono dotate all'origine di cavo di alimentazione con spina
normalizzata (2P+T) 16A\250V.

- I modelli monofase con corrente assorbita superiore a 16A e i trifasi
sono dotate di cavo di alimentazione da collegare ad una spina
normalizzata (2P+T) per i modelli monofasi e (§P+T) per i modelli
trifasi, di portata adeguata. Predisporre una presa di rete dotata di
fusibile o interruttore automatico; ['apposito terminale di terra deve
essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di
alimentazione.

- Latabella 1 (TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili
ritardati di linea scelti in base alla max. corrente nominale erogata
dalla saldatrice, e alla tensione nominale di alimentazione.

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

CONNESSIONIDEL CIRCUITO DITAGLIO

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

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

Allacciamento aria compressa (FIG. G).

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

IMPORTANTE!

Non superare la pressione massima d’ingresso di 8 bar. Aria contenente
quantita notevoli di umidita o di olio pud causare un'usura eccessiva delle
parti di consumo o danneggiare la torcia. Se esistono dubbi sulla qualita
dellaria 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 dellamacchina.

Collegamento cavo diritorno 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 rivestimentiisolanti, ossidate, etc.

- Fs?.gwre il collegamento di massa il piu' vicino possibile alla zona di
aglio.

L'Stilizzazione di strutture metalliche non facenti parte del pezzo in
lavorazione, come conduttore di ritorno della corrente di taglio, puo'
essere pericolosa per la sicurezza e dare risultati insufficienti nel
taglio.

Non eseguire il collegamento di massa sulla parte del pezzo che deve
essere asportata.

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

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

IMPORTANTE!

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

6.TAGLIO AL PLASMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO
L'arco plasma e principio di applicazione nel taglio plasma.
Il plasma & un gas riscaldato a temperatura estremamente elevata e
ionizzato in modo da diventare elettricamente conduttore. Questo
procedimento di taglio utilizza il plasma per trasferire I'arco elettrico al
pezzo metallico che viene fuso dal calore e separato. La torcia utilizza
aria compressa proveniente da una singola alimentazione sia per il gas
plasma sia per il gas di raffreddamento e protezione.
Innesco HF
Questo tipo di innesco & tipicamente usato su modelli con correnti
superioria 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 l'ugello della torcia (polarita +). Avvicinando la torcia al
l:)ezzo da tagliare, collegato alla polarita (+) della sorgente di corrente,
'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 l'arco plasma si stabilisce tra elettrodo e pezzo.
Il'tempo di mantenimento dell'arco pilota impostato in fabbrica é di 2s; se
il trasferimento non & effettuato entro questo tempo il ciclo viene
automaticamente bloccato salvo il mantenimento dell'aria di
raffreddamento.
Per iniziare di nuovo il ciclo & necessario rilasciare il pulsante torcia e
ripremerlo.
Innescoin corto
Questo tipo di innesco & tipicamente usato su modelli con correnti
inferiori a 50A.
La partenza del ciclo & determinata dal movimento dell'elettrodo
all'interno dell'ugello della torcia, che permette I'accensione di un arco
pilota tra |'elettrodo (polarita -) e l'ugello stesso (polarita +).
Avvicinando la torcia al pezzo da tagliare, collegato alla polarita (+) della
sorgente di corrente, |'arco pilota viene trasferito instaurando un arco

lasma tra elettrodo (-) ed il pezzo stesso (arco di taglio).

‘arco pilota viene escluso non appena I'arco plasma si stabilisce tra
elettrodo e pezzo.
Iltempo di mantenimento dell'arco pilota impostato in fabbrica e di 2s; se
il trasferimento non é 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. C-1) in base allo spessore e al tipo di materiale metallico che si
intende tagliare. In TAB.3 ¢é riportata la velocita di taglio in funzione
dello spessore perimateriali 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
2manometro ilvalore in “bar”richiesto in base alla torcia utilizzata (TAB.

).
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 DATITECNICITORCIA.
- Leggere il valore richiesto (bar) sul manometro; spingere la manopola
erbloccare 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 superioria 35A;
Elettrodo e ugello prolungato: & applicabile ove previsto.

Operazione di taglio (FIG.L).

- Awvicinare l'ugello della torcia al bordo del pezzo (circa 2 mm),
Fremere il pulsante torcia; dopo circa 1 secondo (pre-aria) si ottiene

'innesco dell'arco pilota.

Se la distanza € adeguata l'arco pilota si trasferisce immediatamente

al pezzo dando luogo all'arco di taglio.

Spostare la torcia sulla superficie del pezzo lungo la linea ideale di

taglio con avanzamento regolare.

Adeguare la velocita di taglio in base allo spessore ed alla corrente

selezionata, verificando che I'arco uscente dalla superficie inferiore

del pezzo assuma un'inclinazione di 5-10° sulla verticale in senso

opposto alla direzione dell'avanzamento.

- Un'eccessiva distanza torcia-pezzo o l'assenza del materiale (fine

taglio) causa l'immediata interruzione dell'arco.

L'interruzione dell'arco (di taglio o pilota) & ottenuta sempre al rilascio

del pulsante torcia.

Foratura (FIG. M)

Dovendo eseguire questa operazione od effettuare partenze in centro

pezzo, innescare con la torcia inclinata e portarla con movimento

progressivo in posizione verticale.

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

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

7. MANUTENZIONE

A 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 DALLOPERATORE.

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).

2- 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 l'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 all'isolamento quali fratture, incrinature e bruciature oppure
allentamento delle condutture elettriche, la torcia non puo' essere
ulteriormente utilizzata poiche' le condizioni di sicurezza non sono
soddisfatte.
in questo caso la riparazione (manutenzione straordinaria) non puo'
essere effettuata sul luogo ma delegata ad un centro di assistenza
autorizzato, in grado di effettuare le prove speciali di collaudo dopo la
riparazione.
per mantenere in efficenza torcia e cavo & necessario adottare alcune
precauzioni:
- nonmettere in contatto torcia e cavo con parti calde o arroventate.
- non sottoporre il cavo a eccessivi sforzi di trazione.
- non fare transitare il cavo su spigoli vivi, taglienti o superfici abrasive.
- raccogliere il cavo in spire regolari se la sua lunghezza € eccedente il

fabbisogno.

- non transitare con alcun mezzo soprail 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 I'ordine di montaggio dei componenti della torcia (inverso

rispetto lo smontaggio).

Porre attenzione che l'anello distributore venga montato nel verso

corretto.

Rimontare il portaugello avvitandolo a fondo manualmente con

leggeraforzatura.

In nessun caso montare il portaugello senza avere preventivamente

montato elettrodo, anello distributore ed ugello.

Evitare di tenere inutilmente acceso I'arco pilota in aria al fine di non

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

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

danneggiare latorcia.

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 ariacompressa

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 puo essere eseguito lo spurgo manuale spingendo verso
l'altoil 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.

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 dell'ambiente, ispezionare l'interno della macchina e
rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore, raddrizzatore,
induttanza, resistenze mediante un getto d'aria compressa secca
max 10 bar).

vitare 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 Iintegrita 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.

8.RICERCA GUASTI

NELL'EVENTUALITA' DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E
PRIMA DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU' SISTEMATICHE O
ELYEOLGERVI AL VOSTRO CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE

- Non sia acceso il led giallo segnalante l'intervento della sicurezza

termica di sovra o sottotensione o di corto circuito.

Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale; in

caso di intervento della protezione termostatica attendere il

raffreddamento naturale della macchina, verificare la funzionalita del

ventilatore.

Controllare la tensione di linea: se il valore € troppo alto o troppo basso

lamacchina rimane in blocco.

- Controllare che non vi sia un cortocircuito all'uscita della macchina: in

tal caso procedere all'eliminazione dell'inconveniente.

| colle?amenti del circuito di taglio siano effettuati correttamente,

particolarmente che la pinza del cavo di massa sia _effettivamente

s/ollega)ta al pezzo e senza interposizione di materiali isolanti (es.
lernici).

DIFETTI DITAGLIO PIU' COMUNI
Durante le operazioni di taglio possono presentarsi dei difetti di
esecuzione che non sono normalmente da attribuire ad anomalie di
funzionamento dell'impianto ma ad altri aspetti operativi quali:
a- Penetrazione insufficiente o eccessiva formazione di scoria:

- Velocita di taglio troppo elevata.

- Torciatroppoinclinata.

- Spessore pezzo eccessivo o corrente di taglio troppo bassa.

- Pressione-portata aria compressa non adeguata.

- Elettrodo ed ugello torcia usurati.
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- Puntale portaugello inadeguato.
b- Mancato trasferimento dell’arco di taglio:
- Elettrodo consumato.
- Cattivo contatto del morsetto del cavo diritorno.
c- Interruzione dell'arco di taglio:
- Velocita ditaglio 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- Usuraeccessivadiugello ed elettrodo:
- Pressione aria troppo bassa.
- Aria contaminata (umidita-olio).
- Portaugello danneggiato.
- Eccessod'inneschid'arco pilotain aria.
- ?/elo_cita eccessiva con ritorno di particelle fuse sui componenti
orcia.

(F)
MANUEL D’INSTRUCTIONS

A

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

SYSTEMES DE COUPE AU PLASMA PREVUS POUR USAGE
PROFESSIONNEL ET INDUSTRIEL

1. CONSIGNES GENERALES DE SECURITE POUR LA COUPE A

L'ARC PLASMA

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

systémes de coupe au plasma et sur les risques liés aux procédés

de soudage a I’arc et a leurs techniques ainsi que sur les mesures

de précaution etles procédures d'urgence s'y rapportant.

Se reporter également a la "SPECIFICATION TECHNIQUE CIE ou
LC/TS 62081 : INSTALLATION ET UTILISATION DES APPAREILS

DE SOUDAGE A LARC ETTECHNIQUES LIEES).

AN\

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

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

- Eteindre le systéme de coupe et le débrancher de la prise

teur avantder les composants soumis a usure de la

torche.

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

- Le systeme de coupe au plasma doit exclusivement étre
connecté a un systeme d'alimentation avec conducteur de
neutre branché alaterre.

- Controler que la prise d'alimentation est correctement branchée
alamise alaterre 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
connexionsrelachées.

- Ne pas couper sur des emballages, récipients ou tuyauteries
contenant ou ayant contenu des produits inflammables liquides
Qu gazeux.

- Eviter d’intervenir sur des matériaux nettoyés avec des solvants

chlorurés ou a proximité de ce type de produit.

Ne pas couper sur des récipients sous pression.

Ne laisser aucun matériau inflammable a proximité du lieu de

travail (par exemple bois, papier, chiffons, etcd

- Prévoir un renouvellement d'air adéquat des locaux ou des
appareils assurant I'élimination des fumées dégagées par la
coupe au plasma ; une évaluation systématique des limites
d’exposition aux fumées dégagées en fonction de leur
composition, de leur concentration et de la durée de I’exposition
elle-méme est indispensable.

PDOL @O

- Prévoir un isolement électrique correspondant a la buse de la
torche de coupe au plasma, a la piéce en cours de traitement et

aux éventuelles parties métalliques se trouvant a proximité
(accessibles).

Cet isolement est généralement assuré au moyen de gants, de
chaussures et autres dispositifs prévus a cet effet et en utilisant
des plateformes ou des tapis isolants.

Toujours protéger les yeux au moyen des verres inactiniques
spéciaux monteés sur les masques ou casques.

Utiliser les vétements de protection ignifuges prévus et éviter
d'exposer I'épiderme aux rayons ultraviolets et infrarouges
produits par I'arc ; ces mesures de protection doivent également
étre étendues a toute personne se trouvant a proximité de I'arc au
moyen d'écrans ou de rideaux non réfléchissants.

Bruit : Si, du fait d'opérations de coupe particulierement
intensives, le niveau d’exposition quotidienne personnelle
(LEPd) est égal ou supérieur a 85db (A), I'utilisation de moyens
de protection individuelle adéquats est obligatoire.

®

- Les champs électromagnétiques produits par le processus de
coupe au plasma peuvent interférer avec le fonctionnement des
appareils électriques et électroniques.

Les porteurs d'appareils électriques ou électroniques médicaux
(par ex. stimulateurs cardiaques, respirateurs, etc.), doivent
consulter leur médecin traitant avant de stationner a proximité
des zones d’utilisation du systéme de coupe au plasma.

Lutilisation de ce systéeme de coupe au plasma est déconseillée
aux porteurs d'appareils électriques ou électroniques médicaux.

- Ce poste de coupe au plasma est conforme a la norme technique
de produit pour une utilisation exclusive dans des
environnements industriels a usage professionnel.

La conformité a la compatibilité électromagnétique en milieu
domestique n'est pas garantie.

A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTE OPERATION DE COUPE AU PLASMA ESTINTERDITE :

- Dans des lieux comportant des risques accrus de choc
électrique ;

- Dansdeslieuxfermés;

- En présence de matériaux inflammables ou comportant des
risques d’explosion ;
TOUTE OPERATION DE COUPE AU PLASMA DOIT étre
soumise a l'approbation préalable d'un "Responsable expert”
et toujours effectuée en présence d'autres personnes
formées pour intervenir en cas d'urgence.
Les moyens techniques de protection décrits aux points 5.10;
A.7; A.9. de la "SPECIFICATION TECHNIQUE CIE ou CLC/TS
62081”DOIVENT étre adoptés.

- Toute opération de coupe comportant le maintien de la source
de courant par I'opérateur (par ex. au moyen de courroies)
DOIT étre interdite.

- Les opérations de coupe avec I'opérateur en position surélevé
DOIVENT étre interdites sauf en cas d’utilisation de
plateformes de sécurité. N

- ATTENTION ! SECURITE DU SYSTEME DE COUPE AU
PLASMA.

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

de courant indiquée dans les "INFORMATIONS TECHNIQUES"
arantissent I'efficacité des sécurités prévues par le fabricant
systéme de verrouillage).

- NEPAS UTILISER des torches ou autres composants soumis a
usure non d’origine. R

-  NEPASTENTER 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 [Iutilisateur et
endommager I'appareil.

A RISQUES RESIDUELS

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

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

2.INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Ces générateurs sont construits en utilisant la toute derniére technologie
d’inverseur IGBT et congus pour la coupe manuelle de téles métalliques
de tous types et pour la coupe de toles perforées (dans les cas prévus).
Le réglage du courant du minimum au maximum en mode continu
permet une haute qualité de coupe avec des épaisseurs et des types de
métal différents.
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Le cycle de coupe est activé par un arc pilote pouvant, en fonction du
modele : étre amorcé par le court-circuit électrode-buse ou par une
décharge haute fréquence (HF).

CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

- Dispositif de contréle tension torche, pression dair, court-circuit
torche (dans les cas prévus).

- Protection thermostatique.

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

ACCESSOIRES DE SERIE
- Torche pour coupe plasma.
- Jeuderaccords pour raccordement air comprimé.

ACCESSOIRES SURDEMANDE
- Jeuélectrodes-buses de rechange.
- Jeuderallonges électrodes-buses (surles modéles le prévoyant).

3.INFORMATIONSTECHNIQUES
PLAQUE DONNEES
Les informations principales concernant I'utilisation et les performances
du systeme de coupe au plasma sont résumées sur la plaquette des
caractéristiques avec la significatinn suivante :
ig.

1- Norme EUROPEENNE repére pour la sécurité et la construction des

machines pour le soudage al'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).
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%) :
<lmx  :Courantmaximal absorbé parlaligne.

o
i

iy : Courant effectif d’alimentation
8- Performances du circuit de coupe :
-U, :Tension maximale a vide (circuit de coupe ouvert).
-1,/U, :Courantettension correspondante normalisée pouvant étre

distribués parlamachine durantla 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

ause ; et ainsi de suite).

n cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant
sur la plaquette et correspondant & une température
ambiante de 40°C), la protection thermique se déclenche (la
machine se place en veille tant que la température ne rentre
pas dans les limites autorisées).

-A/N-AN : 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 pieces détachées et recherche provenance du produit).

10--===-:Valeur des fusibles & commande retardée a prévoir pour la
grotection delaligne

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

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

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES :

-SOURCE DE COURANT : voir tableau 1 (TAB.1).
-TORCHE : voir tableau 2 (TAB.2).

Le poids de lamachine estindiqué au tableau 1 (TAB.1).

4.DESCRIPTION DU SYSTEME DE COUPE AU PLASMA
La machine est essentiellement composée de modules de puissance
réalisés sur circuits imprimés et optimisés pour une fiabilité extréme etun
entretien réduit.

(Fig. B)

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

2-Pont de commutation a transistors (IGBT) et pilotes ; commute la
tension de ligne redressée en tension alternative haute fréquence et
procede au réglage de la puissance en fonction du courant/tension de
coupe nécessaire.

3- Transformateur haute fréquence : I'enroulement primaire est alimenté
par la tension convertie par le bloc 2 ; ce dernier a pour fonction
d'adapter tension et courant aux valeurs nécessaires au procédé de
coupe et, simultanément, d'isoler galvaniquement le circuit de coupe
de laligne d'alimentation.

4-Pont redresseur secondaire avec inductance de nivellement :
commute la tension/le courant alternatif fourni par I'enroulement
secondaire en tension/courant continu a trés basse ondulation.

5- Partie électronique de contréle et de réglage : controle instantanément
la valeur du courant de coupe et la compare a la valeur configurée par
I'opérateur ; module les impulsions de commande des pilotes des

IGBT chargés de la régulation. .
Entraine la réponse dynamique du courant durantla coupe et contréle
les systemes de sécurité.

DISPOSITIFS DE CONTROLE, REGULATION ET CONNEXION

Panneau postérieur (Fig.C)

1- Interrupteur général
| (ON) Générateur prét au fonctionnement, pas de tension sur la
torche. Générateur en pause.
o ﬁOFF) Tous fonctionnements suspendus ; les dispositifs auxiliaires
etles voyants lumineux sont éteints.

2- Céble d'alimentation

3- Raccord aircomprimé (non prévu sur la version Kompressog
Connecter lamachine a un circuit d’air comprimé d’un min. de 5 bars
etmax.8bars (TAB.2).

4- Réducteur de pression pour raccord air comprimé (modéles le
prévoyant).

Panneau antérieur (Fig.D1)
1-  Bouton de réglage courantde coupe.
Permet de configurer l'intensité du courant de coupe fourni par la
machine en fonction de I’?Tplicationéépaisseur matériau/vitesse).
Se reporter aux INFORMATIONS TECHNIQUES pour le rapport
d’intermittence travail-pause correspondant au courant sélectionné.

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

- Lﬁ fonctionnement de la machine est suspendu durant cette

ase.

Ee rétablissement est automatique (extinction de la DEL jaune)

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

3- DEL jaune de présence tension sur torche.

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

Normalement éteinte (circuit de coupe désactivé) avec le poussoir

torche NON actionné (condition de pause).

- Eteinte, avec le poussoir torche actionné, dans les conditions

suivantes :

Durantlalphase de POSTAIR.

Si l'arc pilote n’est pas transféré vers la piece dans un délai max.

de 2 secondes.

Si 'arc de coupe s’interrompt du fait d’une distance excessive

torche-piéce, usure excessive de I'électrode ou éloignement forcé

torche-piéce. , i
- Encasd'intervention d’un systeme de SECURITE.

4- DEL verte présence tension réseau et circuits auxiliaires
alimentés.

Les circuits de contréle et de service sontalimentés.

5- DEL rouge circuit air comprimé (sur les modéles le prévoyant).
Allumée, indique une surchauffe des enroulements du moteur
électrique a bord du compresseur d’air.

6- Manometre.

Permetlalecture de la pression d’air.
7- Connecteurraccord torche.

Torche avec raccord direct ou centralisé.

- Le poussoir torche est le seul organe de contréle pouvant
commander le démarrage et I'arrét des opérations de coupe.

En cas de relachement de la pression exercée sur le poussoir, le

cycle s’interrompt instantanément a toute phase de

fonctionnement et seul I'air de refroidissement (post-air) reste
activé.

Manceuvres accidentelles : pour donner l'autorisation de début

cycle, actionner le poussoir durant quelques dixiemes de

secondes au minimum.

Sécurité électrique : la fonction du poussoir est suspendue si le

porte-buse isolant N'EST PAS monté — ou est monté de fagon

incorrecte - sur la téte de latorche.

8- Connecteurcable de masse

Panneau antérieur (Fig. D2)
1- Boutonderéglage courant de coupe.

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

machine en fonction de I’a}{)_lplication épaisseur matériau/vitesse).

Se reporter aux INFORMATIONS TECHNIQUES pour le rapport

d’intermittence travail-pause correspondant au courant sélectionné.
2- DEL rouge de signalisation alarme générale :

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

Lﬁ fonctionnement de la machine est suspendu durant cette
ase.

Ee rétablissement est automatique (extinction de la DEL rouge)

des disparition de 'anomalie et retour dans les limites autorisées.

3- DEL jaune de présence tension surtorche.

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

arc de coupe "ON".

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

- Eteinte, avec le poussoir torche actionné, dans les conditions

suivantes :

- Durantlaphase de POST AIR.

- Sil'arc pilote n'est pas transféré vers la piece dans un délai max.
de 2 secondes.
Si '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- DEL verte présence tension réseau et circuits auxiliaires
alimentés.

Les circuits de controle et de service sont alimentés.

5- DEL jaune absence phase d'alimentation (sur les systémes le
prévoyant).

Allumee, la DEL jaune indique le manque d’une phase

d’alimentation, le fonctionnement est suspendu et le rétablissement

estautomatique 4 secondes aprés retour ala normale.
6- Signalisation anomalie du circuit air comprimé (sur les
modeéles le prévoyant).

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

fiFure Fig.D2-2).
llumée, indique que la pression d’air ne suffit pas a assurer un

fonctionnement correct de la torche. Le fonctionnement de la
machine est suspendu durant cette phase.

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

que la pression est rentrée dans les limites autorisées.
7- Poussoir d’air (sur les modéles le prévoyant).

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

ixe.

Généralement utilisé comme suit :

- pour le refroidissement de la torche

- enphase de réglage de la pression sur le manométre.

8- Manomeétre.

Permetlalecture de la pression d’air.
9- Connecteurraccord torche.

Torche avec raccord direct ou centralisé.

- Le poussoir torche est le seul organe de contréle pouvant

commander le démarrage et I'arrét des opérations de coupe.

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

- Manceuvres accidentelles : pour donner I'autorisation de début
cycle, actionner le poussoir durant quelques dixiemes de
secondes minimum.

Sécurité électrique : la fonction du poussoir est suspendue si le
orte-buse isolant N'EST PAS monté — ou est monté de fagon

incorrecte - sur la téte de la torche.

10- Connecteur cable de masse

5.INSTALLATION

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

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

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

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

MODE DE SOULEVEMENT DE LA MACHINE

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

EMPLACEMENT DE LA MACHINE

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

Laisser un espace libre min.de 250mm autour de lamachine.

A ATTENTION ! Positionner la machine sur une surface plane

d’une portée correspondant au poids de lamachine 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 frequence secteur du lieu d'installation.

La source de courant doit exclusivement étre connectée a un systéme
d'alimentation avec conducteur de neutre branché a laterre.

Pour garantir la protection contre les contacts indirects. utiliser des
interrupteurs differentiels du type suivant :

-Type A (

NN |) pourmachines monophasées;

-Type B ( ) pour machines triphasées.

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

Fiche et prise

- Les modéles monophasés avec courant absorbé inférieur ou é?al a
16A sont éguipés de série d'un cable d'alimentation avec fiche
normalisée (2P+T) 16A\250V.

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

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

A ATTENTION ! La non-observation des régles énoncées plus

haut annule le systéeme de sécurité prévu par le fabricant (classe |
et comporte des risques graves de blessures (ex. choc électrique
et de dommages matériels (ex.incendie).

CONNEXION DU CIRCUIT DE COUPE

A 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 céble de
retour (en mm2) en fonction du courant max. distribué par lamachine.

Raccordementair comprimé (FIG. G).

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

IMPORTANT!

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

Connexion cable de retour du courant de coupe.

Connecter |e 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 prés possible de la zone
de coupe.

- L'utilisation de structures métalliques ne faisant pas partie de la piece
en cours de traitement comme conducteur de retour du courant de
coupe peut étre dangereuse et compromettre les résultats de coupe.

- Ne pas effectuer de branchement & la masse sur la partie de la piece
devant étre éliminée.

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

modeles 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 Iair 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".

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 tres elevée et ionisé de

fagon & devenir conducteur électrique. Ce procédé de coupe utilise le
lasma pour transférer l'arc électrique a la piéce métallique qui est
ondue par la chaleur et séparée. La torche utilise de I'air comprimé

provenant d’une alimentation unique pour le gaz plasma et pour le gaz de

refroidissement et de protection.

Amorcage HF

Ce type d'amorcage est généralement utilisé sur les modeles avec un

courantsupérieur a 50A.

Le départ du cycle est déclenché par un arc haute fréquence/haute

tension ("HF") germettant 'amorgage d’'un arc pilote entre I'électrode

(polarité -) etla buse de la torche (polarité +). En approchant la torche a la

piece & couper, connectée a la polarité (+) de la source de courant, 'arc

pilote est transféré et instaure un arc plasma entre I'électrode (-) et la

piéce (arc de coupe). Arc pilote et HF sont exclus dés que I'arc plasma se

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

Amorcage en court-circuit

Ce type d’amorcage est généralement utilisé sur les modéles avec un
courantsupérieur a 50A.

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

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

i ‘arc pilote est exclus dés que I'arc plasma se stabilise entre I'électrode et
a piece.

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

Opérations préalables

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

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

comme indiqué au chapitre "ENTRETIEN TORCHE".

- Allumer la source de courant et configurer le courant de coupe (FIG.
C-1) en fonction de I'épaisseur et du type de matériau meétallique
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

r2nanom‘etre e la valeur en bars requise selon la torche utilisée (TAB.

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

Actionner le bouton : la tirer vers Je haut pour la débloquer et la tourner

Four ré%uler la pression a la valeur indiquée dans les

NFORMATIONS TECHNIQUES TORCHE.

- Lirelavaleur requise (bars) surle manomeétre ; pousser le bouton pour
bloquer le réglage.

- Laisser la sorlie d'air se terminer spontanément pour faciliter
I'élimination de la condensation accumulée a l'intérieur de la torche.

Important:

- Coupe par contact (avec buse torche en contact avec la piece 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 ecarteur sur la torche FIG. 1) :
convienta des courants supérieurs a 35A ;

- Rallonge électrode etbuse : surles 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

ré-air), 'arc pilote s’amorce.

- Si la distance est correcte, I'arc pilote se transfére immédiatement

vers la piece etamorce 'arc de coupe.

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

de coupe en progressant régulierement.

- 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

a5-10°alaverticale en direction opposée a '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.

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

relachement du poussoir torche.

Percage (FIG. M)

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

torcheinclinée etla porter progressivement en position verticale.

- Cette procédure évite que des retours d’arc ou de particules en fusion
n'endommagent lorifice de la buse et compromettent son
fonctionnement.

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

7.ENTRETIEN

2- Porte-buse.
Le dévisser manuellement de la téte de la torche. Effectuer un
nettoyage approfondi ou le remplacer en cas d’endommagement
(bralures, déformations ou fissures). Vérifier I'état du secteur
métallique supérieur (actionneur sécurité torche).
Buse.
Contréler I'usure de lorifice de passage de l'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 brlures ou de fissures et que les orifices de
passage de l'air ne sont pas obstrués. En cas d’'endommagement, le
remplacerimmédiatement.

w
T

5- Electrode.
Remplacer I'électrode si la profondeur du cratere formé sur la surface
d’émission estd’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 périodi%ue et d’un nettoyage approfondi
sans aucun type de solvant). En cas d’endommagement de
'isolement comme fractures, fissures et bralures ou de relachement
des canalisations électriques, la torche ne doit plus étre utilisée car les
conditions de sécurité ne sont plus garanties.
Dans ce cas, la réparation (entretien correctif) ne peut étre effectuée
sur place mais doit étre confiée a un centre d’assistance autorisé qui
effectuera des essais de fonctionnement spéciaux aprés la
réparation.
pour garantir I'efficacité de la torche et du cable, certains précautions
sontnécessaires :
- 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 réguliéres si sa longueur est supérieure a
celle nécessaire.
- ne pas rouler sur le cable nile piétiner.
Attention.
- Avant toute intervention sur la torche, la laisser refroidir au minimum
durantle temps de "post-air" Ipre’vu.
Se}ufbexception, il est conseillé de remplacer simultanément I'électrode
etlabuse.
Respecter 'ordre de montage des composants de la torche (en sens
inverse au démontage).
S’assurerc?ue labague de distribution est montée correctement.
Remonter le porte-buse en le vissant manuellement & fond en serrant
légerement.
Ne jamais monter le porte-buse sans avoir monté au préalable
I'électrode, la bague de distribution et la buse.
Eviter de tenir larc pilote en l'air sans nécessité afin de ne pas
accélérer laconsommation de I'électrode, du diffuseur et de la buse.
Ne pas serrer excessivement |'électrode sous peine
d’endommagementde la torche.
Des contréles corrects et ponctuels des parties de la torche soumises
a usure sont essentiels en vue de la sécurité et du bon fonctionnement
du systéme de coupe.
En cas d’endommagement de I'isolement comme fractures, fissures et
bralures ou de relachement des canalisations électriques, la torche ne
doit plus étre utilisée car les conditions de sécurité ne sont plus
garanties. Dans ce cas, la réparation (entretien correctif) ne peut étre
effectuée sur place mais doit étre confiée a un centre d’assistance
autorisé qui effectuera des essais de fonctionnement spéciaux apres
laréparation.

Filtre air comprimé

- Lefiltre est equipé d’'une évacuation automatique de la condensation &
chaque déconnexion de la ligne d’air comprime.

- Inspecter périodiﬂuement lefiltre, en cas d’eau dans le godet, effectuer
une purge manuelle en poussant le raccord d’évacuation vers le haut.

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

ENTRETIEN CORRECTIF

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

A 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 OPERBATIONS 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,
veérifier périodiquement l'état d'usure des parties de la torche
intéressees par l'arc plasma.

1- Distanceur.
Le remplacer en cas de déformation ou de dépét de laitier rendant
impossible le maintien de la position de la torche (distance et aspect
perpendiculaire).

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 contréle effectué sous tension a l'intérieur de la machine
risque d'entrainer des chocs électriques graves dus a un contact
directavec les parties sous tension.

- Procéder a des inspections périodiques, dont la fréquence sera
fonction du type d'utilisation et du degré de poussieére ambiant,
inspecter l'intérieur de la machine et éliminer les poussiéres déposées
sur le transformateur, le redresseur, 'inductance et les résistances au
moyen d'un jetd'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
I'isolementdes cables n’est pas endommagé.
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- Vérifier I'état et '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.

8.DETECTION DES PANNES

EN CAS DE FONCTIONNEMENT INCORRECT, ET AVANT DE

PROCEDER A TOUT_CONTROLE SYSTEMATIQUE OU DE

S'ADRESSER AU CENTRE D'ASSISTANCE, CONTROLER LES

POINTS SUIVANTS :

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

sous-tension, surtension ou court-circuitn’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.

Contréler la tension de ligne : sila valeur est trop basse ou trop élevée,

lamachine se bloque.

Contréler gu’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
résenter et sont généralement entrainés par des anomalies de
fonctionnement de I'installation ou par les problémes suivants :
a- Pénétration insuffisante ou formation de laitier excessive :
- Vitesse de coupe trop élevée.
- Torche tropinclinée.
- Epaisseur excessive de la piece ou courantde coupe trop bas.
- Pression-débit d’air comprimé incorrecte.
- Electrode etbuse torche usées.
- Pointe porte-buse non adaptée.
b- Absence de transfert de I’arc de coupe :
- Electrode usée.
- Mauvais contact de la borne du cable de retour.
c-Interruption de I’'arc de coupe :
- Vitesse de coupe trop basse.
- Distance excessive torche-piéce.
- Electrode usée.
- Intervention d’une protection.
d- Coupe inclinée (non perpendiculaire) :
- Position torche incorrecte.
- Usure asymétrique de I'orifice buse et/ou montage incorrect
composants torche.
- Pressiond’airincorrecte.
e-Usure excessive de labuse et de I’électrode :
- Pression d’airinsuffisante.
- Aircontaminé (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.

(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
Uber die Risiken in Verbindung mit den
LichtbogenschweiBverfahren und verwandten Techniken, liber die
Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall unterwiesen
sein.
siehe auch die "TECHNISCHE SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS
2081”: INSTALLATION UND GEBRAUCH VON
LICHTBOGENSCHWEISSANLAGEN UND VERWANDTEN
TECHNIKEN).

N

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem Schneidstromkreis.

Die von der Plasmaschneideanlage bereitgestellte

Leerlaufspannung kann unter bestimmten Umstédnden

geféhrlich sein.

Der Kabel des Schneidstromkreises dirfen nur angeschlossen,

Priifungen und Reparaturen nur ausgefiihrt werden, wenn die

Schneideanlage ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz
enommen ist.

- Bevor VerschleiBteile 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
Versaorgungssystem mit geerdetem Nullleiter angeschlossen
werden.

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

- Die Plasmaschneideanlage darf weder in feuchter oder nasser
Umgebung, noch im Regen benutzt werden.

- Keine Kabel mit abgenutzter Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

- Nicht auf Containern, GefdBen oder Rohrleitungen schneiden,
die entflammbare Flissigkeiten oder Gase enthalten oder
enthalten haben.

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten

Loésungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nichtin

der Ndhe dieser L6sungsmittel.

Nichtan Behéltern schneiden, die unter Druck stehen.

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

Stofffetzen).

- Sorgen Sie fiur ausreichenden Luftaustausch oder geeignete
Hilfsmittel zur Abfilhrung der beim Plasmaschnitt frei
werdenden Rauchgase. Es ist systematisch zu untersuchen,
welche Expositionsgrenzwerte fiir die Zusammensetzung,
Konzentration und Dauer der beim Schneiden frei werdenden
Rauchgase gelten.

POL @O

- Sorgen Sie fiir eine sachgerechte elektrische Isolierung der
Schneidbrennerdiise, des Werkstiicks sowie nahegelegener
(und zugénglicher) geerdeter Metallteile.

Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende
Handschuhe, Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu
tragen, sowieTrittbretter und Isoliermatten zu benutzen.

- Schiitzen Sie stets die Augen mit Blendglas, das an Masken oder

Helmen angebracht ist.
Verwenden Sie sachgerechte feuerhemmende Schutzkleidung
und vermeiden Sie es, die Haut der vom Lichtbogen
ausgehenden UV- und IR-Strahlung auszusetzen; Schiitzen
miissen sich mit Schirmen und nicht reflektierenden
Schutzvorhdngen auch Dritte, die sich in der Ndhe des
Lichtbogens aufhalten.

- Gerduschemission: Wenn aufgrund von besonders intensiven
Schneidearbeiten ein Tagesldrmexpositionspegel (LEPd) von 85
dbLA) oder_mehr erreicht wird, ist das Tragen personlicher
Schutzausriistung Pflicht.

- Die beim Plasmaschneidprozess erzeugten Magnetfelder
konnen elektrische und elektronische Geréte stéren.
Trager von lebenserhaltenden elektrischen oder elektronischen
Geraten (Herzschrittmacher, Atemhilfen o. a.) miissen ihren Arzt
befragen, bevor sie sich in der Nahe solcher Bereiche aufhalten,
indenen mit dieser Plasmaschneideanlage gearbeitet wird.
Tréagern von lebenserhaltenden elektrischen oder
elektronischen Gerdten wird vom Gebrauch dieser
Plasmaschneideanlage abgeraten.

- Diese Plasmaschneideanlage geniigt den Anforderungen der
technischen Produktstandards fur den ausschlieBlichen
Gebrauch im industriellen Umfeld und zu gewerblichen
Zwecken.

Die elektromagnetische Vertrdglichkeit fiir den Haushalt wird
nicht garantiert.

ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

BEIPLASMASCHNEIDEARBEITEN:

- inUmgebungen miterhéhter Stromschlaggefahr;

- inbeengten Rdumen;

- dort, wo entflammbare oder explosionsgefahrliche Stoffe
vorkommen;
MUSS ein “verantwortlicher Fachmann” eine Abwégung der
Umstidnde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die fiir
ein Eingreifen im Notfall geschult sind.
MUSSEN die technischen Schutzausriistungen benutzt
werden, die in 5.10; A.7; A.9. der "TECHNISCHEN
SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081” genannt sind.

- MUSSEN die Schneidearbeiten untersagt werden, wenn die
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Stromquelle vom Bediener getragen wird (z. B.an Riemen).
MUSSEN die Schneidearbeiten untersagt werden, wenn der
Bediener iiber Bodenniveau tétig 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.

A 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 Boden)
besteht Kippgefahr.

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Der Gebrauch der
Plasmaschneideanla%e fiir andere als die vorgesehenen
Arbeiten ist geféhrlich.

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

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

Die stufenlose Stromregelung im Bereich zwischen dem Mindest- und
dem Hochstwert gewdahrleistet eine hohe Schnittqualitdt bei
Verénderungen der Materialstarke und der Metallart.

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

HAUPTEIGENSCHAFTEN

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

- Thermostatischer Schutz.

- Druckluftanzeige (falls vorhanden).

SERIENMASSIGES ZUBEHOR
- Plasmaschneidbrenner.
- SatzVerbindungsstiicke fiir den Druckluftanschluss.

SONDERZUBEHOR

- Satz Austauschelektroden/-dusen.

- Satz Elektroden / Dusen mit Uberldnge (bei entsprechender
Ausristung).

3.TECHNISCHE DATEN

KENNDATENSCHILD

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

.A

1 - Einschldgige EUROPAISCHE Norm zur Sicherheit und zur Bauart
von Maschinen fiir das Lichtbogenschwei3en und den
Plasmaschnitt.

2- Symbolfiirdeninneren Aufbau der Maschine.

3- Symbolfiirdas Plasmaschneidverfahren.

4- Kmbol S: Es bedeutet, dass Schneidarbeiten in Umgebungen mit
erhéhter Stromschlaggefahr ausgefuhrt werden kénnen (etwa in
nachster Nahe zu gro3en Metallmassen).

5- Symbol derVersorgungsleitung:
1~:Einphasige Wechselspannung
3~:Dreiphasige Wechselspannung

6- SchutzartderHuille.

7- Kenndaten derVersorgungsleitung:

-U, :Wechselspannung und Versorgungsfrequenz der Maschine

(zulassige Grenzwerte +10%):

- .« :Maximale Stromaufnahme vonderLeitung.

= ey :Tats&chlicher Betriebsstrom
8- Leistungsmerkmale des Schneidstromkreises:

-U, : Maximale Leerlaufspannung

geoffnet).

-1,/U, :Normalisierter Strom und die zugehdérige Spannung, die
von der Maschine wahrend des Schneidvorgangs
bereitgestellt werden kénnen.

-X : Einschaltdauer: Fir diese Dauer kann die Maschine den
zu?eh('irigen Strom bereitstellen (gleiche Spalte). Sie wird
auf der Grundlage eines zehnmint’iti%en Zyklus in %
angegeben (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten Pause
usw.

(Schneidstromkreis

Ein Uberschreiten der Betriebsfaktoren (laut Typenschild,
bezogen auf C Umgebungstemperatur) hat die
Ausloésung der thermischen Absicherung zur Folge (die
Maschine bleibt solange im Stand-by, bis die Temperatur

wiederim zulassigen Bereich liegt).

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

9- Seriennummer fir die Identifizierung der Maschine (unbedingt
erforderlich fir die Inanspruchnahme des technischen
Kundendienstes, die Ersatzteilbestellung oder die Riickverfolgung
der Produktherkunft).

10--===- :Wertdertragen Schmelzsicherungen, die zum Schutz der
Leitung erforderlich sind.

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

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

SONSTIGETECHNISCHE DATEN:

- STROMQUELLE: sieheTabelle 1 (TAB.1)

- BRENNER: sieheTabelle 2 (TAB.2)

Das MaschinengewichtistinTabelle 1 angegeben (TAB. 1).

4.BESCHREIBUNG DER PLASMASCHNEIDEANLAGE

Die Maschine besteht im Wesentlichen aus Leistungsmodulen auf

gedruckte.n Schaltungen, die im Hinblick auf gréBtmdgliche

uverlassigkeit und artungsfr(eundllchken optimiert sind.
Abb.

1- Eingang einphasige Versorgungsleistung, Gleichrichteraggregat und
Glattungskondensatoren.

2- Bipolartransistoren mit isolierter Gateelektrode (IGBT) und Drivers.
Die IGBT wandelt die gleichgerichtete Leitungsspannung in
hochfrequente Wechselspannung um und regelt die Leistung nach
dem abgerufenen Wert des Schneidstroms/der Schneidspannung.

3- Hochfrequenz-Transformator: Die Primérwicklung wird mit der vom
Block 2 gewandelten Spannung gespeist. Er hat die Aufgabe,
Spannung und Strom an die fiir das Schneidverfahren erforderlichen

erte anzupassen und gleichzeitig den Schneidkreislauf galvanisch
von der Versorgungsleitung zu isolieren.

4- Sekundare Gleichrichterbricke mit Glattungsdrossel: Wandelt die von
der Sekundarwicklung bereitgestellte Wechselspannung /
Wechselstrom in Gleichstrom / Gleichspannung mit geringster
Welligkeitum. .

5- Uberwachungs- und Regelungselektronik: Uberwacht fortlaufend den
Schneidstromwert und gleichtihn mit dem Sollwert des Bedieners ab.
[D)it_e Elektronik moduliert die Steuerimpulse der regelnden IGBT-

river.
Sie bestimmt die dynamische Stromreaktion wahrend des
Schneidvorgangs und iiberwacht die Sicherheitssysteme.

UBERWACHUNGS-; REGELUNGS- UND

ANSCHLUSSEINRICHTUNGEN

Riickwartiges Paneel (Abb.C)

1- Hauptschalter

I (ON) Generator betriebsbereit, der

sd)annungsfuhrend. Generator im Stand-by.

(OF ?] Alle Betriebsfunktionen sind gesperrt; die

Hilfseinrichtungen und die Leuchtsignalgeber sind aus.

2- Versorgungskabel

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

4-  Druckminderer fiir Druckluftanschluss (falls vorhanden).

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

Ermdglicht die Vorgabe der von der Maschine bereitgestellten

Schneidstromstérke, die anhand der Anwendun% gewahlt wird

(Materialstérke / Geschwindigkeit). Fur die korrekte Einschaltdauer,

also das Arbeits-Pausen-Verhéltnis, das sich nach der gewéhlten

Stromstarke richtet, sieche die TECHNISCHEN DATEN.

2- Gelbe Led-Anzeige - Allgemeiner Alarm:

- Wenn sie aufleuchtet, ist eine Komponente des
Leistungsschaltkreises Uberhitzt oder die
Eingangsversorgungsspannung ist nicht korrekt (Uber- und
Unterspannung). Sicherung gegen Uber- und Unterspannung der
Leitung: Stérabschaltung der Maschine - die Speisespannung
weicht um mehr als +/- 15% vom Wert laut glpenschild ab.
ACHTUNG: Wenn der vorgenannte obere Spannungswert
Uberschritten wird, nimmt das Gerat ernsthaften Schaden.
Wiéhrend dieser Phase ist die Maschine fiirden Betriebdgesperrt.

- Die Ruckstellung erfolgt selbsttitig (die gelbe Led erlischt),
nachdem eine der vorgenannten Stérungen behoben und der
Wert wiederin den zulassigen Bereich eingetreten ist.
GelbeLed-Anzei?efl'flranliegendeBrennerspannun .

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

- Sie ist bei NICHT betatigtem Brennerknopf (Stand-by)
normalerweise erloschen (Schneidkreislauf deaktiviert).

Bei betatigtem Brennerknopf ist sie unter den folgenden

Bedingungen erloschen: .

- Wahrend der LUFTNACHSTROMUNGSPHASE.

- Wenn der Pilotlichtbogen nicht innerhalb von héchstens
Sekunden auf das Werksttick ibergeht.

Wenn der Schneidlichtbogen weg\ﬁln eines zu groBen Abstandes
zwischen Brenner und erkstick, zu starken
ElektrodenverschleiBes oder gewollter Entfernung des Brenners

Brenner ist nicht

w
v
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vom Werkstiick unterbrochen wird.
- Wenn das SICHERHEITSSYSTEM eingeschritten ist.
4- Griine Led-Anzeige fiir anliegende Spannung am Netz und den
ges eisten Hilfsschaltkreisen.
ie Kontroll- und Hilfsschaltkreise sind gespeist.

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

6- Manometer.

Aufihm kann der Luftdruckwert abgelesen werden.
7- Brenneranschlussstift.

Brenner mit Direkt- oder Zentralanschluss.

- DerBrennerknopf ist das einzige Bedienelement, mit dem sich der
Beginn und das Ende der Schneidvorgénge steuern lassen.
Beim Loslassen des Knopfes wird der Zyklus in jeder Phase
au?enblicklich unterbrochen. Nur die Kuhlluftzufuhr
(Luftnachstrdmung) wird aufrecht erhalten.
Ungewollte Bedienung: Fir die Freigabe des Zyklusbeginns muss
derdKnopf mindestens einige Zehntelsekunden lang betétigt
werden.
Elektrische Sicherheit: Die Funktion des Knopfes ist gesperrt,
wenn der isolierende Diisenhalter NICHT oder nicht korrekt auf
dem Brennerkopf montiert ist.
8- Steckerdes Massekabels

Vorderes Paneel gAbb. D2)

1- Reglerknopf fiir den Schneidstrom.

Gestattet die Vorgabe der von der Maschine bereitgestellten

Schneidstromstarke, die anhand der Anwendun% gewahlt wird

(Materialstarke / Geschwindigkeit). Die korrekte Einschaltdauer,

also das Verhéltnis zwischen Arbeits- und Pausenzeit, die in

Abhén’%i%keit vom einEgﬁstellten Strom zu wahlen ist, geht aus den

TECHNISCHEN DATEN hervor.

2- Rote Led-Anzeige fiir allgemeinen Alarm:

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

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

Die Riickstellung erfolgt selbsttatig (die rote Led erlischt),

nachdem eine der vorgenannten Storungen wieder in den

zulassigen Bereich zuriickgefiihrt worden ist.

3- Gelbe Led-Anzeige fiir anliegende Brennerspannung.

- Wenn sie aufleuchtet, ist der Schneidkreislauf aktiviert:

Pilotlichtbogen oder Schneidlichtbogen "ON".

Sie ist bei NICHT betéatigtem Brennerknopf (Standby-Zustand)

normalerweise erloschen (Schneidkreislauf deaktiviert).

Bei betéatigtem Brennerknopf ist sie unter den folgenden

Bedingungen erloschen: .

- Wéhrend der LUFTNACHSTROMUNGSPHASE.

- Wenn der Pilotlichtbogen nicht innerhalb von héchstens 2

Sekunden auf das Werkstlck tibergeht.

Wenn der Schneidlichtbogen wegen eines zu groBen
Abstandes zwischen Brenner und Werkstlck, zu starken
ElektrodenverschleiBes oder gewollter Entfernung des
Brenners vom Werkstiick unterbrochen wird.

- Wenn das SICHERHEITSSYSTEM eingeschritten ist.

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

espeisten Hilfsschaltkreisen

ie Kontroll- und Hilfsschaltkreise sind ?espeist.

- Gelbe Led-Anzeige fiir Phasenausfall (falls vorhanden?.
Das Aufleuchten der gelben Led zeigt den Ausfall einer
Versorgungsphase an, der Betrieb isté;esperrt und die Rickstellung
erfolgt automatisch 4 Sekunden nach Behebung der Stérung.

- Stérungsanzei%eﬁirDruckluﬂkreislauf(fallsvorhander|1_:).
GELBE Led (Abb. D2-6) gemeinsam mit der ROTEN Led
g:xllgemeinerAIarm) (Abb.D2-2).

ei ihrem Aufleuchten reicht der Luftdruck fiir den einwandfreien

Brennerbetrieb nicht aus. Wéhrend dieser Phase ist die Maschine

fiir den Betrieb gesperrt.

Die Ruckstellung erfolgt selbsttétig (Erléschen der Leds), nachdem

der Druckwert wieder in den zul&ssigen Bereich zurlickgekehrt ist.

- Druckluftknopf (falls vorhanden).

Bei der Betéatigung dieses Knopfes tritt weiterhin flir eine bestimmte

Zeit Luftaus dem Brenner aus.

Dies wird typischerweise verwendet:

- zurBrennerkiihlung

- beider Einstellung des Druckes auf dem Manometer.

- Manometer.

Aufihm kann der Luftdruckwert abgelesen werden.

- Brenneranschlussstift.

Brenner mit Direkt- oder Zentralanschluss.

- Der Brennerknogf istdas einzige Bedienelement, mit dem sich der

Beginn und das Ende der Schneidvorgénge steuern lassen.

- Beim Loslassen des Knopfes wird der Zyklus in jeder Phase
au?enbllckllch unterbrochen. Nur die Kuhlluftzufuhr
(Luftnachstrémung) wird aufrecht erhalten.

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

Elektrische Sicherheit: Die Funktion des Knopfes ist gesperrt,

wenn der isolierende Disenhalter NICHT oder nicht korrekt auf

den Brennerkopf montiertist.

L
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10- Massekabelstecker
5.INSTALLATION

A ACHTUNG! WAHREND DER ARBEITEN ZUR INSTALLATION
UND ZUR HERSTELLUNG DER ELEKTRISCHEN ANSCHLUSSE
MUSS DIE PLASMASCHNEIDEANLAGE UNBEDINGT
AEISNGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN

SEIN. . .

DIE ELEKTRISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH
VON ERFAHRENEN ODER QUALIFIZIERTEN LEUTEN
VORGENOMMENWERDEN.

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

Kklemme (Abb.E)

Kahel
9

ANLEITUNG ZUM ANHEBEN DER MASCHINE

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

STANDORT DER MASCHINE

Wahlen Sie den Installationsort der Maschine so aus, dass die
Eingangs- und Ausgangséffnungen fir 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.

Montage des Riickleitu und der M

A ACHTUNG! Stellen Sie die Maschine auf einer ebenen Flache

auf, die das Gewicht tragen kann, um das Umkippen oder
gefahrliche Verlagerungen auszuschlieBen.

NETZANSCHLUSS
- Bevorelektrische Anschliisse vorgenommen werden, ist zu priifen, ob
die Daten auf dem Typenschild der Stromquelle mit der Netzspannung
und der Netzfrequenz am Installationsort Ubereinstimmen.
Die Stromquelle darf ausschlieBlich an ein Versorgungssystem mit
eerdetem Nullleiter angeschlossen werden.
m den Schutz gegen indirekten Kontakt sicherzustellen, missen
Leistungsschalter fol[genden Typs verwendet werden:

- Typ A( flr einphasige Maschinen;

- TypB ( ) fur dreiphasige Maschinen.

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu
enligen, wird angeraten, die Stromquelle an die Schnittstellen des
‘ersorgungsnetzes anzuschlieBen, welche die geringste Impedanz

aufwelsen%sneheTabelIe 1).

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

A ACHTUNG! Bei Missachtung der obigen Regeln wird das

vom Hersteller vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse I)
ausgehebelt. Schwere Gefahren fiir die beteiligten Personen (z. B.
Stromschlédge) und Sachwerte (z. B. Brand) sind die Folge.

ANSCHLUSSE DES SCHNEIDSTROMKREISES

A ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE

VORGENOMMEN WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE
STROMQUELLE AUSGESCHALTET UND VOM
STROMVERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

In Tabelle 1 (TAB. 1) sind fur den jeweiligen von der Maschine
bereitgestellten Héchststrom die empfohlenen Werte fiir den Querschnitt
des Riickleitungskabels (in mm?®) ausgewiesen.

Druckluftanschluss (ABB.G).

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

Der maximale Eingangsdruck von 8 bar darf nicht tibersghritten werden.
Druckluft, die erhebliche Mengen an Feuchtigkeit oder Ol enthélt, kann
zu friihzeitigem VerschleiB der Verbrauchsteile fihren oder den Brenner
schadigen.” Sollten Zweifel zur Qualitat der verfligbaren Druckluft
bestehen, empfiehlt sich der Einsatz eines Drucklufttrockners, der dem
Eingangsfilter vorgeschaltet wird. Die Druckluftleitung ist Uber einen
Schlauch mit der Maschine zu verbinden. Montieren Sie eines der
mitgelieferten Verbindungsstiicke auf den Eingangsluftfilter, der sich auf
derMaschinenriickseite befindet.

Anschluss des Kabels fiir die Riickleitung des Schneidstroms.

Das Kabel fiir die Riickleitung des Schneidstroms zum Werkstiick oder

dem metallischen Auflagetisch ist unter Beachtung der folgenden

Vorkehrungen anzuschlieen:

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

- Die Masse istmdéglichst nahe dem Schneidbereich anzuschlieBen.

Die Zweckentfremdung von Metallstrukturen, die nicht zum Werkstiick

gehdren, 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 (ABB. H) (falls vorhanden).
Den Anschlussstift des Brenners ist so in den Zentralsteckanschluss auf
der Fronttafel der Maschine einzufligen, 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
Stromgquelle 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".

6.PLASMASCHNEIDEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

Der Plasmalichtbogen und das Anwendungsprinzip beim

Plasmaschneideverfahren.

Plasma ist ein Gas, das durch Erhitzen auf &uBerst hohe Temperaturen
ebracht und_durch lonisierung elektrisch leitend wird. Diese
chneidetechnik bedient sich des Plasmas, um den elektrischen

Lichtbogen auf das metallische Werkstiick zu Gbertragen, das von der

Waérme geschmolzen und getrennt wird. Der Brenner arbeitet mit

Druckluft, die sowohl fir das Plasmagas, als auch fir das Kuhl- und

Schutzgas aus einer einzigen Speisequelle stammt.

HF-Ziindung

Diese Art der Ziindung wird glpischerweise bei Modellen mit

Stromstarken von tiber 50 A verwendet.

Der Zyklusbeginn wird von

Hochspannungslichtbo en eingeleitet ("HF"), der einen Pilotlichtbogen

zwischen Elektrode (Minuspol) und Brennerdiise Pluspol{ ziindet.

Néhert man den Brenner an das Werksttick an, das mit dem Pluspol (+)

der Stromquelle verbunden ist, wird der Pilotlichtbogen Ubertragen und

schlagt einen Plasmabogen zwischen Elektrode (-) und Werkstiick

(Schneidlichtbogerg). Pilotlichtbogen und HF werden ausgeschaltet,

sobald sich der Plasmabogen zwischen Elektrode und Werkstlck
ebildet hat.
ie Haltedauer des Pilotlichtbogens ist werkseitig auf 2 Sekunden

voreingestellt. Geht er nicht innerhalb dieser Dauer ber, wird der

Schhr}eldzyklus automatisch gesperrt und nur die Kihlluftzufuhr aufrecht

erhalten.

Um den Zyklus wieder aufzunehmen, muss der Brennerknopf

losgelassen und erneut gedriickt werden.

Kurzschlussziindung

g(i)ise Art der Zindung ist typisch fir Modelle mit Stromstérken unter

einem hochfrequenten

Der Zyklusbeginn wird durch die Bewegung der Elektrode innerhalb der
Brennerdiise “eingeleitet. Dabei wird ein Pilotlichtbogen zwischen
EIektrode(Minus@ol)und Dise (Pluspol) geziindet.
Néhert man den Brenner dem Werkstlick an, das mit dem Pluspol (+) der
Stromquelle verbunden ist, wird der Pilotlichtbogen Ubertragen und
schlagt einen Plasmabogen zwischen Elektrode (-) und Werkstlck
E)Schneidlichtbogen).

er Pilotlichtbogen erlischt, sobald sich der Plasmabogen zwischen
Elektrode und Werkstlck gebildet hat.
Die Haltedauer des Pilot ichtbo%ens wird werkseitig auf 2 Sekunden
voreingestellt. Geht er nicht innerhalb dieser Dauer liber, wird der Zyklus
automatisch gesperrt und nur die Kiihlluftzufuhr aufrecht erhalten.
Um den Zyklus wieder aufzunehmen, muss der Brennerknopf
losgelassen und erneut gedriickt werden.

Vorbereitende Schritte.

Vor Beginn der Schneidarbeiten muss durch Untersuchen des

Brennerkopfes Uberpruft werden, ob die Verbrauchsteile richtig montiert

sir|1d. Die Vorgehensweise ist im Abschnitt "BRENNERWARTUNG"

erldutert.

- Die Stromquelle einschalten und den Schneidstrom ;ABB. C-1) andie
Dicke und die Art des zu trennenden Metallwerkstoffes anpassen. In

TAB. 3 ist die Schneidgeschwindigkeit in Abhén?igkeit von der Dicke

fur die Werkstoffe Aluminium, Eisen und Stahl aufgefthrt.

Den Brennerknopf driicken und loslassen, um Druckluft ausstromen

zu lassen (=30 Sekunden Luftnachstrémung).

Wiéhrend dieser Phase den Luftdruck so einstellen, dass auf dem

Manometer je nach verwendetem Brenner der gewiinschte Wert in

“bar”erscheint (TAB.2).

Den Druckluftknopf betéatigen, 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 ausgewiesenist.
- Wenn der gewlinschte Wert (bar) auf dem Manometer ablesbar ist,
den Regler wieder eindriicken, umihn gegen Bedienung zu sperren.
Den Luftaustritt selbsttétig enden lassen, damit das Kondensat
ﬁbgefﬂhrt wird, das sich mdglicherweise im Brenner angesammelt
at

Wichtig:

- Kontaktschnitt (Brennerdise berlihrt das Werkstlck): Anwendbar bei
einem Strom von max. 40 bis 50 A (héhere Stromwerte wiirden die
Einheit aus Duse, Elektrode und Disenhalter augenblicklich
zerstéren).

- Distanzschnitt (mit in den Brenner eingebautem Abstandhalter ABB.
2: Anwendbar bei Stromstarken tber 35 A;

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

Schneidvorgang (ABB.L).
- Die Brennerdise dem Werkstlickrand annéhern (auf etwa 2 mm),
dann den Brennerknopf driicken. Nach etwa 1 Sekunde
&uftvorstrémung)zUndetderPllotllchtbogen.

enn der Abstand angemessen ist, geht der Pilotlichtbogen
augenblicklich auf das Werkstlick uber und bildet den
Schneidlichtbogen.
Den Brenner - gleichméBig vorriickend - auf der Werkstiickoberflache
entlang deridealen Schneidlinie bewegen.
Die Schneidgeschwindigkeit an die Werkstlickdicke und die
vorgegebene Stromstédrke anpassen. Prifen Sie, ob der von der
unteren Werkstiickflache abgehende Llchtbogen entgegen der
Vorschubrichtung einen Neigungswinkel von 5 - 0° zur Senkrechten
annimmt.
- Beieinem zu groBen Abstand zwischen Brenner und Werkstlck oder
wenn kein Werkstick mehr vorhanden ist (Ende des
Schneidvorgangs), wird der Lichtbogen sofort unterbrochen.
Die Unterbrechung des Lichtbogens (Schneid- oder Pilotbogen) kann
auch jederzeitdurch Loslassen des Brennerknopfes erreicht werden.

Lochen (ABB.M)

Wenn diese Bearbeitung ansteht oder Starts in der Werkstiickmitte
erforderlich sind, muss mit geneigtem Brenner gezindet und der
Brenner fortlaufend in die senkrechte Lage bewegt werden.

- Durch diese Vorgehensweise wird vermieden, dass durch
Riickschlage des |chtb0(§;ens oder geschmolzener Teilchen die
Dusenoffnung zerstért und ihre Funktionsfahigkeit rasch verringert
wird.

Lochungen von Werkstiicken mit einer Dicke von bis zu 25% des fir
den Gebrauch vorgesehenen Hochstwertes konnen direkt
vorgenommen werden.

7.WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST

SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PLASMASCHNEIDEANLAGE
AUSGESCHALTET UNDVOM STROMNETZ GETRENNT IST.

PLANMASSIGE WARTUNG .
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGEN KONNEN VOM
MASCHINENBEDIENER AUSGEFUHRTWERDEN.

BRENNER (ABB.N)

RegelmanBig, in Abhéngigkeit von der Gebrauchsintensitat oder beim

Auftreten von Schneidfehlern, muss der VerschleiBzustand der vom

Plasmabogen erfassten Brennerteile berpruft werden.

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

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

3- Diise. .
Prufen Sie die Offnung fir den Durchgang des Plasmalichtbogens
sowie die Innen- und AuBenflachen auf VerschleiB3. Ist das Loch weiter
als auf den urspriinglichen Durchmesser geweitet oder verformt,
muss die Diise ausgetauscht werden. Wenn die Oberflachen stark
oxidiert sind, miissen sie mit hochfeinem Schleifpapier gereinigt
werden.

4- Luftverteilring.
Prufen Sie, ob Brandspuren oder Risse vorhanden sind oder ob die
Luftfihrungs6ffnungen zugesetzt sind. Bei Schaden sofort ersetzen.

5- Elektrode.
Die Elektrode muss ersetzt werden, wenn der SchweiBkrater, der sich
aufder abgebenden Oberflache bildet, etwa 1,5 mm tiefist (ABB. O).

6- Aggregat aus Brenner, Griff und Kabel.
Normalerweise bedurfen diese Komponenten keiner aufwendigen
Wartung, sondern miissen nur regelméBig inspiziert und sorgfdltig
ohne Losungsmittel jedweder Art gereinigt werden. Wenn an der
Isolierung Schaden wie Briiche, Risse oder Brandspuren festgestellt
werden, oder wenn elektrische Leiter gelockert sind, kann der
Brenner nicht weiterverwendet werden, weil die
Sicherheitsanforderungen nicht erfillt sind.
In diesem Fall kann die Reparatur (auBerplanméBige Wartung) nicht
vor Ort ausgeflihrt werden, sondern ist einer autorisierten
Kundendienststelle zu Ubertragen, die in der Lage ist, nach der
Instandsetzung spezielle Abschlusstests vorzunehmen.
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Um Brenner und Kabel in einwandfreiem Zustand zu erhalten,
mussen einige Vorkehrungen ergriffen werden:
- Brenner und Kabel diirfen nicht mit heiBen oder gliihenden Teilen in
Beruhrun% gebrachtwerden.
- Dadeab darf keinen (ibermaBigen Zugbelastungen ausgesetzt
werden
-Das Kabel darf nicht an abstehenden, scharfen Kanten oder
schleifend wirkenden Oberflachen vorbelgefuhrtwerden
- Legen Sie das Kabel in gleichmaBigen Windungen zusammen,
wenn es langer ist als noétig.
- Nicht mit Fahrzeugen tber das Kabel fahren oder darauftreten.
Achtung.
- Bevor Eingriffe am Brenner vorgenommen werden,
mindestens fir die gesamte Dauer der "Luftnachstrémung*
- Von Sonderféllen einmal abgesehen, ist es ratsam,
Diise gleichzeitig auszutauschen.
- Halten Sie die richtige Reihenfolge fiir die Montage der
Brennerkomponenten ein (die Demontage geht umgekehrt
vonstatten).
Achten Sie darauf, dass der Verteilring richtig herum montiert wird.
Bringen Sie den Dusenhalter wieder an, indem sie ihn von Hand mit
leichtem Kraftaufwand festdrehen.
- Auf keinen Fall darf der Diisenhalter montiert werden, ohne zuvor die
Elektrode, den Vertellrln%und die Diise angebracht zu haben.
Vermeiden Sie es, die ilotlichtbogenziindung unniitz in freier Luft
aufrecht zu halten, weil sonst der VerschleiB der Elektrode, des
Diffusors und der Diise zunimmt.
Die Elektrode darf nicht zu stark angezogen werden, weil sonst die
Gefahr besteht, dass der Brenner Schaden nimmt.
Die rechtzemge und korrekte Kontrolle der Brennerverbrauchsteile ist
von grundlegender Bedeutung fir die Sicherheit und die
Funktionsfahigkeit des Schneidsystems.
Wenn an der Isolierung Schaden wie Briiche, Risse oder Brandspuren
festgestellt werden, oder wenn elektrische Leiter gelockert sind, kann
Brenner nicht weiterverwendet werden, weil die
Slcherhensanforderungen nicht erfillt sind. In diesem Fall kann die
Reparatur (auBerplanmé&Bige Wartung) nicht vor Ort ausgefiihrt
werden, sondern ist einer autorisierten Kundendienststelle zu
Ubertragen, die in der Lage ist, nach der Instandsetzung spezielle
Abschlusstests vorzunehmen.

Druckluftfllter

Der Filter fihrt automatisch jedes Mal dasdgeblldete Kondensat ab,
wenn ervon der Druckluftleitung getrennt wir
Inspizieren Sie den Filter in regelméBigen Zeitabstdnden. Wenn
Wasser im Becher festgestellt wird, kann es von Hand abgelassen
werden, indem man den ntwasserungsanschluss nach obenumlegt.
Wenn der Filtereinsatz stark verschmutzt ist, muss er ausgetauscht
werden, um iibermaBigen Druckverlust auszuschlieBen.

AUSSERPLANMASSIGE WARTUNG

AUSSERPLANMASSIGE WARTUNGEN DURFEN NUR VON
ERFAHR ODER QUALIFIZIERTEM PERSONAL AUS DEM
ELEKTROMECHANISCHENBEREICHVORGENOMMENWERDEN

muss er
"abkihlen.
ektrode und

A ACHTUNG' BEVOR DIE TAFELN DER MASCHINE ENTFERNT
EN, UM AUF DAS INNERE ZUZUGREIFEN, MUSS
SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE MASCHINE ABGESCHALTET
UNDVOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Werden Kontrollen vorgenommen, wéhrend das Maschineninnere
unter Spannung steht, ist bei direktem Kontakt mit
spannungsfiihrenden Teilen die Gefahr eines schweren
Stromschlags gegeben.

RegelméBig und in der Haufigkeit auf die Verwendun? 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
g‘eelgneten Lésungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.

eledqentllch ist zu prifen, ob die elektrischen Anschliisse fest sitzen
unddie Kabellsollerungen unversehrtsind.
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
angezo enwerden.
Vermeiden Sie unter allen Umsténden, bei gedffneter Maschine
Schneidarbeiten auszufiihren.

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 Ausl6sen der thermischen Abswherungr?egen
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 natiirlichem Wege

abgekihlthat. Dann prufen 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 Anschliisse des Schneidstromkreises mussen korrekt ausgefiihrt
sein, insbesondere muss die Klemme des Massekabels tatsachlich
ohne Zwischenschaltung von Isoliermaterial (z. B. Lacke) mit dem
Werksttick verbunden sein.

DIE GANGIGSTEN SCHNEIDFEHLER
Wahrend der Schneidarbeiten kdnnen Ausfuihrungsfehler auftreten, die
normalerweise nicht Betriebsstérungen der Anlage sondern anderen
arbeitstechnischen Ursachen anzulasten sind, wie
a-Unzureichender Einbrand oder ubermaBlgeSchlackenblldung

- Zuhohe Schnittgeschwindigkeit.

- zustarke Brennerneigun

- ZugroBe Werkstticki icke oder zu geringer Schneidstrom.

- Druckwert/Durchsatz der Druckluft nicht angemessen.

- Elektrode und Brennerdiise verschlissen.

- Dusenhalteraufsatz ungeeignet.
b-Der Schneldllchtbo%en wird nicht libertragen:

- Elektrode verbraucht

- Die Klemme des Riickleitungskabels hat schlechten Kontakt.
c-Unterbrechung des Schneidlichtbogens:

- Zugeringe Schnittgeschwindigkeit.

- ZugroBer Abstand zwischen Brenner und Werkstick.

- Elektrode verbraucht.

- Eine Absicherung istausgel6st worden.
d-Geneigter Schnitt (nicht rechtwinklig):

- Brennerposition nicht korrekt.

- Unsymmetrische Abnutzung der Diisendffnung oder fehlerhafte

Montage derBrennerkomJ)onenten

-. Nichtangemessener Luftdruck.
e-UbermaBiger VerschleiB von Diise und Elektrode:

- Luftdruck zu niedrig. .

- Druckluftist verunreinigt (mit Feuchtigkeit - Ol).

- Disenhalterist schadhaft.

- Zuviele Luftzundungen des Pilotlichtbogens.

- Zu groBe Geschwindigkeit mit Rlckschlag von geschmolzenen

Teilchen auf die Brennerkomponenten.

(E)
MANUAL DE INSTRUCCIONES

A

jATENCION! ;ANTES DE UTILIZAR EL SISTEMA DE CORTE AL
PLASMA LEA ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!
SISTEMAS DE CORTE AL PLASMA PREVISTOS PARA USO
PROFESIONAL E INDUSTRIAL

1. SEGURIDAD GENERAL PARA EL CORTE POR ARCO DE
PLASMA

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso

seguro de los sistemas de corte al plasmay debe estar informado

sobre los riesgos relacionados con los procedimientos de

soldadura por arco y relativas técnicas, las relativas medidas de
roteccion y los procedimientos de emergencia.

§lea como referencia también la“ESPECIFICACIONTECNICA IEC o
LC/TS 62081”: INSTALACION Y USO DE LOS APARATOS PARA

SOLDADURAPORARCOYTECNICAS RELACIONADAS).

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 conexién de los cables del circuito de corte, las operaciones
de comprobacion y de reparacion deben ser efectuadas con el
sistema de corte apagado y desenchufado de la red de
alimentacioén.

Apagar el sistema de corte al plasmay desconectarlo de lared de
alimentacion antes de sustituir los elementos desgastados del
soplete.

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

El sistema de corte al plasma debe conectarse exclusivamente a
urt| sistema de alimentacion con conductor de neutro conectado
atierra.

Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente
conectadaa latierra de proteccion.

No utilizar el sistema de corte al plasma en ambientes hiimedos o
mojados o bajo la lluvia.

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal
realizadas.

V. WA

No cortar sobre contenedores, recipientes o tuberias que
contengan o hayan contenido productos inflamables liquidos o
gaseosos.

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

No cortar en recipientes a presion.

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

Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que
existen medios aptos para eliminar los humos producidos por
las operaciones de corte al plasma; es necesario adoptar un
enfoque sistematico para la valoracién de los limites de
exposicién a los humos producidos por las operaciones de corte
en funcién de su composicion, concentracion y duracién de la
exposicion.

PO @O

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto ala boquilla
del soplete de corte al plasma, la pieza en elaboracién y posibles

artes metalicas puestas a tierra colocadas en las cercanias
rccesmles)

Esto normalmente se consigue usando los guantes, calzado,

cascos e indumentaria previstos para este objetivo y mediante el

uso de plataformas o tapetes aislantes.

Proteger los ojos con los vidrios adecuados inactinicos

montados sobre mascara o gafas.

Usar ropa ignifuga de proteccion evitando exponer la piel a los

rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco; la

proteccion debe extenderse a otras personas que estén cerca del
arco por medio de pantallas o cortinas no reflectantes.

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

®

- Los campos magnéticos generados por el proceso de corte al
plasma pueden interferir con el funcionamiento de aparatos
eléctricos y electrénicos.

Los portadores de aparatos eléctricos o electronicos vitales (Ej,
marcapasos, respiradores, etc...) deben consultar con sumédico
antes de pararse cerca de las dreas de utilizacion de este sistema
de corte al plasma.

Se desaconseja el uso de este sistema de corte al plasma a los
portadores de aparatos eléctricos o electronicos vitales.

- 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 que la méquina cumpla los requisitos de
compatibilidad electromagnética en ambiente doméstico.

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE CORTE AL PLASMA:
En ambiente con mayor riesgo de descargaeléctrica;
- Enespacios cerrados;
- Enpresenciade 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.
DEBEN adoptarse los medios técnicos de. proteccion
descritos en 5.10; A.7; A.9 de la “ESPECIFICACION TECNICA
IECo CLC/TS 62081”
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 combinacion
caon 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
GRAVtES peligros para la seguridad fisica de usuario y dafiar el
aparato

A 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.

2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL
Estos generadores estdn fabricados con la mas reciente tecnologia
Inverter con IGBT y disefiados para el corte manual de chapas de
cualquier metal y para el corte de chapas con rejillas perforadas (si esta
revisto
a regu?amon de la corriente del minimo al maximo en modo continuo
permite asegurar una elevada calidad de corte cuando varia el espesor y
eltipo de metal.
El ciclo de corte se activa con un arco piloto que dependiendo del
modelo: puede ser cebado por el cortocircuito de electrodo de boquilla o
por una descarga de alta frecuencia (HF).

PRINCIPALES CARACTERISTICAS:

- Dispositivo de control de tensién en soplete, presién de aire,
cortocircuito de soplete (si estd previsto).

- Proteccion termostatica.

- Visualizacién de la presion de aire (si estd previsto).

ACCESORIOS DE SERIE
- Soplete de corte al plasma
- Kitde racores para la conexién del aire comprimido.

ACCESORIOS BAJO SOLICITUD
- Kitelectrodos-boquillas de recambio.
- Kitde electrodos-boquillas prolongadas (si estd previsto).

3.DATOSTECNICOS
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 lamaquina.

3- Simbolo del procedimiento de corte al plasma.

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

5- Simbolo de lalinea de alimentacion:
1~:tension alterna monofésica
3~:tension alterna trifasica

6- Grado de proteccion del envoltorio.

7- Datos caracteristicas de la linea de alimentacion:

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

-l..x :Corriente maxima absorbida porlalinea.
» : Corriente efectiva de alimentacion
8- Prestamones del circuito de corte:

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

-1/U, :Corriente y tension correspondiente normalizada que
pueden serdistribuidas por lamaquina durante el corte.

-X :Relacion 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
Fermanece en stand-by hasta que su temperatura vuelve a

os limites admitidos).

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

9 - Ndmero de matricula para la identificacion de la maquina
(indispensable para la asistencia técnica, solicitud de recambios,
busqueda del origen del producto).

0- === : Valor de los fusibles de accionamiento retardado que se
deben preparar para la proteccion de lalinea

11- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se indica
en el capitulo 1 "Seguridad general para la soldadura porarco".

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 posesién deben controlarse
directamente en la chapa de la misma maquina.

OTROS DATOSTECNICOS:

- FUENTE DE CORRIENTE:veatabla1(TAB.1)

- SOPLETE:veatabla2(TAB.2)

El pesode lamaquinaseindicaenlatabla1(TAB.1)

4.DESCRIPCION DEL SISTEMA DE CORTE AL PLASMA

La maquina esta formada esencialmente por médulos de potencia

realizados sobre circuitos impresos y optimizados para obtener la

maéxima fiabilidad y un mantemm(lsnto reducido.

g

1- Entrada de la linea de alimentacién monofésica, grupo rectificador y
condensadores de nivelacion.

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

3- Transformador de alta frecuencia: el bobinado primario es alimentado
con latension convertida del bloque 2; éste tiene la funcién de adaptar
latensiony la corriente a los valores necesarios para el procedimiento
de corte y al mismo tiempo aislar galvanicamente el circuito de corte
delalinea de alimentacion.

4- Puente rectificador secundario con inductancia de nivelacién: cambia
la tensién/corriente alterna suministrada por el bobinado secundario
en corriente / tension continua de bajisima ondulacién.

5- Electronica de control y regulacion: controla instantdneamente el
valor de la corriente de corte y lo compara con el valor fijado por el
operador; modula los impulsos de mando de los drivers de los IGBT
que efectuan la regulacion.

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

DISPOSITIVOS DE CONTROL,REGULACIONY CONEXION

Panel posterior (Fig.C)

1- Interruptor general
| (ON) Generador preparado para el funcionamiento, no hay tensién
en el soplete. Generador en Stand By.
O (OFF) Inhibido algun funcionamiento; los dispositivos auxiliares y
las sefiales luminosas estan apagados.

2- Cable de alimentacion

3- Racorde aire comprimido (no presente en la versién Kompressor)
Conectar laméquina a un circuito de aire comprimido con un minimo
de 5bary unmax.de 8 bar (TAB.2).

4- Reductor de presion para racor de aire comprimido (si esté previsto).

Panel anterior (Fig. D1)
1- Asaderegulacion de lacorriente de corte.

Permite predisponer la intensidad de corriente de corte

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

aplicacion (espesor del material / velocidad). Consulte los DATOS

TECNICOS para el correcto funcionamiento de la relacion de

intermitencia trabajo-pausa a adoptar en funcién de la corriente

seleccionada.
2- Ledamarillo de senalacion de alarma general:

- Cuando esta encendido, indica un recalentamiento de algun
componente del circuito de potencia, o anomalia de la tensién de
alimentacion de entrada (subida o bajada de tension). Proteccion
F\)Aara subidas y bajadas de la tension de linea: bloquea la

AQUINA: la tension de alimentacion esta un +/- 15% fuera
respecto al valor de chapa. ATENCION: Superar el limite de
tension superior, antes citado, dafiara seriamente el dispositivo.
Durante esta fase se inhibe el funcionamiento de la maquina.

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

3- Ledamarillo de seialacion de presion de tensién en soplete.

- Cuando esta encendido indica que el circuito de corte esta

activado: arco piloto o arco de corte "ON".

- Normalmente esta apagado (circuito de corte desactivado) con

ulsador de soplete NO accionado (condicidn de stand by).

- Estd apagado, con pulsador de soplete accionado, en las

siguientes condiciones:
- Durante lafase de POST AIRE.
- 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.
- Sihaintervenido un sistema de SEGURIDAD.
4- Led VERDE de sefialacion de presencia de tenson de red y
circuitos auxiliares alimentados.

Los circuitos de control y servicio estan alimentados.

5- Led ROJO de senalacion de circuito de aire comprimido (si se
ha previsto).

Cuando esta encendido indica un recalentamiento de los bobinados

del motor eléctrico a bordo del compresor de aire.
6- Mandmetro.

Permite la lectura de la presion del aire.

7- Conectordelracor del soplete.

Soplete con conexién directa o centralizada.

- El pulsador de soplete es el unico érgano de control en el que

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

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

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

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

8- Conectordelcable de masa

Panel anterior (Fig. D2)

1- Asaderegulacionde lacorriente de corte.
Permite predisponer la intensidad de corriente de corte
suministrada por la méaquina que se debe adoptar en funcion de la
a%lcacnénéespesor del material / velocidad). Consulte los DATOS
TECNICOS para el correcto funcionamiento de la relacién de
intermitencia trabajo-pausa a adoptar en funcién de la corriente
seleccionada.

2- Ledrojode sefalacion de alarma general:
- Cuando esta encendido indica un recalentamiento de algun

componente del circuito de potencia, o anomalia de la tensién de

alimentacion de entrada (subida o bajada de tension). Proteccion
ara subidas y bajadas de la tensién de linea: bloquea la maquina:

a tension de alimentacion esta un +/- 15% fuera respecto al valor
de chapa. ATENCION: Superar el limite de tensidn superior antes
citado dafiard seriamente el dispositivo.

- Durante esta fase se inhibe el funcionamiento de lamaquina.

- Elrestablecimiento es automatico. ﬁapagado del led rojo) después
de que una de las anomalias entre las antes indicadas ha vuelto a
los limites admitidos.

3- Ledamarillo de senalacion de presencia de tensién en soplete.
- Cuando esta encendido indica que el circuito de corte esta

activado: arco piloto o arco de corte "ON".
- Normalmente esta apagado (circuito de corte desactivado) con
Eulsadorde soplete NO accionado (condicién de stand by).
- Estd apagado, con pulsador de soplete accionado, en las
siguientes condiciones:
- Durante lafase de POST AIRE.
- 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.
- Sihaintervenido un sistema de SEGURIDAD.

4- Led verde de sefalacion de presencia de tensén de red y
circuitos auxiliares alimentados.

Los circuitos de control y servicio estan alimentados.

5- Ledamarillo de sehalacion de falta de fase (si esté previsto).
Cuando esta encendido el led amarillo se indica la falta de una fase
de alimentacion, el funcionamiento se inhibe y el restablecimiento
es automatico después de 4 segundos de la eliminacién de la

anomalia.
6- Senalacion de anomalia del circuito aire comprimido (si se ha
revisto).
Eed AMARILLO (Fig. D2-6) junto al led ROJO de alarma general.
Fig.D2-2).

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

El restablecimiento es automético (apagado de los leds) después de

que la presion ha vuelto al limite admitido.
7- Pulsador de aire (si se ha previsto).

Apretando este pulsador, el aire continia saliendo del soplete

durante un tiempo fijo.

Tipicamente se usa:

- paraenfriar el soplete

- enfase de regulacion de la presion en el manémetro.

8- Mandémetro.

Permite la lectura de la presién del aire.
9- Conectordel racor del soplete.

Soplete con conexién directa o centralizada.

- El pulsador del soplete es el tnico érgano de control en el que

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

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

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

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

10- Conector del cable de masa

5.INSTALACION

A jATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE
INSTALACIONY CONEXIONES ELECTRICAS CON EL SISTEMA DE
CORTE RIGUROSAMENTE APAGADO Y DESCONECTADO DE LA
RED DE ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

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

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

MODALIDAD DE ELEVACION DE LA MAQUINA

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

UBICACION DE LA MAQUINA

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

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

A {ATENCION! Colocar la maquina encima de una superficie

plana con una capacidad adecuada para la masa, para evitar que se
vuelque o se desplace peligrosamente.
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CONEXION ALARED
- Antes de efectuar cualquier conexién eléctrica, comprobar que los
datos de la chapa de la fuente de corriente correspondan a la tensién
frecuencia de red disponibles en el lugar de instalacion.
a fuente de corriente debe conectarse exclusivamente a un sistema
de alimentacién con conductor de neutro conectado a tierra.
- Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto usar
interruptores diferenciales de tipo:

-Tipo A( paramaquinas monofasicas;

-TipoB (| ) paramaquinas trifasicas.

Para satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker) se
aconseja la conexién de la fuente de corriente a los puntos de interfaz
de lared de alimentacién que presentan una impendancia menor que,
véase tabla 1 (TAB.1).

Enchufeytoma

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

Los modelos monofasicos con corriente absorbida superior a 16A y
trifasicos estdn dotados de cable de alimentacion a conectar a un
enchufe normalizado (2P+T) para los modelos monofésicos y (3P+T)
para los modelos trifdsicos, con capacidad adecuada. Preparar una
toma de red dotada de fusible o interruptor automatico; el relativo
terminal de tierra debe estar conectado al conductor de tierra
(amarillo-verde) de la linea de alimentacién.

LaTabla 1 (TAB.1) indica los valores aconse{'ados en amperios de los
fusibles retrasados de linea de acuerdo con la méx. corriente nominal
distribuida porla maquina, y a la tensién nominal de alimentacion.

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

A {ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES

CONEXIONES ASEGURARSE DE QUE LA FUENTE DE CORRIENTE
ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.

LaTabla 1 (TAB. 1) indica los valores aconsejados para el cable de
retorno (en mm2) en base a la maxima corriente distribuida por la
maquina.

CONEXION DE AIRE COMPRIMIDOéFig. G).

- Prepare una linea de distribucién de aire comprimido con presién y
caudal minimos como se indica en la tabla 2 (TAB. 2), en los modelos
que loprevén.

iIMPORTANTE!

No superar la presién méxima 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 dafar el soplete. Si
existen dudas sobre la cantidad de aire comprimido a disposicién 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 cortaro 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.

Efectuarla conexién de masalo mas cerca posible de la zona de corte.

La utilizacién de estructuras metdlicas que no son parte de la pieza en

elaboracién, como conductor de retorno de la corriente de corte

puede ser peligrosa para la seguridad y dar unos resultados

insuficientes en el corte.

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

Conexion del soplete de corte al plasma (Fig. H) (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
g%?'IDeEETtEq! y como se indica en el capitulo "MANTENIMIENTO

6.CORTE AL PLASMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Elarco de plasmay 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 metalica 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
ieza.
| tiempo de mantenimiento del arco piloto fijado en fabrica es de 2
segundos; si la transferencia no se efectuia en este intervalo de tiempo el
ciclo se bloquea automéaticamente excepto el mantenimiento del aire de
enfriamiento.
Para comenzar de nuevo el ciclo es necesario soltar el pulsador del
soplete y volver a pulsarlo.
Cebado en corto
Este tipo de cebado se usa tipicamente en modelos con corrientes
inferiores a 50A.
El inicio de ciclo esté determinado por el movimiento del electrodo en el
interior de la boquilla del soplete, que permite el encendido de un arco
piloto entre el electrodo (polaridad -) y lamisma boquilla (polaridad +).
Acercando el soplete a la pieza a cortar, conectado a la polaridad (+) de
la fuente de corriente, el arco piloto se transfiere instaurando un arco
lasma entre el electrodo (-) y lamisma pieza (arco de corte).
| arco piloto se excluye en cuanto el arco plasma se establece entre el
electrodoy la pieza.
El tiempo de mantenimiento del arco piloto fijado en fabrica es de 2
segundos; si la transferencia no se efectuia en este intervalo de tiempo el
ciclo se bloquea automaticamente excepto el mantenimiento del aire de
enfriamiento.
Para comenzar de nueve el ciclo es necesario soltar el pulsador del
soplete y volver a pulsarlo.

Operaciones preliminares.

Antes de iniciar las operaciones de corte, comprobar que las partes de
consumo estén correctamente montadas inspeccionando el cabezal del
go&[_’el_tg_rgll y como se indica en el parrafo "MANTENIMIENTO

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

de acuerdo con el espesor y el tipo de material metalico 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 (=30

segundos de post-aire).

- Regular, durante esta fase, la presion del aire hasta leer en el
2manc’)metro el valor en “bar” necesario segun el soplete utilizado (TAB.

).

Usar el pulsador del aire y hacer que salg?a aire del soplete.

- Usar el asa: tirar hacia arriba para desbloguear giraré)ara re_?ular la
Eresién en el valorindicado en los DATOS TECNICOS SOPLETE.

eer el valor necesario (bar) en el manémetro; empuje el asa para
bloquear la regulacion.

- Dejar terminar espontaneamente el flujo de aire para facilitar la
eliminacién de la posible condensacion que se haya acumulado en el
soplete.

Importante:

- Corte por contacto (con boquilla del soplete en contacto con la pieza a
cortarsj: se puede aplicar con una corriente méx. 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

Euede aplicar para corrientes superiores a 35A;

lectrodo y boquilla prolongados: se puede aplicar cuando esta
previsto.

Operacion de corte (Fgg. 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
lineaideal 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.

Lainterrupcion del arco (de corte o piloto) se obtiene siempre al liberar
elpulsador del soplete.

Perforado (Fig. M)

Si se debe realizar esta operacion o efectuar inicios en el centro de la

pieza, cebar con el soplete inclinado y ponerlo con un movimiento

progresivo en posicion vertical.

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

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

-22 -



7.MANTENIMIENTO

A JATENCION! 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
SEREFECTUADAS POREL OPERADOR.

SOPLETE (Fig.N)
Periédicamente, en funcién de la intension de empleo o si se producen
defectos de corte, comprobar el estado de desgaste de las partes del
soplete afectadas por el arco de plasma.
1- Distanciador.
Sustituir si estd deformado o cubierto de restos que hacen imposible
mantener la posicién del soplete (distancia y perpendicularidad).
2- Portaboquilla.
Desenroscarlo manualmente del cabezal del soplete. Efectuar una
cuidadosa limpieza o sustituirlo si estd dahado (quemaduras,
deformaciones o grietaﬂ. Comprobar que el sector metalico superior
(actuador de seguridad del soplete) este integro.
3- Boquilla.
Controlar el desgaste del agujero de paso del arco de plasma y de las
superficies internas y externas. Si el agujero estd ensanchado
respecto al didmetro original, o deformado, sustituir la boquilla. Si las
superficies estdn 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).
6- Cuerpo del soplete, mangoy cable.
Normalmente estos componentes no necesitan mantenimiento
excepto una revision periédica y una limpieza cuidadosa que debe
realizarse sin utilizar disolventes de ningun 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.
Paramantener 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
seanecesario.
- no pasar con ninguin 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 enroscéandolo a fondo manualmente
con un ligero forzado.
No montar en ningtn 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 difusory 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 utilizdndose ya que no se cumplen las condiciones de
seguridad. 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.

Filtro de aire comprimido

Elfiltro estd provisto de descarga automética de la condensacién 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.

- Sielcartucho filtrante esté especialmente sucio, es necesario efectuar
la sustitucion para evitar pérdidas de carga excesivas.

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
DEBEN SER EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL

EXPERTO O CUALIFICADO EN EL AMBITO ELECTRICO-
MECANICO.

A jATENCION! 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 utilizacion 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 (méx. 10 bar)

- Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electronicas;

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 dafos 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.

Egitar absolutamente realizar operaciones de corte con la maquina

abierta.

8.BUSQUEDA DE AVERIAS

S| SE DETECTA UN_FUNCIONAMIENTO NO SATISFACTORIO Y

ANTES DE EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O

DE DIRIGIRSE A SUCENTRO 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 tensién de linea: si el valor es demasiado elevado o

demasiado bajo, la maquina queda bloqueada.

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

este caso elimine el inconveniente.

Las conexiones del circuito de corte estén correctamente efectuadas,

especialmente que la pinza del cable de masa esté efectivamente

conectada a la pieza y sin ninguna interposicion de materiales

aislantes (por ejemplo, pinturas).

DEFECTOS DE CORTE MAS COMUNES
Durante las operaciones de corte pueden presentarse defectos de
ejecucion que normalmente no se deben atribuir a anomalias de
funcionamiento de la instalacién sino a otros aspectos operativos:
a)-Penetracion insuficiente o excesiva formacion de desechos:
- Velocidad de corte demasiado elevada.
- Soplete demasiado inclinado.
- Espesorde la pieza excesivo o corriente de corte demasiado baja.
- Presién-caudal de aire comprimido no adecuada.
- Electrodo y boquilla del soplete gastados.
- Clavija delportaboquillainadecuada.
b)-Falta de transferencias del arco de corte:
- Electrodo gastado.
- Mal contacto del borne del cable de retorno.
c)-Interrupcion del arco de corte:
- Velocidad de corte demasiado baja.
- Distancia soplete-pieza excesiva.
- Electrodo gastado.
- Intervencion de una proteccion.
d)-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.
- Presién del aire no adecuada.
e)-Desgaste excesivo de laboquillay el electrodo
Presién 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.
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Aos portadores de dispositivos eléctricos ou electrénicos vitais
é desacc lhada a utilizacdo deste sistemade corte plasma.

MANUAL DE INSTRUGOES

ATENGCAO! ANTES DE UTILIZAR O SISTEMA DE CORTE PLASMA
LER COM ATENCAO O MANUAL DE INSTRUCOES!

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 si de corte pl e deve estar informado sobre os
riscos ligados aos procedimentos para soldadura a arco e técni
conexas, as medidas de proteccao relativas e aos procedimentos
de emergéncia. . .

(Consultar também a “ESPECIFICACAO TECNICA IEC ou CLC/TS
62081”: INSTALACAO E,USO DAS APARELHAGENS PARA A
SOLDADURA A ARCO ETECNICAS CONEXAS).

N

- 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 ligacao dos cabos do circuito de corte, as operacoes de
controlo e de reparacdo devem ser executadas com o sistema de
corte desligado e d darede de alii ao.

- Desligar o sistema de corte plasma e desconectar da rede de
alimentacao antes de substituir as partes de desgaste datocha.

- Executar a instalagdo eléctrica segundo as normas e leis
previstas de proteccao contra acidentes.

- O sistema de corte plasma deve ser ligado exclusivamente a um
sistema de alimentacao com condutor de neutro ligado aterra.

- Verificar que a tomada de_ alimentacdo esteja ligada
correctamente a terra de proteccao.

- Nao utilizar o sistema de corte plasma em ambientes humidos ou
molhados ou sob chuva.

- Nao utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com conexédes
afrouxadas.

- Nao cortar em recipientes ou tubagens que contenham ou que
tenham contido produtos inflamaveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de operar em materiais limpos com solventes clorados ou

proximo a tais substancias.

Nao cortar em recipientes sob pressao.

Afastar da drea de trabalho todas as substéncias inflamaveis (p.

ex.madeira, papel, panos, etc.)

- Garantir uma circulacao de ar adequada ou de meios
apropriados para remover os fumos produzidos pelas
operagdes de corte plasma; é necessaria uma verificacido
sistematica para avaliar os limites a exposicdo dos fumos
produzidos pelas operacées de corte em funcdo da sua
composicao, concentracao e duracao da propria exposicao.

PDOL @O

- Adoptar um isolamento eléctrico adequado em relagédo ao bico
datocha de corte plasma, a peca em processamento e eventuais
artes metalicas colocadas no chéo situadas nas proximidades
acessiveis).
Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calgados,
capacete e roupas previstas para tal fim e por meio do uso de
estrados ou tapetes isolantes.
- Proteger sempre os olhos com vidros inactinicos montados em
mascaras ou capacetes.
Usar os dispositivos protectores apropriados a prova de fogo
evitando de expor a epiderme aos raios ultravioletas e
infravermelhos produzidos pelo arco; a proteccdo deve ser
estendida a outras pessoas préximas ao arco por meio de
Erotecgées ou cortinas nao reflexivas.
uido: Se por causa de operagdes de corte muito intensivas for
verificado um nivel de exposigao diéria pessoal (LEPd)igual ou
maior de 85db(A), €é obrigatorio o uso de meios de protec¢édo
individual adequados.

®

- Os campos electromagnéticos gerados pelo processo de corte

plasma podem interferir com o funcionamento de aparelhagens
eléctricas e electronicas.
Os portadores de aparelhagens eléctricas ou electrénicas vitais
(p. ex. Pacemaker, respiradores etc...), devem consultar o
médico antes de parar proximo a areas de utilizacdo deste
sistemade corte plasma.

- Este sistema de corte plasma satisfaz os requisitos do standard
técnico de produto para o uso exclusivo em ambientes
industriais e com finalidade profissional.

Nao é garantida a correspondéncia a compatibilidade
electromagnéticaem ambiente doméstico.

A PRECAUGOES SUPLEMENTARES

AS OPERACOES DE CORTE PLASMA:
- Emambiente arisco acrescentado de choque eléctrico;
- Emespacos limitrofes;
- Napresencade materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um “Responsavel
experiente” e executadas sempre com a presenca de outras
pessoas instruidas para intervengcdoes em caso de
emergéncia.
DEVEM ser adoptados os meios técnicos de prqtecFéo
descritos em 5.10; A.7; A.9. da “ESPECIFICACAO TECNICA
IEC ou CLC/TS 62081”.
DEVEM ser proibidas as operacoes de corte enquanto a fonte
de corrente for segurada pelo operador (p. ex. por meio de
correias).
DEVEM ser proibidas as operagdes de corte com operador
erguido do chao, salvo o eventual uso de plataformas de
seguranca.
ATENGAO! SEGURANCA DO SISTEMA PARA CORTE PLASMA
Somente o modelo previsto de tocha e a relativa combinacédo
com a fonte de corrente, conforme indicado nos “DADOS
TECNICOS” garante que as segurancas previstas pelo
fabricante sejam eficazes (sistema de intertravamento).
NAO UTILIZAR tochas e relativas partes de consumo de
origem diferente. R
NAO TENTAR DE ACOPLAR A FONTE DE CORRENTE tochas
construidas para procedimentos de corte ou SOLDADURA néo
previstos nestas instruQIfJes.
A FALTA DE RESPEITO DESTAS REGRAS pode causar
GRAVES perigos para a seguranca fisica do utente e danificar
aaparelhagem.

A 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: ¢ perigosa a utilizagdo do sistema de corte
plasma para qualquer processamento diferente daquele previsto.

2.INTRODUCAO EDESCRICAO GERAL

Estes geradores sdo fabricados com a mais recente tecnologia Inversor
com |IGBT e projectados para o corte manual de chapas de qualquer
metal e para o corte de chapas gradeadas furadas (onde previsto).

A regulagdo da corrente do minimo ao maximo de modo continuo
permite de garantir uma qualidade elevada de corte com a variagéo da
espessura e do tipo de metal.

O ciclo de corte é activado por um arco piloto que, conforme o modelo:
pode ser desencadeado pelo curto-circuito eléctrodo bico ou por uma
descarga de alta frequéncia (HF).

CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

- Dispositivo de controlo de tensdo na tocha, pressdo do ar, curto-
circuito tocha (onde previsto).

- Protecgdo termostatica.

- Visualizagao da pressao de ar (onde previsto).

ACESSORIOS DE SERIE
- Tochaparacorte plasma.
- Kitde conexdes para ligagdo de ar comprimido.

ACESSORIOS SOB ENCOMENDA
- Kitde eléctrodos-bico sobressalente.
- Kitde eléctrodos-bicos prolongados (onde previsto).

3.DADOSTECNICOS
PLACA DEDADOS
Os principais dados relativos ao uso e aos desempenhos do sistema de
corte plasma estdo resumidos na placa de caracteristicas com o
significado a seguir:

Fig. A

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricagao
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 operagdes de corte
num ambiente com risco acrescentado de choque eléctrico (p. ex.
muito préximo a grandes massas metdlicas).

5- Simbolo dalinha de alimentagao:
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1~:tensdo alternada monofésica
3~:tensdo alternada trifasica

6- Graude protecgcdo do invélucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

-U, :Tens&o alternada e frequéncia de alimentagao da maquina
(limites admitidos +10%):

-l.« :Corrente maxima absorvida pelalinha.

iy :Corrente efectiva de alimentacdo

Desempenhos do circuito de corte:

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

-1/U, :Corrente e tensdo correspondente normalizada que podem
serdistribuidas pela maquina durante o corte.

-X :Relag&o 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 utilizagao (da placa, referidos a 40°C
ambiente) forem superados, entrard em accdo a
intervencao da proteccdo térmica (a maquina permanece
em stand-by até a sua temperatura voltar nos limites
admitidos.

-A/N-A/NV:Indica a gama de regulagao da corrente de corte (minimo —
maximo) atensao 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
paraaprotec¢do dalinha

11- Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado esta
indicado no capitulo 1“Seguranca geral para a soldaduraa arco”.

©
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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 préprio poder devem ser verificados
directamente na placa da prdpria unidade.

OUTROS DADOS TECNICOS:

- FONTE DE CORRENTE: vertabela 1(TAB.1).

- TOCHA: vertabela 2(TAB.2).

O peso da maquina esta contido natabela 1 (TAB.1).

4.DESCRICAO DO SISTEMA DE CORTE PLASMA
A mdéquina é essencialmente composta por mddulos de poténcia
realizados sobre circuitos impressos e optimizados para obter a méxima
fiabilidade e manutengéo reduzida.

FIG. B)

1- Entrada da linha de alimentacdo monofésica, conjunto rectificador e
condensadores de nivelamento.

2- Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers; comuta a tensao de
linha rectificada em tens&o alternada de alta frequéncia e efectua a
regulacéo da poténcia em fungdo da corrente/tensao de corte exigida.

3-Transformador de alta frequéncia: o enrolamento primario é
alimentado com a tensao convertida pelo bloco 2; 0 mesmo tem a
fungdo de adaptar tensdo e corrente aos valores necessarios para o
processo de corte e simultaneamente de isolar galvanicamente o
circuito de corte da linha de alimentagéo.

4- Ponte rectificadora secundaria com indutancia de nivelamento:
comuta a tensdo/corrente alternada fornecida pelo enrolamento
secundario em corrente/ tensdo continua com baixissima ondulagao.

5- Electronica de controlo e regulagdo: controla instantaneamente o
valor da corrente de corte e 0 compara com o valor configurado pelo
operador; modula os impulsos de comando dos drivers dos IGBT que
efectuam aregulagéo.

Determina a resposta dinamica da corrente durante o corte e
supervisiona os sistemas de seguranca.

DISPOSITIVOS DE CONTROLO,REGULACAO E CONEXAO

Painel traseiro (Fig.C)

1- Interruptor geral
| (ON) Gerador pronto para o funcionamento, ndo esta presente a
tensdo natocha. Geradorem Stand-by.
O (OFF) Inibido qualquer funcionamento; os dispositivos auxiliares e
os sinais luminosos estdo apagados.

2- Cabodealimentagao

3- Conex&o de arcomprimido (ndo presente na versédo Kompressor)
Conectar a maquina a um circuito de ar comprimido com minimo 5
bare max8bar (TAB. 2).

4- Redutor de pressao para conexado de ar comprimido (onde previsto).

Painel dianteiro (Fig.D1)
1- Manipulo de regulacéo da corrente de corte.

Permite de predispor a intensidade de corrente de corte fornecida

pela maquina a adoptar em fungao da aplica$éo (e%pessura do

material/velocidade).  Consultar os DADOS TECNICOS para a

relacdo correcta de intermiténcia trabalho-pausa a adoptar em

funcao da corrente seleccionada.
2- Ledamarelo de sinalizacao alarme geral:

- Quando aceso indica superaquecimento de algum componente
do circuito de poténcias, ou anomalia da tens@o de alimentagao
de entrada (excesso e falta de tensdo). Proteccdo por excesso e
subtensao de linha: bloqueia a méquina: atensao de alimentacao
esta fora da faixa +/- 15% em relagdo ao valor de placa.
ATENCAO: Ultrapassar o limite de tensdo superior, acima citado,
danificara seriamente o dispositivo.

Durante esta fase ¢ inibido o funcionamento da maquina.
A restauracao é automatica (apaga o led amarelo) depois que
uma das anomalias entre aquelas indicadas acima volta no limite

3-

4-

5-

(-2

8-

admitido.
Led amarelo de sinalizagao presenca tensao natocha.
- Quando aceso indica que o circuito de corte estd activado: Arco
Piloto ou Arco de Corte "ON".
- Normalmente esta apagado (circuito de corte desactivado) com o
botdo da tocha NAO accionado (condig¢do de stand-by).
- Esta apagado, com o botdo da tocha accionado, nas seguintes
condigoes: )
- Durante afase de POS AR.
- Se o arco piloto ndo for transferido a pega no tempo maximo de 2
segundos.
Se o arco de corte se interrompe devido a excessiva distancia
tocha-peca, desgaste excessivo do eléctrodo ou afastamento
for¢ado da tocha da peca.
- Seinterferiu um sistema de SEGURANCA.
Led verde de sinalizacao presenca tensdo rede e circuitos
auxiliares alimentados.
Os circuitos de controlo e servigo sao alimentados.
Led vermelho de sinalizagao circuito de ar comprimido (onde
revisto).
unado aceso indica superaquecimento dos enrolamentos do
motor eléctrico instalado no compressor de ar.
Manémetro.
Permite a leiturada pressdo doar.
Conector conexéo tocha.
Tocha com acoplamento directo ou centralizado.
- O botdo tocha ¢ o unico 6rgao de controlo por onde pode ser
comandado o inicio e a paragem das operagdes de corte.
- Ao terminar a acg¢do no botdo o ciclo é interrompido
instantaneamente em qualquer fase, salvo a manutencéo do arde
arrefecimento (pds-ar).
Manobras acidentais: para dar o consenso de inicio ciclo, a accdo
no botéo deve ser exercida durante um tempo minimo de alguns
décimos de segundo.
Seguranca eléctrica: a funcao do botdo é inibida se o porta-bico
isolante NAO estiver montado no cabecote da tocha, ou sua
montagem n&o esta correcta.
Conector cabo de massa

Painel dianteiro (Fig.D2)

1-

2-

3-

4-

5-

6-

~

8-
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Manipulo de regulacéo da corrente de corte.

Permite de predispor a intensidade de corrente de corte fornecida

pela maquina a adoptar em func@o da aplicacio (espessura do

material/velocidade). Consultar os DADOS CNICOS para a

relagdo correcta de intermiténcia trabalho-pausa a adoptar em

funcao da corrente seleccionada.

Led vermelho de sinalizagao alarme geral:

- Quando aceso indica superaquecimento de algum componente
do circuito de poténcia, ou anomalia da tensdo de alimentagédo de
entrada (excesso e sub-tens&o). Protecgao por excesso e sub-
tensao de linha: bloqueia a maquina: a tensao de alimentacdo
estad fora da faixa +/- 15% em relagdo ao valor de placa.
ATENCAO: Ultrapassar o limite de tens@o superior, acima citado,
danificara seriamente o dispositivo.

- Durante esta fase € inibido o funcionamento da maquina.

- A restauracdo é automética (ar)aga o led vermelho) depois que
uma das anomalias entre aquelas indicadas acima volta no limite
admitido.

Led amarelo de sinalizacao presencatensao natocha.

- Qunado aceso indica que o circuito de corte estd activado: Arco
Piloto ou Arco de Corte "ON".

Normalmente estd apagado (circuito de corte desactivado) com o

botdo da tocha NAO accionado (condi¢do de stand-by).

- Esta apagado, com o botéo da tocha accionado, nas seguintes
condigoes: )

- Durante afase de POS AR.

- Se o arco piloto ndo for transferido a pe¢a no tempo maximo de 2
segundos.
Se o arco de corte se interrompe devido a excessiva distancia
tocha-peca, desgaste excessivo do eléctrodo ou afastamento
for¢ado da tocha da peca.

- Seinterferiu um sistema de SEGURANGCA.

Led verde de sinalizacdo presenca tensao rede e circuitos

auxiliares alimentados.

Os circuitos de controlo e servigo sdo alimentados.

Led amarelo de sinalizacao de falta de fase (onde previsto).

Quando estd aceso o led amarelo indica-se a falta de uma fase de

alimentagdo, o funcionamento é inibido e a restauragdo é

automatica apds 4 segundos da solug@o da anomalia.

Sinalizacdo de anomalia do circuito de ar comprimido (onde
revisto).

Eed AMARELO (Fig. D2-6) junto com o led VERMELHO de alarme
eral (Fig.D2-2).
uando estd aceso indica que a pressdo de ar para o

funcionamento correcto da tocha é insuficiente. Durante esta fase é

inibido o funcionamento da maquina.

A restauracdo é automaética (apagam-se os leds) depois que a

presséao voltar no limite admitido.

Botéo de ar (onde previsto).

Carregando este botdo, o ar continua a sair pela tocha durante um

tempo fixo.

Tipicamente usa-se:

- paraarrefeceratocha

- nafase de regulacdo da pressdo no manémetro.

Manémetro.

Permite a leitura da pressao do ar.

Conector conexéo tocha.

Tocha com acoplamento directo ou centralizado.



- O botdo tocha é o unico 6rgao de controlo por onde pode ser
comandado o inicio e a paragem das operacdes de corte.

Ao terminar a acgdo no botdo o ciclo é interrompido
instantaneamente em qualquer fase, salvo amanuten¢éo do arde
arrefecimento (pds-ar).

Manobras acidentais: para dar o consenso de inicio ciclo, a accdo
no botdo deve ser exercida durante um tempo minimo de alguns
décimos de segundo.

- Seguranca_eléctrica: a fungdo do botao € inibida se o porta-bico
isolante NAO estiver montado no cabegote da tocha, ou sua
montagem nao estd correcta.

10- Conector cabo de massa

5.INSTALACAO

A ATENCAO! EXECUTAR TODAS AS OPERACOES DE
INSTALAGAO E LIGACOES ELECTRICAS COM O SISTEMA DE
CORTE PLASMA RIGOROSAMENTE DESLIGADO E
DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTACAO.

AS LIGACOES ELECTRICAS DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU
QUALIFICADO.

PREPARACAO
Desembalar a maquina, executar a montagem das partes soltas,
contidas na embalagem.

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

MODALIDADE DE ICAMENTO DA MAQUINA

Todas as méaquinas descritas neste manual devem ser levantadas
utilizando a alga ou a correia fornecida, se prevista para o modelo
(montada como descrito na FIG. F).

ASSENTAMENTO DA MAQUINA
Identificar o lugar da instalagdo da méaquina de forma que nédo haja
obstdculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar
de arrefecimento; verificar ao mesmo tempo que nao sejam aspiradas
R)Aoeiras condutivas, vapores corrosivos, humidade, etc.

anter no minimo 250mm de espago livre ao redor da maquina.

A ATENGAO! Posicionar a maquina sobre uma superficie

plana com capacidade adequada ao peso para evitar o seu
tombamento ou deslocamentos perigosos.

LIGACAO AREDE

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

- A fonte de corrente deve ser ligada exclusivamente a um sistema de
alimentagao com condutor de neutro ligado a terra.

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

QY]

-Tipo A(| ) para maquinas monofasicas;

-TipoB ( ) paramaquinas trifasicas.

- A fim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
recomenda-se a ligacao da fonte de corrente nos pontos de interface
da rede de alimentacao que apresentam uma impedancia menor, ver
atabela1(TAB.1).

Fichaetomada

- Os modelos monofédsicos com corrente absorvida inferior ou igual a
16A sao dotados na origem com fio de alimentagdo com ficha
normalizada (2P+T) 16A\250V.

- Os modelos monofasicos com corrente absorvida superior a 16A e os
trifisicos sao dotados com fio de alimentagdo a ligar com uma ficha
normalizada (2P+T) para os modelos monofasicos (3P+T) para os
modelos trifdsicos, com poténcia adequada. Predispor uma tomada
de rede dotada de fusivel ou interruptor automatico; o terminal de
terra especifico deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde)
dalinha de alimentagéao.

- Atabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados em ampére dos
fusiveis retardados de linha escolhidos segundo a corrente max.
nominal fornecida pela méquina e a tensdo nominal de alimentacao.

A ATENCAO! A falta de observagéo 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

A I_\TEN(;I'\O! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES
LIGACOES VERIFICAR QUE A FONTE DE CORRENTE ESTEJA
APAGADA E DESLIGADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

A Tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para o cabo de
retorno (em mm2) segundo a corrente méxima fornecida pela maquina.

Ligacao de ar comprimido (FIG. G).

- Predispor uma linha de distribuicao de ar com}lgrimido cOom 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 dleo pode causar um desgaste
excessivo das partes de consumo ou danificar a tocha. Se existirem
duvidas sobre a qualidade do ar comprimido & disposicdo é
recomendavel a utilizagdo de um secador de ar, a ser instalado no filtro
de entrada. Ligar, com uma tubagem flexivel, a linha de ar comprimido a
maquina, utilizando uma das conexdes fornecidas a montar no filtro de
arde 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 peca a cortar ou a
bancada metdlica 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 ligacdo de massa o mais préximo possivel & zona de corte.
A utilizagéo de estruturas metdlicas que nao fazem parte da pegca em
processamento, como condutor de retorno da corrente de corte, pode
ser perigosa para a seguranca e dar resultados insuficientes no corte.
N&o executar a ligagao de massa na parte da peca que deve ser
removida.

Ligacao da tocha para corte plasma (FIG. H) (onde previsto).
Introduzir o terminal macho da tocha no conector centralizado situado no
painel frontal da maquina, fazendo coincidir a chave de polarizacéo.
Aparafusara fundo, no sentido horario, o anel de bloqueio para garantira
Eassagem de are corrente sem perdas.

m 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 cabe%ote da tocha, conforme
indicado no capitulo “MANUTENGCAO DATOCHA”.

6.CORTE PLASMA: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO
0O arco plasma e principio de aplicacao no corte plasma.
O plasma é um gas aquecido em temperatura extremamente elevada e
ionizado de forma a se tornar electricamente condutor. Esse
procedimento de corte utiliza o plasma para transferir o arco eléctrico a
peca metdlica que é fundida pelo calor e separado. A tocha utiliza ar
comprimido proveniente de uma alimentacao simples tanto para o gas
plasma como para o gas de arrefecimento e protecgédo.
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 e transferido instaurando um arco plasma entre o eléctrodo (-)
e a propria peca (arco de corte). Arco piloto e HF s&o excluidos téo logo
o arco plasma se estabelece entre o electrodo e a peca.
O tempo de manutengéo do arco piloto configurado na fabrica é de 2s; se
a transferéncia nao for efectuada nesse tempo o ciclo é
automaticamente bloqueado, salvo a manutengdo do ar de
arrefecimento.
Para iniciar de novo o ciclo é necessario soltar o botao tocha e carregar
de novo.
Desencadeamento em curto
Este tipo de desencadeamento é usado tipicamente em modelos com
correntes superiores a 50A.
A partida do ciclo é causada pelo movimento do eléctrodo dentro do bico
da tocha, que permite o acendimento de um arco piloto entre o eléctrodo
xpolaridade -) e 0 préprio bico (polaridade +).

proximando a tocha a peca a cortar, ligado na polaridade (+) da fonte
de corrente, o arco piloto é transferido instaurando um arco plasma entre
o eléctrodo (-) e a prépria peca (arco de corte).
O arco piloto é excluido tao logo o arco plasma se estabelece entre o
eléctrodo e a peca.
O tempo de manutengéo do arco piloto configurado na fabrica € de 2s; se
a transferéncia nao for efectuada nesse tempo o ciclo é
automaticamente bloqueado, salvo a manutengdo do ar de
arrefecimento.
sara iniciar de novo o ciclo é necessario soltar o botdo tocha e carregar

e novo.

Operacdes preliminares.

Antes de iniciar as operagdes de corte, verificar a montagem correcta
das partes de consumo inspeccionando o cabecote da tocha, conforme
indicado no capitulo “MANUTENCAO DATOCHA”.

- Ligar a fonte de corrente e configurar a corrente de corte (FIG. C-1)
segundo a espessura e o tipo de material metélico que se quer cortar.
Na TAB. 3 esté reproduzida a velocidade de corte em fungéo da
espessura para os materiais aluminio, ferro e ago.

Carregar e soltar o botdo da tocha causando o fluxo do ar (=30
segundos de pés ar).

Regular, durante esta fase, a press&o do ar até ler no manémetro o
valor em “bar” exigido segundo a tocha utilizada (TAB. 2).

- Agirnobotéo de ar e fazer sair o ar da tocha.

Agir no manipulo: puxar para cima para desbloquear e virar para
[l_eggﬁka pressdo no valor indicado nos DADOS TECNICOS DA

- Ler o valor exigido (bar) no manémetro; empurrar o manipulo para
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bloquear a regulagao.

- 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. 1): 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 peca (cerca de 2 mm),
carregar o botdo tocha; depois de cerca 1 segundo (pré-ar) é
executado o desencadeamento do arco piloto.

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

Deslocar a tocha sobre a superficie da peca ao longo da linha ideal de
corte com avango regular.

Adequar a velocidade de corte segundo a espessura e a corrente
seleccionada, controlando que o arco que sai pela superficie inferior
da peca assuma uma inclinagéo de 5-10° na vertical em sentido
oposto a direc¢do de avanco.

Uma distancia excessiva tocha-peca ou a auséncia do material (fim
de corte) causa aimediata interrupgéao do arco.

Ainterrupcao do arco (de corte ou piloto) é obtida sempre ao soltar o
botéo datocha.

Furacéo (FIG. M)

Tendo que efectuar esta operacdo ou partidas no centro da peca,

desencadear com a tocha inclinada e colocé-la em movimento

proEqressivo na posicao vertical.

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

- Furagdes de pecas com espessura até 25% do maximo previsto na
faixa de utilizagdo podem ser executadas directamente.
utilizagcdo podem ser executadas directamente.

7.MANUTENGAO

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

MANUTENGAO ORDINARIA B )
AS OPERACOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER
EXECUTADAS PELO OPERADOR.

TOCHA (FIG.N)
Periodicamente, em funcéo da intensidade de uso ou se houver defeitos
de corte, verificar o estado de desgaste das partes da tocha envolvidas
pelo arco plasma.
1- Espacador.
Substituir, se estiver deformado ou coberto de escérias a ponto de
tornar impossivel a manutencdo correcta da posicdo 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
metalico superior (actuador de seguranca datochag.
3- Bico.
Controlar o desgaste do furo de passagem do arco plasma e das
superficies internas e externas. Se o furo estiver alargado em relagao
ao diametro original ou deformado, substituir o bico. Se as superficies
estiverem muito oxidadas, limpa-las com papel abrasivo finissimo.
Anel distribuidor do ar.
Verificar que nao haja queimaduras ou rachaduras ou que nao
tenham sido obstruidos os furos de passagem de ar. Se estiver
danificado, substituirimediatamente.
Eléctrodo
Substituir o eléctrodo quando a profundidade da cratera que se forma
na superficie de emissao é de cerca 1,5mm (FIG. O).
- Corpo tocha, pega e cabo.
Normalmente estes componentes nao necessitam de manutencéo
especial, salvo uma inspeccéo periédica e uma limpeza profunda a
executar sem utilizar solventes de qualquer tipo. Se forem
encontrados danos no isolamento, tais como fracturas, rachaduras e
queimaduras, ou afrouxamento das condutas eléctricas, a tocha ndo
pode ser mais utilizada, pois as condigdes de seguran¢a ndo sao
satisfeitas.
Neste caso a reparagdo (manutencdo extraordindria) nao pode ser
efectuada no lugar mas confiada a um centro de assisténcia
autorizado, capaz de efectuar as provas especiais de ensaio apds a
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reparacao.

Para manter a tocha e o cabo eficientes, € necessario adoptar

algumas precaugdes:

- nao colocar em contacto a tocha e o cabo com partes quentes ou
incandescentes.

- ndo submeter o cabo a esforgos excessivos de tracgao.

- ndo fazer transitar o cabo em cantos vivos, afiados ou superficies
abrasivas.

- recolher o cabo em espirais regulares se o seu comprimento for

maior do que a necessidade.
- ndo transitar com nenhum meio em cima do cabo e n&o pisar por
cima.

Atencao.

- Antes de executar qualquer intervencao na tocha deixar que esfrie no
minimo durante todo o tempo de “pés-ar”.

- Salvo casos especiais, é recomenddvel substituir eléctrodo e bico
simultaneamente.

- Respeitar a ordem de montagem dos componentes da tocha (inverso
emrelagdo 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 inutiimente o arco piloto no ar a fim de ndo

aumentar o consumo do eléctrodo, do difusor e do bico.

- Nao apertar o eléctrodo com forga excessiva, pois arrisca-se de

danificar a tocha.

A tempestividade e o procedimento correcto dos controlos nas partes

de consumo da tocha sao vitais para a seguranca e a funcionalidade

do sistema de corte.

- Se forem encontrados danos no isolamento, tais como fracturas,
rachaduras e queimaduras, ou afrouxamento das condutas eléctricas,
a tocha n&o pode ser mais utilizada, pois as condi¢des de seguranga
ndo sao satisfeitas. Nesse caso a reparagdo (manutencao
extraordinaria) ndo pode ser efectuada no lugar mas deve ser confiada
a um centro de assisténcia autorizado, capaz de efectuar as provas
especiais de ensaio apds a reparagao.

Filtro de ar comprimido

- O filtro possui a descarga automatica do condensado todas as vezes
que for desligado da linha de ar comprimido.

- Inspeccionar periodicamente o filtro; se houver presenca de dgua no
copo, pode ser executada descarga manual empurrando para cima a
conexao de descarga.

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

MANUTENGCAO EXTRAORDINARIA ;

AS OPERASOES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM
SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
FIISEF(".‘EA?‘III%LCI)ZADO OU QUALIFICADO NO SECTOR ELECTRICO-

A ATENCAO! 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 funcéo da
utilizagéo e da poeira do ambiente, inspeccionar dentro da méaquina e
remover a poeira que se depositou no transformador, rectificador,
indutancia, resisténcias mediante um jacto de ar comprimido seco
max 10 bar).

- Evitar de dirigir o jacto de ar comprimido nas placas electrénicas;
providenciar a sua eventual limpeza com uma escova muito macia ou
solventes apropriados.

Na ocasido verificar que as conexdes eléctricas estejam bem
apertadas e as fiagoes nao apresentem danos no isolamento.

Verificar a integridade e a vedagdo das tubagens e conexdes do
circuito de ar comprimido.

No fim de tais opera¢des remontar os painéis da maquina apertando a
fundo os parafusos de fixagdo.

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

8.LOCALIZACAO DE AVARIAS
SE PORVENTURA HOUVER UM FUNCIONAMENTO ~ _
INSATISFATORIO, E ANTES DE EXECUTAR VERIFICACOES MAIS
SISTEMATICAS OU PROCURAR O PROPRIO CENTRO DE
ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:
- N]ao esteja_aceso o led amarelo que sinaliza a intervencéo da
seguranca térmica de excesso ou subtens&o ou de curto-circuito.
Verificar de ter observado a relagdo de intermiténcia nominal; em caso
de intervencdo da proteccdo termostatica esperar o arrefecimento
natural da maquina, verificar a funcionalidade do ventilador.
Controlar a tenséo de linha: se o valor estiver muito alto ou muito baixo
amaquina permanece em bloqueio.
Controlar que n&o haja um curto-circuito na saida da méquina: nesse
caso, proceder a eliminag&o do inconveniente.
As ligagdes do circuito de corte estejam efectuadas correctamente,
[.mncnpalmente que a pinga do cabo de massa esteja efectivamente
i ada)é peca e sem interposicdo de materiais isolantes (por ex.
intas).

DEFEITOS DE CORTE MAIS COMUNS
Durante as operagbes de corte podem apresentar-se defeitos de
execucao que normalmente ndo devem ser atribuidos a anomalias de
funcionamento da instalagdo mas a outros aspectos operacionais, tais
como:

a-Penetracao insuficiente ou formacao
- Velocidade de corte muito alta.

ivade escéria:
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Tocha muitoinclinada.
Espessura excessiva da pega ou corrente de corte muito baixa.
Presséo-capacidade de ar comprimido nao adequada.
Eléctrodo e gico datocha desgastados.
Pontalete porta-bico inadequado.
Falha de transferénciado arco de corte:
- Eléctrodo consumido.
- Mau contacto do borne do cabo de retorno.
c-Interrupcao do arco de corte:
- Velocidade de corte muito baixa.
- Distanciatocha-peca excessiva.
- Eléctrodo consumido.
- Intervencdo de uma protecgao.
d- Corteinclinado (ndo perpendicular):
- Posicéo datocha ndo correcta.
- Desgaste assimétrico do furo do bico e/ou montagem nao correcta
dos componentes da tocha.
- Pressdoinadequadadear.
e-Desgaste excessivo de bico e eléctroco:
- Presséo de ar muito baixa.
- Arcontaminado (humidade-6leo).
- Porta-bico danificado.
- Excessode desencadeamentos de arco piloto no ar.
- Velocidade excessiva com retorno de particulas fundidas nos
componentes da tocha.

b

(NL)
INSTRUCTIEHANDLEIDING

A

OPGELET! VOORDAT MEN HET SYSTEEM VAN PLASMASNIJDEN
GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE
INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

SYSTEMEN VAN PLASMASNIJDEN VOORZI
PROFESSIONEEL EN INDUSTRIEEL GEBRUIK

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 derisico’s in

EN VOOR

verband met de procedures van het booglassen en aanverwante
technieken en over de desbetreffende beschermingsmaatregelen
en procedures bijnoodgevallen.

(Ook beroep doen op de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of
CLC/TS 62081”: INSTALLATIE EN GEBRUIK VAN DE APPARATUUR
VOOR BOOGLASSEN EN AANVERWANTETECHNIEKEN).

A\

Rechtstreeks contact met het snijcircuit vermijden; de
nullastspanning geleverd door het systeem van plasmasnijden
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 systeem van plasmasnijden uitschakelen en loskoppelen
van het voedingsnet voordat men de versleten elementen van de
toorts vervangt.

De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene
ongevallenpreventienormen en —wetten.

Het t van plasr ijden moet ui d verbonden
worden met een voedingsnet met een neutraalgeleider
verbonden metde 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.

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
roducten.
iet 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 nodi
voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de rool
geproduceerd door de operaties van het snijden in functie van
hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van de
blootstelling zelf.

- De ogen altijd beschermen met de

POL @O

- Een adequate elektrische isolering gebruiken tegenover de
sproeier van de toorts vanJ)Iasmasnljden, het stuk in bewerking
en eventuele metalen gedeelten in de nabijheid op de gron
geplaatst (toegankelijk

it 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.

| daartoe L d

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.

®

- De elektromagnetische velden gegenereerd door het proces van
plasmasnijden kunnen interfereren met de werking van de
elektrische en elektronische apparatuur.

De dragers van vitale elektrische of elektronische apparatuur (vb.
Pace-maker, ademhalingsstoestellen, enz...) moeten de
geneesheer raadplegen voordat ze blijven staan in de nabijheid
van de gebruikszones van dit systeem van plasmasnijden.

Men raadt het gebruik van dit systeem van plasmasnijden af aan
de dragers van vitale elektrische of elektronische apparatuur.

- Dit sy van plasr 1 voldoet aan de vereisten van de
technische standaards voor producten voor een uitsluitend
%ebruik in industriéle ruimten en voor professionele doeleinden.

e overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit
in een huiselijke ruimte is niet gegarandeerd.

A SUPPLEMENTAIREVOORZORGSMAATREGELEN

DE OPERATIES VAN PLASMASNIJDEN

- Ineenruimte meteen verhoogd risico van elektroshock;

- Inaangrenzende ruimten;

- Inaanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een
"Verantwoordelijke e)ﬂ)ert" en altijd uitgevoerd worden in
aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn voor
ingrepenin noodgeval.

De technische beschermingsmiddelen beschreven in 5.10;
A.7; A.9.van de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS
62081” MOETEN toegepast worden.

De operaties van snijden MOETEN verboden zijn terwijl de

s.troom)bron 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

verschillendeoorspron?\‘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.

A RESIDURISICO’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
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verschilt van diegene die voorzien zijn.

2.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Deze generators zijn gebouwd met de meest recente Inverter
technologie met IGBT en zijn ontworpen voor het manueel snijden van
platen van gelilk welk metaal en voor het snijden van doorboorde
roosterplaten (indien voorzien).

De afstelling van de stroom van minimum naar maximum op continue
wijze staat toe een hoge kwaliteit van snijden te garanderen bij het
veranderen van de dikte en het soort van metaal

De snijcyclus wordt geactiveerd door een pilootboog die in functie van
het model ontstoken kan worden door de kortsluiting elektrode sproeier
of door een ontlading hoge frequentie (HF).

HOOFDKENMERKEN

-Inrichting van controle spanning in toorts, luchtdruk, kortsluiting toorts
(indien voorzien).

-Thermostatische bescherming

-Visualisering van de luchtdruk (indien voorzien).

SERIE-ACCESSOIRES
-Toorts voor plasmasnijden
-Kit verbindingen voor aansluiting perslucht.

ACCESSOIRES OP AANVRAAG
-Kit elektroden-sproeiers reserve onderdelen.
-Kit verlengde elektroden-sproeiers (indien voorzien).

3.TECHNISCHE GEGEVENS
KENTEKENPLAAT
De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van het
systeem van plasmasnijden zijn samengevat op de kentekenplaat met
de volgende betekenis: Fia. A

ig.

1- EUROPESE Referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de
machines voor booglassen en plasmasnijden.

2- Symbool van de binnenstructuur van de machine.

3- Symbool van de procedure van plasmasnijden

4- Symbool S: wijst erop dat er operaties van snijden mogen uitgevoerd
worden in een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock (vb.
in de onmiddellijke nabijheid van grote metalen massa’s).

5- Symbool van de voedingslijn:
1~:eenfase wisselspanning
3~:driefasen wisselspanning

6- Beschermingsgraad van het omhulsel

7- Kentekens van de voedingslijn
-U, :Wisselspanning en voedingsfrequentie van de machine

(toegestane limieten £10%):

:Maximum stroom verbruikt door de lijn

EL :Effectieve voedingsstroom

Prestaties van het snijcircuit

:maximum spanning leeg (snijcircuit open)

-]
v

-IEIDU2 :Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning
die__é!oor 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 uit%edrukt in %, op basis van een
cyclus van 10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten
Eauze; en zo verder).Ingeval de gebruiksfactoren (van de
entekenplaat, die verwijzen naar 40°C ruimte)

overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische
beveiliging bepaald (de machine blijft in stand-by tot haar
temperatuur terug binnen de toegestane limieten ligt).

-A/V-A/V: Duidt de gamma aan van de regeling van de stroom van het
snijden (minimum — maximum) aan de overeenstemmende
boogspanning.

9- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de machine
(noodzakelijk voor de technische service, de aanvraag van reserve
onderdelen, het opzoeken van de oorsprong van het product).

10- .= :De waarde van de zekeringen met vertraagde werking
moet voorzien zijn voor de bescherming van de lijn.

11-Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis
aangeduid is in hoofdstu 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
cijffers; 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.

ANDERETECHNISCHE GEGEVENS

- STROOMBRON :zie tabel 1 (TAB.1)

- TOORTS :zie tabel 2 (TAB.2)

Het gewichtvan de machine staat aangegevenin tabel 1 (TAB.1).

4.BESCHRIJVING VAN HET SYSTEEMVAN PLASMASNIJDEN

De machine bestaat hoofdzakelijk uit modules van vermogen
gerealiseerd op gedrukte en geoptimaliseerde circuits teneinde een
maximum bedrijfszekerheid en een beperkt onderhoud te bekomen.

(Fig. B)
1-Ingang eenfase voedingslijn, groep gelijkrichter en condensators van
nivellering.
2-Brug switching met transistors (IGBT) en drivers; verandert de rechte
lijnspanning in wisselspanning met hoge frequentie en voert de
regeling van het vermogen uit in functie van de gewenste

stroom/spanning van het snijden.

3-Transformateur met hoge frequentie: de primaire wikkelinﬁ wordt
?evoed met de geconverteerde spanning van het blok 2; deze heeft de
unctie de spanning en de stroom aan te passen aan de nodige
waarden voor de ﬁrocedure van het sn(ijden en tegelijkertijd het
snijcircuit galvanisch te isoleren van de voedingslijn.

4-Secundaire brug gelijkrichter met inductie van nivellering: verandert
de wisselspanning/-stroom geleverd door de secundaire wikkeling in
continue stroom/spanning met heel lage golven.

5-Elektronica van controle en regeling: controleert onmiddellijk de
waarde van de stroom van het snijden en vergelijkt deze met de
waarde ingesteld door de operator; moduleert de impulsen van
bediening van de drivers van de IGBT die de regeling uitvoeren
Bepaalt het dynamisch antwoord van de stroom tijdens het snijden en
controleertde veiligheidssystemen.

INRICHTINGEN VAN CONTROLE, AFSTELLING EN BEDIENING

Achterste paneel (Fig.C)

1- Hoofdschakelaar
I (ON) Generator klaar voor de werking, er is geen spanning
aanwezigin de toorts. Generator in Stand By.
O (OFF) Alle werkingen belemmerd; de” hulpinrichtingen en de
lichtsignalen zijn uitgeschakeld.

2- Voedingskabel

3- Verbinding perslucht (niet aanwezig in de versie Kompressor)
De machine aansluiten op een circuit van perslucht met minimum 5
baren maximum 8 bar (TAB.2).

4- Drukreductor voor aansluiting perslucht (indien voorzien) .

Voorste paneel (Fig.D1)
1- Knopregeling stroom van snijden.

Staat toe de intensiteit van de stroom van snijden geleverd door de

machine aan te passen in functie van de toepassinR‘ dikte van het

materiaal/ snelheid). De TECHNISCHE GEGEVE! raadplegen
voor de correcte verhouding van intermittentie werk-pauze toe te
passen in functie van de geselecteerde stroom.

2- Gele led signalering algemeen alarm:

- Indien deze brandt wijst dit op een verhitting van een component
van het circuit van vermogen, of op een anomalie van de
voedingsspanning in ingang (te hoge en te lage spanning).
Bescherming voor te hoge en te lage spanning van de lijn;
blokkeert de machine; de voedingsspanning ligt buiten de gamma
+/- 15% _in vergelukln% met de waarde van de kentekenplaat.
OPGELET: Het overschrijden van de voornoemde hoogste limiet
van spanning zal de inrichting zwaar beschadigen.

- Tijdens dezefase is de werking van de machine belemmerd.

- Hetherstel is automatisch (uitgaan van de gele led) nadat een van
delzloordnoemde anomalieén ferug binnen de toegestane limiet is
gekeerd.

3- Gele led signalering aanwezigheid spanning in de toorts.

- Indien deze brandt wijst dit erop dat het circuit van snijden

eactiveerd is: Pilootboog of Snijboog "ON".

- Gewoonlijk is deze uitgeschakeld T(circuit van snijden
gedeactiveerd) met drukknop toorts NIET geactiveerd (conditie
van stand by).

- Is uitgeschakeld, met drukknop toorts geactiveerd, in de volgende
condities:

- Tijdens de fase van POST-LUCHT

- Indien de pilootboog niet wordt overgebracht naar het stuk
binnen een maximum tijd van 2 seconden.
Indien de snijboog onderbroken wordt wegens te grote afstand
toorts-stuk, excessieve slijtage van de elektrode of geforceerde
verwijdering van de toorts tegenover het stuk.

- Indien er een VEILIGHEIDssysteem in ingegrepen.

4- Groene led signalering aanwezigheid netspanning en

hulpcircuits gevoed.

De circuits van controle en dienst zijn gevoed.

5- Rode led signalering circuit perslucht (indien voorzien).
Indien deze brandt wijst dit op een verhitting van de wikkelingen van
de elektrische motor aan boord van de luchtcompressor.

6- Manometer.
Staat het aflezen van de luchtdruk toe.

7- Connector verbinding toorts

Toorts met rechtstreekse of gecentraliseerde aansluiting.

- De drukknop toorts is het enige orgaan van controle van waarop
de start en de stilstand van de operaties van snijden kunnen
bediend worden.

- Wanneer de ingreep van de drukknop stopt wordt de cyclus
onmiddellijk onderbroken in el% welke fase uitgezonderd het
behoud van de koellucht (post-lucht).

- Toevallige manoeuvres: om de toestemming van start cyclus te
geven, moet de ingreep op de drukknop uitgeoefend worden voor
een minimum tijd van een paar tienden van seconde.

- Elektrische beveiliging: de functie van de drukknop wordt
belemmerd indien de isolerende sproeierhouder NIET
gemonteerd is op de kop van de toorts, of indien de montage ervan
nietcorrectis.

8- Connector massakabel

Voorste paneel (Fig. D2)

1- Knopregeling stroom van snijden.
Staat toe de intensiteit van de stroom van snijden geleverd door de
machine aan te passen in functie van de toepassin’% dikte van het
materiaal/ snelheid). De TECHNISCHE GEGEVE! raadplegen
voor de correcte verhouding van intermittentie werk-pauze toe te
Rassen infunctie van de geselecteerde stroom.

2- Rode led signalering algemeen alarm:
- Indien deze brandt wijst dit op een verhitting van een component
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van het circuit van vermogen, of op een anomalie van de
voedingsspanning in ingang (te hoge en te lage spanning).
Bescherming voor te hoge en te lage spanning van de lijn;
blokkeert de machine; de voedingsspanning ligt buiten de gamma
+/- 15% in vergelijkin% met de waarde van de kentekenplaat.
OPGELET: Het overschrijden van de voornoemde hoogste limiet
van spanning zal de inrichting zwaar beschadigen.

- Tijdens deze fase is de werking van de machine belemmerd.

- Hetherstel is automatisch (uitgaan van de rode led) nadat een van
delzloordnoemde anomalieén terug binnen de toegestane limiet is
gekeerd.

Gele led signalering aanwezigheid spanning in toorts.

- Indien deze brandt wijst dit erop dat het circuit van snijden

eactiveerd is: Pilootboog of Snijboog "ON".

- Gewoonlijk is deze uitgeschakeld _l(‘circuit van snijden
gedeactiveerd) met drukknop toorts NIET geactiveerd (conditie
van stand by).

- Is uitgeschakeld, met drukknop toorts geactiveerd, in de volgende
condities:

- Tijdens de fase van POST-LUCHT
- Indien de pilootboog niet wordt overgebracht naar het stuk
binnen een maximum tijd van 2 seconden.

Indien de snijboog onderbroken wordt wegens te grote afstand

toorts-stuk, excessieve slijtage van de elektrode of geforceerde

verwijdering van de toorts tegenover het stuk.
- Indien ereen VEILIGHEIDssysteem in ingegrepen.

4- Groene led signalering aanwezigheid netspanning en

hulpcircuits gevoed.

De circuits van controle en dienst zijn gevoed.

5- Gele led signalering van gebrek fase (indien voorzien).

Indien de gele led brandt wijst dit op een gebrek van een fase van

voeding, de werking is belemmerd en het herstel is automatisch 4

seconden na de oplossing van de anomalie.

Si nalering anomalie perslucht (indien voorzien).

?F' Llélzeg)( ig. D2-6) samen met de RODE led van algemeen alarm
ig.D2-2).

Ind?en deze brandt wijst dit erop dat de luchtdruk voor de correcte

werking van de toorts onvoldoende is. Tijdens deze fase is de

werking van de machine belemmerd.

Het herstel is automatisch (uitgaan van de leds) nadat de druk

binnen de toegestane limiet is teruggekeerd.

7- Drukknop lucht(indien voorzien).

Wanneer men deze drukknop indrukt, blijft de lucht uit de toorts

komen voor een vaste tijd.

Wordt typisch gebruikt:

- omdetoorts af te koelen

- infase van regeling van de druk op de manometer.

8- Manometer.

Staat het aflezen van de luchtdruk toe
9- Connector verbinding toorts.

Toorts met rechtstreekse of gecentraliseerde aansluiting.

- De drukknop toorts is het enige orgaan van controle van waarop
de start en de stilstand van de operaties van snijden kunnen
bediend worden.

Wanneer de ingreep van de drukknop stopt wordt de cyclus

onmiddellijk onderbroken in eIij# welke fase uitgezonderd het
behoud van de koellucht (post-lucht).

- Toevallige manoeuvres: om de toestemming van start cyclus te

geven, moet de ingreep op de drukknop uitgeoefend worden voor

een minimum tijd van een paar tienden van seconde.

Elektrische beveiliging: de functie van de drukknop wordt

belemmerd indien de isolerende sproeierhouder NIET

gemonteerd is op de kop van de toorts, of indien de montage ervan
nietcorrectis.

10- Connector massakabel

5.INSTALLATIE

[
v

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN
ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITGEVOERD
WORDEN MET HET SYSTEEM VAN PLASMASNIJDEN VOLLEDIG
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HETVOEDINGSNET

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND
g:ETF?SEgI?EEELD WORDEN DOOR ERVAREN EN GEKWALIFICEERD

INRICHTING
De machine uitpakken, de montage van de losse gedeelten uitvoeren die
in de verpakking zitten.

Assemblage retourkabel- massatang (Fig. E)

MODALITEIT VAN OPTILLEN VAN DE MACHINE

Alle machines beschreven in deze handleiding moeten opgetild worden
ebruikmakend van het handvat of de riem in dotatie indien voorzien voor
etmodel (gemonteerd zoals beschrevenin FIG.F).

PLAATSING VAN DE MACHINE

De plaats van installatie van de machine identificeren zodanig dat er
geen hindernissen zijn ter hoogte van de opening van ingang en uitgan
van de koellucht; tegelijkertijd controleren dat er geen geleidend stof,
corrosieve dampen, vocht, enz. worden aangezogen.

Minstens 250mm ruimte vrij houden rond de machine.

A OPGELET! De machine plaatsen op een vlak opperviak met

een adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde
kantelingen of gevaarlijke verplaatsingen te voorkomen.

AANSLUITING OP HETNET

- Voordat mendgelijk 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 metde aarde.

Teneinde de bescherming tegen een onrechtstreeks contact te

voorkomen, differentiaalschakelaars gebruiken van het type:

voor eenfase machines

-Type B ( ) voor driefasen machines

Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11
(Flicker) raadt men de verbinding van de stroombron aan met de
punten van interface van het voedingsnet die een impedantie kleiner
dan, zie tabel 1 (TAB.1) hebben.

-Type A

Stekker en contact

- De eenfase modellen met geabsorbeerde stroom kleiner dan of ?elijk
aan 16A zijn b(IJ de oorsprong un?erust met een voedingskabel met

enormaliseerde stekker (2P+T) T6A\250V.

e eenfase modellen met geabsorbeerde stroom groter dan 16A en
de driefasen modellen zijn uitgerust met een_voedingskabel te
verbinden met een genormaliseerde stekker (2P+T) voor de eenfase
modellen en (3P+T) voor de driefasen modellen met een adequaat
vermogen. Een netcontact voorinstellen dat voorzien is van zekering
of automatische schakelaar; de desbetreffende aardeaansluiting
moet verbonden zijn met de (geel-groene) aardegeleider van de
voedingslijn .

- De tabel 1 (TAB.1) geeft de aanbevolen waarden in ampeéres van de
vertraagde zekeringen van de lijn %ekozen op basis van de nominale
max. stroom verdeeld door de machine, en van de nominale spanning
van voeding.

A OPGELET! Het nietin acht nemen van de voornoemde regels

maakt het door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem (klasse I)
inefficiént met daaropvolgende zware risico’s voor de personen
(vb.elektroshock) en voor de dingen (vb. brand).

VERBINDINGENVAN HET SNIJCIRCUIT

A 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)§eeft de aanbevolen waarden voor de retourkabel (in
mm2) op basis van de maximum stroom verdeeld door de machine.

Aansluiting perslucht (FIG. G).

- Eenlijn voorinstellen voor de verdeling van de perslucht met minimum
druk en vermogen aangeduid in tabel 2 (TAB. 2), in de modellen die dit
voorzien.

BELANGRIJK!

De maximum druk van ingang van 8 bar niet overschrijden. Lucht die een
aanzienlijke hoeveelheid vocht of olie bevat kan een excessieve slijtage
van de verbruiksgedeelten veroorzaken of de toorts beschadigen. Indien
er twijfel bestaat over de kwaliteit van de perslucht ter beschikking raadt
men het gebruik van een luchtdroger aan, te installeren stroomopwaarts
de filter van ingang. Met een slang de lijn van de perslucht verbinden met
de machine, gebruikmakend van een van de verbindingen in dotatie, te
mon%e.ren op de luchtfilter van ingang, geplaatst op de achterkant van de
machine.

Verbinding retourkabel van de stroom van snijden.
De retourkabel van de stroom van snijden verbinden met het te snijden
stuk of met de metalen steunbank en hierbij de volgende
voorzorgsmaatregelen in achtnemen:
- Verifieren dat er een goed elektrisch contact wordt vastgelegd in het
bijzonder indien er staalplaten worden gesneden met isolerende,
Seomdeerde bekledingen, enz.

e verbinding van massa uitvoeren zo dicht mogelijk bij de zone van
het snijden .
Het gebruik van metalen structuren die geen deel uitmaken van het
stuk in bewerking, als geleider van retour van de stroom van snijden,
kan gevaarlijk zijn voor de veiligheid en niet efficiénte resultaten bij het
snijden geven.
De verbinding van massa niet uitvoeren op het gedeelte van het stuk
dat weggenomen moet worden.

Verbinding van de toorts voor plasmasnijden (FIG. H) (indien
voorzien).

Het mannelijk uiteinde van de toorts in de gecentraliseerde connector
steken geplaatst op het frontaal paneel van de machine, en hierbij de
sleutel van polarisering doen samenvallen. Tot op het einde toe  de
beslagring van blokkering vastdraaien in de richting van de wijzers van
de klok, om de doorgang van lucht en stroom zonder verlies te
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aranderen.

n 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 verifi€ren en hierbij de kop van de
toorts_ controleren zoals aangeduid staat in het hoofdstuk
"ONDERHOUD TOORTS".

6.PLASMASNIJDEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE
De plasmaboog en principe van toepassing bij het 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
roterdan 50A.

et 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 gpolariteit -) 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 plasmaboo% tussen de elektrode
(-) en het stuk zelf (boog van snijden). Pilootboog en HF worden
ungi(esloten 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
enterug indrukken.
Ontsteking in kortsluiting.
Dit type van ontsteking wordt typisch gebruikt op modellen met stromen
kleiner dan 50A.
Het vertrek van de cyclus wordt bepaald door de beweging van de
elektrode aan de binnenkant van de sproeier van de toorts, die het
inschakelen van een pilootboog toestaat tussen de elektrode (polariteit -)
ende sproeier zelf (polariteit +).
Wanneer men de toorts naar het te snijden stuk brengt, verboonden 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).

e pilootboog wordt uitgesloten zodra de plasmaboog zich stabiliseert
tussen elektrode en stuk.
De tijd van behoud van de pilootboog ingesteld op de fabriek bedraagt 2s;
indien de overbrenﬁing niet binnen deze tijd wordt uitgevoerd, wordt de
cyclus automatisch geblokkeerd afgezien van het behoud van de
koellucht.
Om de cyclus opnieuw te starten moet men de drukknop toorts loslaten
enterug 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
Il%)(rjt%grosr]}roleren zoals aangeduid staat in de paragraaf “"ONDERHOUD

- De stroombron inschakelen en de stroom van snijden instellen (FIG.
C-1) op basis van de dikte en het type van metalen materiaal dat men
wenst te snijden. In TAB.3 wordt de snelheid van snijden aangegeven
in functie van de dikte voor aluminium, ijzeren en stalen materialen.

De drukknop toorts indrukken en loslaten en hierbij de lucht laten
buitenstromen (=30 seconden van post-lucht).

Tijdens deze fase de luchtdruk regelen tot men op de manometer de
waarde in “bar” gevraagd op basis van de gebruikte toorts leest (TAB.

2).

Ingrijpen op de drukknop lucht en de lucht uit de toorts laten komen.

Ingrijpen op de knop: naar boven trekken om te deblokkeren en

draalen om de druk te regelen aan de waarde aangeduid in de

TECHNISCHE GEGEVENSTOORTS.

De gevraagde waarde (bar?( aflezen op de manometer; op de knop

duwen om de regeling te blokkeren.

Het buitenstromen van de lucht spontaan laten eindigen om het

verwijderen van eventuele condens die zich in de toorts heeft

opgehoopt te vergemakkelijken.

Belangrijk:
)

- Snijden met contact (met sproeier toorts in contact met het te snijden
stuk): kan toegepast worden met max. stroom van 40-50A (hogere
waarden van stroom leiden tot de onmiddellijke vernietiging van
sproeier-elektrode-sproeierhouder).

- Snijden op afstand (met afstandshouder gemonteerd in toorts FIG. I):

kan toegepast worden aan 35A;

Elektrode en verlengde sproeier: kan toegepast worden indien

voorzien.

Operatie van snijden (FIG.L).

- De sproeier van de toorts naar de boord van het stuk brengen (circa 2
m), 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 bewegindq.

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
E)einde snijden) veroorzaakt de onmiddellijke onderbreking van de

00g.

- De onderbrekin? van de boog (van snijden of piloot) wordt altijd

bekomen bij hetloslaten van de drukknop toorts.

Doorboring(FIG. M)

Wanneer men deze operatie moet uitvoeren of vertrekken in het centrum
van het stuk moet uitvoeren, moet men ontsteken met een geinclineerde
toorts en deze stapsgewijs naar de verticale stand brengen.

- Deze procedure voorkomt dat terugkeren van de boog of gesmolten
deelties 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.

7.0ONDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES
UITVOERT, MOET MEN VERIFIEREN OF HET SYSTEEM VAN
PLASMASNIJDEN UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD VAN
HETVOEDINGSNET.

GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN
UITGEVOERDWORDEN 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)
onmogelijkis.
2- Sproeierhouder.
et 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 o;ﬂaervlakken controleren. Indien het gat verbreed
is in vergelijking met de originele diameter of vervormd is, de sproeier
vervangen. Indien de oppervlakken bijzonder geoxideerd zijn, deze
schoonmaken met heel fijn schuurpapier.
4- Rin? 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 mmbedraagt (FIG.O).
6- Lichaam toorts, handvat en kabel.
Normaal hebben deze componenten geen bijzonder onderhoud nodig
afgezien van een regelmatig nazicht en een grondige schoonmaak uit
te voeren zonder oplosmiddelen van gelijk welke aard te gebruiken.
Indien men beschadigingen aan de isolering vaststelt, zoals breuken,
scheuren en verbrandingen, ofwel een loszitten van de elektrische
geleiders, mag de toorts niet meer gebruikt worden tot de
veiligheidscondities hersteld zijn.
In dit geval kan de herstelling (buitengewoon onderhoud) niet ter
plaatse worden uitgevoerd maar moet deze gebeuren in een
geautoriseerd assistentiecentrum, dat in staat is de speciale testen
van controle uit te voeren na de herstelling.
Om de toorts en de kabel efficiént te houden, moet men enkele
voorzorgsmaatregelen treffen:
- de toorts en de kabel niet in contact brengen met warme of gloeiend
hete gedeelten.
- de kabel niet onderwerpen aan excessieve inspanningen van tractie.
- de kabel niet over puntige, snijdende uitstekende gedeelten of
schurende oppervlakken doen gaan.
- de kabel regelmatig oprollen indien de lengte de behoeften
overschrijdt.
- metgeen enkele middel over de kabel gaan en ernietop lopen .
OEIQEIEL
- Voordat men gelijk welke ingreep op de toorts uitvoert, deze minstens
edurende 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 montat[:;e van de componenten van de toorts in acht
nemen (omgekeerde volgorde van de demontage)
Ero% 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 ingieschakeld te houden
teneinde het verbruik van de elektrode, de verdeler en de sproeier niet
te verhogen
- De elekirode niet met excessieve macht vastdraaien omdat men het
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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 verbrandlngen ofwel een loszitten van de elektrische
geleiders, dg 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
staatis de speciale testen van controle uit te voeren na de herstelling.

Filter perslucht

- De rilter is voorzien van een automatische afvoer van de condens
telkens deze IosgekopEeId wordtvan de lijn van perslucht.

- De filter regelmatig nakijken; indien men een aanwezigheid van water
in de beker vaststelt, kan het manueel uitspoelen worden uitgevoerd
doorde afvoerverblndlng naarboven te duwen.

- Indien het filtreerpatroon bijzonder vuil is, moet men de vervanging
uitvoeren teneinde excessieve verliezen van lading te voorkomen.

BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORI DOOR ERVAR OF
GEKWALIFICEERD PERSONEEL OP GEBIED VAN ELEKTRICITEIT
ENMECHANICA.

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 HETVOEDINGSNET.

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
geschlkte oplosmiddelen.

ij 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.
Smk't1 vermijden operaties van snijden uit te voeren met een open
machine.

8.0PZOEKENVAN 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 bevelllglndg
wachten tot de machine op natuurlike 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 ergeen kortslumng is aan de uitgang van de machine;in
dit geval overgaan tot de eliminatie van hetinconveniént.

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).

MEESTVOORKOMENDE 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:

- Tehoge snelheid van snijden

- Toortsteveel geinclineerd

- Excessieve dikte stuk of stroom van snijden te laag.

- Druk-vermogen perslucht nietadequaat.

- Elektrode ensproeier toorts versleten.

- Neus sproeierhouder niet geschikt
b-Gebrek van overbrenging van de snijboog:

- Elektrode versleten

- Slechtcontact 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):

- Standtoorts 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

- Luchtvervuild (vocht- olie).

- Sproeierhouder beschadigd

- Teveel ontstekingen van pilootboog in de lucht.

- Excessieve snelheid met terugkeer van gesmolten deeltjes op de
componenten toorts.

(DK)
BRUGERVEJLEDNING

A

GIV AGT! LAES BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT
IGENNEM, FOR PLASMASK/ARESYSTEMETTAGES | BRUG!

PLA%MASKIERESYSTEMER TIL PROFESSIONEL OG INDUSTRIEL
BRU

1. GENERELLE SIKKERHEDSREGLER VEDRORENDE
PLASMABUESKARING

Operatgren skal sattes tilstreekkeligt ind i, hvordan
plasmaskeresystemerne anvendes sikkert samt oplyses om
risiciene forbundet med lysbuesvejsningsprocedurerne og
—metoderne samt om de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og
nodprocedurer.

(Der henvises Ilgeledes til "IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller
CLC/TS 62081 INSTALLATION OG ANVENDELSE AF
LYSBUESVEJSEAPPARATUR OG DERMED FORBUNDNE
METODER).

A\

- Und?ﬁ direkte kontakt med jsekredslobet; nul dingen
fraplasmaskaresystemetkani |V|sse tilfeelde vaere farllg

- Skaresystemet skal slukkes og frakobles netforsyningen, for
svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller
reparationer.

- Sluk for plasmaskaresystemet og frakobl det netforsyningen,
for breenderens sliddele udskiftes.

- Den elektriske installation skal udfores efter de gzldende
ulykkesforebyggende normer og love.

- Plasmaskaresystemet mé udelukkende forbindes til et
forsyningssystem med en jordforbundet nulledning.

- Sorg for, at netstikkontakten er rigtigt forbundet med
jord| ekyttelsesanlagget

- Plasmaskaresystemet ma ikke anvendes
omgivelser eller udendors i regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lose
forbindelser.

- Der ma ikke skzeres pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder
eller har|ndeho|dtbraendbarevaskerellergasarter

- Undlad at arbejde pa materialer, der er renset med

ho;?rmtholmge oplosningsmidler eller i nerheden af lignende

stoffer.

Der ma ikke skeeres pa beholdere under tryk.

Samtlige braendbare stoffer (sasom trze, papir, klude) skal fiernes

fraarbejdsomradet.

- Szr? for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede
midler tii fiernelse af dampene fra epr ; der
skal iveerksaettes en systematlsk procedure til vurdermg af
graensen for udsattelse for svejsedampene alt efter deres
sammenszaetning, koncentration og udsattelsens varighed.

PDOL @O

Den elektriske isolering ska asse til plasmaskaerebraenderens
dyse, arbejdsemnet og tll aangellge) jordforbundne
metaldele, som befmder5|g i naer

Dette gores almindeligvis ved at benytte formalstjenlige
handsker, sko, hovedbekleedning og toj samt isolerende
trinbreetter eller matter.

Beskyt altid ojnene ved at anvende masker eller hjelme med
stralebeskyttende glas.

Anvend vandtatte beskyttelsesklader, sa huden ikke udszttes
for de ultraviolette eller infrarode straler, som lysbuen
frembringer; serg desuden for, at de andre personer, der befinder
sig i nzerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende
skarme eller gardiner.

Stejniveau: Hvis det pesonlige udsattelsesniveau i forbindelse
med szerligt intensive skareprocedurer kommer op pa eller over
85db(A), er der pligt til at anvende egnede personlige
vaernemidler.

i fugtige, vade

-32-



®

- De elektromagnetiske felter, der dannes under svejseprocessen,
kan forstyrre elektriske og elektroniske apparaters funktion.
Personer, der anvender livsvigtigt elektrisk eller elektronisk
apparatur (sdsom Pace-maker, respirator osv...), skal opsege
deres lge, for de kommer i na@rheden af de omrader, hvor dette
plasmaskaresystem anvendes.

Det frarades, at personer, der anvender livsvigtige elektriske eller
elektroniske anordninger, benytter dette plasmaskaeresystem.

-Dette plasmaskzaresystem opfylder den tekniske standards krav
til produkter, der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser
og til professionel brug.

| tilfeelde af husholdningsbrug garanteres det ikke, at kravene til
den elektromagnetiske kompatibilitet opfyldes.

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

HVIS PLASMASK/ARINGEN SKAL UDFORES:

- iomgivelser, hvor der er ggetrisiko for elektrochok;

- paafgraensede omrader;

- gésteder,hvordererbraand-ellerspraengfarligematerialer;
KAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en

vurderingderaf,ogderskalaltidvareandrepersoner, er har

kendskab til nodindgreb, til stede under udforelsen.

SKAL man anvende de tekniske vaernemidler, der er fastlagt i

22008;11‘\"7; A.9. af "IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS

SKAL det forbydes at foretage skzreprocedurer, mens

stromkilden understottes af operatoren (fx.med remme).

- SKAL det forbydes at foretage skaereprocedurer, hvis

operatoren ikke star pa grunden, med mindre der anvendes

sikkerhedsplatforme.

GIV AGT! SIKKERHEDSREGLER VEDRQGRENDE

PLASMASK/AERESYSTEMET

De af fabrikanten indrettede sikkerhedsmekanismer

(spzerresystem) fungerer kun ordentligt, hvis man anvender

den forventede braendermodel kombineret med den

stromkjlde, der er angivet i afsnittet med "TEKNISKE DATA".

DER MA IKKE ANVENDES andre braendere og sliddele.

FORS@G IKKE AT FORBINDE brandere beregnede til andre

skeere- eller SVEJSEprocedurer end dem, der fremstilles i

denne vejledning, TIL STROMKILDEN .

TILSIDESATTELSE AF DISSE REGLER vil kunne satte

brugerens sikkerhed ALVORLIGT pa spil og beskadige

apparaturet.

A TILBAGEVARENDERISICI

VELTNING: Plasmaskaringens stromkilde skal placeres pa en
plan flade, der kan holde til veegten; i modsat fald (fx. skra, ujaevn
gulvbelagning osv...) er der fare for veeltning.

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
plasmaskaeresystemet til hvilken som helst anden bearbejdning
end den forventede.

.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Disse generatorer er b)(jgget med den nyeste Inverter-teknologi med
IGBT, og de er beregnede til manuel skaering af plader af hvilket som
helzt Ir|r1e§al samt skeaering af metalplader med riste og huller (pa visse
modeller).

Reguleringen af strammen fra minimum til maksimum sikrer en hgj
skaerekvalitet pa forskellige t¥permetal med forskellig tykkelse.
Skaerecyklussen aktiveres af en pilotbue, der afhaengiﬂt af modellen: kan
udlgses’ af kortslutning af elektrode dyse eller en

udladning.

HOVEDEGENSKABER

- Anordning, der kontrollerer spaendingen i braenderen, lufttrykket,
kortslutningbraender(pévissemodelle%.

- Termostatbeskyttelse.

- Visning af lufttrykket (pa visse modeller).

STANDARDTILBEHOR
- Braendertil plasmaskaering.
- Overgangsseettil tilslutning af trykluft.

TILBEHOR,DER KAN BESTILLES
- Kitmedreserveelektroder og -dyser.
- Kitmed forleengede elektroder og —dyser (pa visse modeller).

3.TEKNISKE DATA
DATAMARKAT
De vigtigste data vedrerende anvendelsen af plasmaskaeresystemet o
dets preestationer er sammenfattet pa specifikationsmeerkatet me
folgende betydning:

Fig. A

N

ojfrekvens  (HF)

-
T

EUROPEAISK referencestandard vedrorende bygning af

Ig/sbuesvejse» 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 skeerearbejder i

omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok (fx. lige i naerheden

af store metalmasser).

Symbol for forsyningslinien:

1~:Enfaset vekselspaending

3~:Trefaset vekselspaending

6- Indpakningens beskyttelsesgrad.

7- Kendetegnende data for forsyningslinien:

-U, :Vekselspaending og tilfarselsfrekvens til maskinen (tilladte
greenser+10%).

-y max :Liniens maksimale stramforbrug.

5

b :Reel stramforsyning
8- Skeerekredsens preestationer:
-U, :Maskimal spaending uden belastning (skaerekreds aben).
-1,/U, :Tilsvarende standardstrem og —spaending, som maskinen
kan yde under skeeringen.
-X :Intermittensforhold: Angiver hvor lang tid maskinen er i

stand til at levere den ftilsvarende strom (samme spalte).
Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10 minutters arbejdscyklus
(fA)c(jA 0;% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa
videre).
Skulle anvendelsesparametreneimaerkedata, geeldende for
en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overskrides, udleses
varmeudkoblingen (maskinen bliver pa stand-by, indtil den
kommer ned pa den tilladte temperatur.
-A/V-A/V: Angiver skeerestrammens reguleringsspektrum (minimum
-maksimum) ved en bestemt buespaending.
9- Serienummer til identifikation af maskinen (strengt nedvendig i
forbindelse med teknisk assistance, bestilling af reservedele,
sagning af produktets herkomst).
:Veerdi for sikringerne med forsinket aktivering, som skal
indrettes til beskyttelse aflinjen.
11-Symboler vedrarende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet
ikapitel 1 "Almene sikkerhedsnormer vedrerende lysbuesvejsning”.

10-

Bemaerk: Det viste specifikationsmaerkat er et vejledende eksempel,
hvis formal det er at forklare symbolernes og cifrenes betydning; de
nzja%tige veerdier for jeres plasmaskaresystems tekniske
specifikationer skal afleeses pa selve maskinens specifikationsmaerkat.

ANDRETEKNISKE DATA:

- STROMKILDE: se tabel 1 (TAB.1)

- BRAENDER setabel 2 (TAB.2)

Maskinens vagt er angivet pa tabel 1 (TAB.1).

4.BESKRIVELSE AF PLASMASK/ARESYSTEMET.
Maskinen bestar hovedsageligt af effekt- oq kontrolmoduler, der er
fremstillet pa trykte kredsleb og optimeret for at sikre sterst mulig
palidelighed og nedsaette behovet for vedligeholdelse.

1-Indﬁang enfaset forsyningslinie, ensretterenhed og

nivelleringskondensatorer.

2- Transistor switchingbro (IGBTE( og? drivere; omstiller den ensrettede
netspaending til hgjfrekvens vekselspaending og regulerer effekten pa

rundlag af den pakraevede skaerestrem/-spaending.

3- Hojfrekvenstransformer: primaerviklingen tilfores spaending der er
omsat fra blok 2; den anvendes til" at tilpasse spaendingen og
strommen pa grundlag af de verdier, der kreeves til
buesvejsningsr)roceduren og samtidigt at opna en galvanisk isolering
af skaerekredslobet fra forsyningslinien.

4- Sekundeer ensretterbro med nivelleringsinduktans: omstiller
vekselspaendingen/-strammen fra sekundaerviklingen til jeevnstrem/-
spaending med megetlav ondulering.

5-Kontrol- og reguleringselektronik: Kontrollerer straks
skeerestrammens vaerdi og sammenligner den med den vaerdi, som
operateren har indstillet; den modulerer IGBT-drivernes
styreimpulser, som foretager reguleringen.

Bestemmer strommens dynamiske respons under skaringen og
overvager sikkerhedssystemerne.

KONTROL-, REGULERINGS- OGTILSLUTNINGSANORDNINGER

Bagpanel (FIG.C)

1- Hovedafbryder
| (ON) Generator klar til drift, der er ikke spaending i braenderen.
Generator pa Stand B{].
O (OFF) Hvilken som helst funktion speerret; hjeelpeanordningen og
lyssignalerne er slukkede.

2- Forsyningskabel:

3- Overgangsstykke, trykluft (findes ikke i Kompressor-versionen)
Eorl()_il[l\&ijzaskinen med en trykluftkreds med mindst 5 bar og hejst 8

ar .2).
4- Trykreduktionsventil til trykluftovergangsstykket (pa visse modeller).

Forpanel (Fig.D1)

1- Skaerestrom reguleringknap.
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
stromstyrke.

2- Gulsignallampe for overordnet alarm:
- Nar den lyser, betyder det, at der er en overophedning i en af

effektkredsens 'komponenter eller en forstyrrelse i
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For
1-

indck;an sspendingen (over- og underspaending).

Beskyttelsesanordning” for over- og underspaending pa linjen:
S}Jarrer maskinen: Netspaendingen befinder sig udenfor spektret
+/-15% i forhold til meerkeveerdien. GIV AGT: Anordningen vil lide
alvorligt skade, hvis den ovennaevnte, overste greense for
spaendingen overskrides.

- | denne fase er maskinens drift spaerret.

- Genopretningen foregar automatisk (slukning af den gule
signallampe), nar en af ovennaevnte forstyrrelser er blevet
udbedret.

Gul signallampe, der angiver spanding i breender.

- ll}loél'r\‘gen lyser, er skaerekedsen aktiveret: Pilotbue eller Skaerebue

- Den er normalt slukket (skeerekredsleb inaktiveret), nar
braenderknappen IKKE er aktiveret (stand-by tilstand).

- Den er slukket, mens braenderknappen er aktiveret, under
felgende forhold:

- Under GASTEFTERSTROMNING.

- Hvis pilotbuen ikke overfares tilemnetilobet af hojst 2 sekunder.
Hvis skaerebuen afbrydes pga. for stor afstand mellem breender
og emne, for stort slid pa elektroden eller tvungen fjernelse af
breenderen fraemnet.

- Hvis et SIKKERHEDSsystem er udlest.

Gron signallampe, der angiver netspanding og fedning af

hjeelpekredse.

Kontrol- og servicekredsene fodes.

Rod signallampe vedrerende trykkluftkredsen (pa visse

modeller).

Né{den lyser, erder en overophedning i luftkompressorens elmotors

viklinger.

Manometer.

Anvendes til at afleese luftrykket.

Forbindelse breenderovergangsstykke.

Braender med direkte eller centralt overgangsstykke.

- Braenderknap?en er den eneste kontrolanordning, der kan
anvendes til at styre igangsetning og standsning af

skaereprocedurerne.

Nér der ikke laengere trykkes p& knappen, afbrydes cyklussen

omgaende i hvilken som helst fase undtagen opretholdelse af

koleluft (luftefterstremning).

- Heendelige mangvre: For at give OK til start af cyklus, skal der

trP/kkes pa knappen i mindst et par tiendedele af et sekund.

Elektrisk sikkerhed: Knapé)ens funktion spaerres, hvis den

isolerende dyseholder IKKE er sat pa braenderhovedet eller er

forkertmonteret.

Jordledningens konnektor

panel (Fig.D2)

Skeerestrom reguleringknap.

Giver mulighed for at indstille skaerestremmen 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

stramstyrke.

Rod signallampe for overordnet alarm:

- Nar den lyser, betyder det, at der er en overophedning i en af

effektkredsens '’komponenter eller en forstyrrelse i

indgangsspaendingen (over- og underspanding).

Beskyttelsesanordning for over- og underspzending pa linjen:

S})aerrer maskinen: Netspaendingen befinder sig udenfor spektret

+/-15% i forhold til meerkeveerdien. GIV AGT: Anordningen vil lide

alvorligt skade, hvis den ovennzevnte, gverste graense for
spaendingen overskrides.

| denne fase er maskinens drift spaerret.

- Genopretningen _foregar automatisk (slukning af den rode
signallampe), nar en af ovennaevnte forstyrrelser er blevet
udbedret.

Gul signallampe, der angiver spanding i braender.

- !\loé’(lgen lyser, er skeerekedsen aktiveret: Pilotbue eller Skaerebue

- Den er normalt slukket (skeerekredsleb inaktiveret), nar

branderknaﬁﬁen IKKE er aktiveret (stand-by tilstand).

Den er slukket, mens braenderknappen” er aktiveret, under

felgende forhold:

- Under GASTEFTERSTR@MNING.

- Hvis pilotbuen ikke overfores til emnetilobet af hojst 2 sekunder.
Hvis skaerebuen 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 udlost.

Gron signallampe, der angiver netspanding og forsyning af

hjeelpekredse.

Kontrol- og servicekredsene fodes.

Gul signallampe vedragrende fasemangel (pa visse modeller).

Nar den gule signallampe lyser, mangler der en forsyningsfase,

driften spaerres o? genopretnignen foregar automatisk 4 sekunder

efter udbedring afforstyrrelsen.

Signalering af forstyrrelse i trykkluftkredsen (pa visse

modeller).

GUL lysdiode (Fig. D2-6) sammen med den RODE signallampe for

overordnetalarm (Fig.D2-2).

Nar den lyser, betyder det, at quttrgkket er utilstreekkeligt til, at

braend?ren kan fungere ordentligt. | denne fase er maskinens drift

speerret.

Genopretningen foregar automatisk (slukning af signallamper), nar

trykketigen befinder sig indenfor det tilladte omréade.

Luftknap (pa visse modeller).

Hvis der trykkes pa denne knap, bliver luften ved med at stramme ud

afbraendereni et fast tidsrum.

Den anvendes typisk:

- tilatafkele breenderen

- iforbindelse med trykregulering pA manometer.
8- Manometer.

Anvendes til at afleese luftrykket.
9- Forbindelse branderovergangsstykke.

Braender med direkte eller centralt overgangsstykke.

- Braenderknapf)en er den eneste kontrolanordning, der kan

anvendes til at styre igangsetning og standsning af

skeereprocedurerne.

Nar der ikke lzengere trykkes pa knappen, afbrydes cyklussen

omgaende i hvilken som helst fase undtagen opretholdelse af

keleluft (luftefterstramning).

Heendelige mangvre: For at give OK til start af cyklus, skal der

tr kkesEa knappenimindst etpar tiendedele af et sekund.

- Elektrisk sikkerhed: Kn?&)ens funktion spaerres, hvis den
isolerende dyseholder IKKE er sat pa breenderhovedet eller er
forkertmonteret.

10- Jordledningens konnektor

5.INSTALLATION

A GIV AGT! PLASMASKARESYSTEMET SKAL SLUKKES OG
FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKEN SOM HELST INSTALLATIONSPROCEDURE OG
ELEKTRISKE FORBINDELSE.

DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDFQRES AF
PERSONALE MED DEN FORNOQDNE ERFARING OG
KOMPETENCE.

KLARGORING
Pak maskinen ud, saml de lgse dele, der folger med i pakningen.

Samling af returkabel-jordklemme (FIG. E)

HAEVNING AF MASKINEN

Til heevning af alle maskiner, der er fremstillet i denne vejledning, skal
man anvende handgrebet eller den saerlige medleverede rem, safremt
modellen er forsynet dermed (monteretifolge angivelserne pa FIG. F).

PLACERING AF MASKINEN

Find frem til et installationssted for maskinen, hvor der ikke er hindringer
ved keleluftind- og -udstremningshullerne; serg desuden for, at der ikke
opsuges stramledende stov, rustdannende dampe, fugt, osv.

Der skal vaere et frirum pa mindst 250mm rundt om maskinen.

A GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til
dens vaegt, for at undga, at den veelter eller flytter sig pa farlig vis.

FORBINDELSETIL NETFORSYNINGEN

- For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man
kontrollere, om stremkildens maerkedata stemmer overens med
netforsyningens spaending og frekvens pa installationsstedet.
Stremkilden ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet nulledning.

- For at sikre mod indirekte kontakt anvend differentialeafbrydere af
typen:

~
-Type A ()til enfasede maskiner;
Y]
-Type B ( ) tiltrefasede maskiner;

For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales
det at forbinde stremkilden med netforsyningens tilslutningspunkter,
hvorimpedansen er mindre end , jeevnfer tabel 1 (TAB.1).

Stik og stikdase
- Enfasede modeller med et stmmforbrug

sede ot v pa 16A eller derunder er
oprindeligt forsynet med et forsyningskal
16AQSO?/.

el med standardstik (2F+J)

Enfasede modeller med et stremforbrug pa over 16A, og de trefasede,
er forsynede med et forsyningskabel, der skal tilsluttes et standardstik
(2F+JR i tilfeelde af enfasede modeller og (3F-+J) i tilfeelde af trefasede
modeller, med passende ydeevne. Indret en netstikkontakt med
sikring eller automatisk afbryder; jordklemmen skal forbindes med
forsyningslinjens jordledning (den gul-grenne).
- Tabel 1 (TAB.1) viser de anbefalede veerdier i ampere for forsinkede
linjesikringer valgt pa grundlag af den maks. maerkestrem, der leveres
afmaskinen, og den nominelle netspaending.

A GIV AGT! Ved tilsideszettelse af ovennavnte regler gores det

af fabrikanten fastlagte sikkerhedssystem (klasse | ) uvirksomt, og
der opstar alvorlige farer for personer (fx. elektrochok) og
materielle goder (fx. brand).

SK/AEREKREDSENS FORBINDELSER

A GIV AGT! FOR MAN GAR | GANG MED AT UDFQRE

FOLGENDE FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
STROMKILDEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
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NETFORSYNINGEN.
Tabel 1 (TAB.1) viser de anbefalede vaerdier for returkablet (i mm?)
pa grundlag af den maks. strom, der leveres af maskinen.

Tilslutning til trykluftforsyningen (FIG. G).
- Indret en trykluftforsyningslinje med det minimaltryk og —fremleb, der
erangivet pa tabel 2 (TAB. 2), for de modeller, hvor dette kraeves.

VIGTIGT!

Indgangstrykket ma ikke overskride et maksimum péa 8 bar. Luft, der
indeholder 'meget fugtighed eller olie kan forarsage for stort slid af
sliddelene eller beskadigelse af breenderen. Skulle der herske tvivi om
trykluftens kvalitet, ber der installeres en luftterrer for indgangsfiltret.
Forbind trykluftlinjen med maskinen vha. en slange, og anvend et af de
medfolgende overgangsstykker, der monteres pa indgangsfiltret pa
bagsiden af maskinen.

Forbindelse af skaerestromreturkablet.

Forbind skeerestremreturkablet til det emne, der skal skeeres, eller til
metalbordet, idet falgende forholdsregler treeffes:

- Kontrollér, at der oprettes en god elektrisk kontakt, iseer hvis der
skeeres metalplader med oxideret, isolerende beklaedning, osv.

Udfer jordforbindelsen sa teet som muligt pa skaereomradet.

Hvis der anvendes metalstrukturer, der ikke horer til arbejdsemnet, til
at lede skeerestrommen med, seettes sikkerheden péa spil, og der
opnas muligvis ikke tilfredsstillende skeereresultater.

Jordforbindelsen ma ikke udferes pa den del af emnet, der skal
skaeres af.

Forbindelse af braenderen til plasmaskaring (FIG. H) (pa visse
modeller).

Seet 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 Tluft- og
streamgennemstremning uden udslip.

P& visse modeller er braenderen ved leveringen allerede tilkoblet
stromkilden.

VIGTIGT!

Forman begynder skeerearbejdet, skal man kontrollere, om sliddelene er
monteret korrekt, og man ‘skal undersege braenderhovedet ifolge
anvisningerne i kapitlet"VEDLIGEHOLDELSE AF BRAENDER".

6.PLASMASK/ERING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN
Plasmabuen og anvendelsesprincip ved plasmaskaering.
Plasma er en gas, der varmes op til ekstremt hgje temperaturer og
ioniseres, sa den bliver stramledende. Denne skeereprocedure anvender
plasma til at overfere den elektriske bue til metalemnet, der smeltes af
varmen og skilles. Breenderen anvender trykluft fra én forsyningskilde,
bade hvad angar plasmagas og kele- og beskyttelsesgas.
HF-udlgsning
Denns%’ilags udlgsning anvendes typisk pa modeller med stremstyrker
over50A.
Cyklussen startes af en hgjfrekvens-/hgjspaendingsbue ("HF"), der ger
det muligt at teende en pilotbue mellem elektroden (minuspol) of
braenderens dyse (pluspols). Nar breenderen nzermes emnet, der skal
skeeres over, forbundet til stramkildens pluspol (+), overfgres pilotbuen
o%(der dannes en plasmabue mellem elekiroden (-) og selve emnet
(s aerebue?(. Pilotbue og HF udelukkes, sa snart plasmabuen dannes
mellem elektroden og emnet.
Pa fabrikken indstilles pilotbuens opretholdelsestid til 2s; hvis
overforingen ikke sker i lobet af dette tidsrum, speerres cyklussen
automatisk med undtagelse afkoleluften, derbibeholdes.
For at starte en ny cyklus er man nedt til at slippe breenderens knap og
derefter trykke padenigen.
Udlgsning ved kortslutning
Denne slags udlgsning anvendes typisk p4 modeller med stromstyrker
under 50A.
Cyklussen startes af elektrodens bevaegelse inden i braenderens dyse,
der gor det muligt at taende en pilotbue mellem elektroden (minuspol) og
braenderens dyse (pluspol).
Nar breenderen naermes emnet, der skal skaeres over, forbundet til
stromkildens pluspol (+), overferes pilotbuen og der dannes en
Blasmabue mellem elektroden (-? og selve emnet (skaerebue).

ilotbuen udelukkes, sa snart plasmabuen dannes mellem elektroden
ogemnet.
Pa fabrikken indstilles pilotbuens opretholdelsestid til 2s; hvis
overferingen ikke sker i lobet af dette tidsrum, speerres cyklussen
automatisk med undtagielse af keleluften, der bibeholdes.
For at starte en ny cyklus er man neodt til at slippe braenderens knap og
dereftertrykke pa denigen.

Indledende handlinger.

For man begynder skeerearbejdet, skal man kontrollere, om sliddelene er

monteret korrekt, og man skal undersege breenderhovedet ifalge

anvisningerne i afsnittet "VEDLIGEHOLDELSE AF BRENDER".

- Teend for stremkilden, og indstil skeerestremmen (FIG. C-1) pa
grundlag af l}y_,kkelsen pa og typen af det metalmateriale, der skal
skeeres over. P4 TAB.3 vises skeerehastigheden alt efter aluminium-,
1|9rn- og stalmaterialernes tykkelse.

- Tryk pa brenderens knap og slip den igen, hvorefter

luftudstremningen begynder (=30 sekunder luftefterstremning).

| denne fase skal man regulere lufttrykket, indtil man paA manometret

gflaeser den veerdii“bar”, der kraeves til den anvendte braender (TAB.

Tryk pé luftknappen for at fa luften til at stramme ud af breenderen.
Indvirk pa drejeknappen: Treek den op for at ophaeve dens Is:)paerrin ,
o] dreH' den for at stille trykket pa veerdien angivet i BRENDEREN
TEKNISKE DATA.

- Afles den pékreevede veerdi (bar) pa manometret; pres pa
dr%eknappenforat fastlase indstillingen.

- La qutudstmmningen standse af sig selv for at gere det nemmere at
fierne eventuel kondens ibraenderen.

Vigtigt:

- Skeering med kontakt (med braenderens dyse i kontakt med emnet,
der skal skaeres over): Kan anvendes med strem op til hgjst 40-50A
(hojere stromstyrker odelaegger dysen-elektroden-dyseholderen med
detsamme).

- Skeering pa afstand (med afstandsstykke monteret i braenderen FIG.

II_:): Kan anvendes med stramstyrker over 35A,;

fIerl]drlgde og dyse forleenget: Kan anvendes under de fastsatte

orhold.

Skaereprocedure (FIG.L).
- Placér breenderens dyse ved emnets kant ;cirka 2 mm), tgk pa
u

brlaegderknappen; efter cirka 1 sekund (luftforstremning), udloses

ilotbuen.

- Hvis afstanden er rigtig, overfares pilotbuen straks til emnet, og der
opstar en skaerebue.

Bevaeg braenderen henover emnets overflade langs med den ideelle

skeerelinje med regelmaessig fremforing.

Tilpas skaerehastigheden emnets ykkelse og den valgte stremstyrke,

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.

- Hvisdererfor stor afstand mellem breender og emne eller der mangler

materiale (slutning af skeering), afbrydes buen med det samme.

Euen (skeere- eller pilotbuen) afbrydes ved at trykke pa breenderens
nap.

Boring (FIG.M)

Nar dette arbejde skal udferes eller der foretages en start pa midten af

emnet, skal udlasnin%en foregd med braenderen i heeldende stilling,

hvorefter den gradvist bevaeges op til lodret stilling.

- Denne procedure hindrer tilbagegan
Famkler odelaegger dysens hul og
unktionsdygtighed.

- Boring af emner med en tykkelse op til 25% af anvendelsesspektrets
maksimum kan udferes umiddelbart.

af buen samt at smeltede
ermed hurtigt forringer dens

7.VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! CHECK, AT PLASMASKARESYSTEMET ER

SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN, FOR DER
FORETAGES HVILKET SOM HELST
VEDLIGEHOLDELSESINDGREB.

ALMINDELIGVEDLIGEHOLDELSE
DEN ALMINDELIGE VEDLIGEHOLDELSE KAN FORETAGES AF
OPERATOQREN.

BRZNDER (FIG.N)
Med jeevne mellemrum — afhaengigt af hvor meget systemet anvendes -
eller 1 tilfeelde af skaerefejl, skal man kontrollere, hvor slidte de dele af
braendere, der kommer i kontakt med plasmabuen, er.
1-Afstanddstykke.
Skal udskiftes, hvis det er deformt eller tildeekket s& 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 Sbraending, deformering eller buler).
Kontrollér, om det gverste metalomrade er intakt (aktuator sikkerhed
braender).
3-Dyse.
ontrollér om plasmabuens gennemgangshul og de indre og ydre
flader er slidte. Hvis hullet er storre end den oprindelige diameter eller
deformt, skal dysen udskiftes. Hvis overfladerne er saerligt oxiderede,
skal de renses med meget fint slibepapir.
4-Luftfordelingsring.
Kontrollér for braendinger eller buler og check, at
luftgennemgangshullerne ikke er tildaekkede. Skift den med det
samme, hvis den er beskadiget.
5-Elektrode.
Elektroden skal udskiftes, nar kraterets dybde pa udsendelsesfladen
udger cirka 1,5mm (FIG.O).
6-Braenderens hoveddel, handgreb og kabel.
Disse komponenter kraever normalt ingen seerlig vedligeholdelse
udover periodiske eftersyn og omhlyggelig rengering, der skal
foretages uden brug af oplesningsmidler af hvilken som helst slags.
Skulle der konstateres skader j isoleringen sasom revner, buler eller
braendinger eller hvis de elektriske ledninger er lose, kan breenderen
ikke Iaen?ere anvendes, eftersom sikkerhedskravene ikke er opfyldte.
| dette tilfeelde kan reparationen (ekstraordinzer vedligeholdelse) ikke
udfores pa stedet; der skal derimod rettes henvendelse til et
autoriseret servicecenter, der er i stand til at foretage de nedvendige
Emverefterreparationen. . .
or at OErethoIde braenderens funktionsdygtighed, skal der traeffes
visse forholdsregler:
- Breenderen og kablet ma ikke komme i kontakt med varme eller
ladende hede dele.
- Derma ikke traekkes for megetikablet.
- Kablet ma ikke beveeges henover udeekkede, skarpe kanter eller
skrabende overflader.
- Vikl kablet regelmaessigt op, hvis det er lzengere end nadvendigt.
- undlad atkere hvad som helst henover kablet eller at treede pa det.
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Giv agt.

For der foretages hvilket som helst indgreb a braenderen, skal man
lade den kole af mindst i sa lang tid, som "luftefterstremningen”varer
Elektroden og dysen ber udskiftes samtidigt, med mindre der opstar
seerlige forhold.

Montér braenderens komponenter i den fastsatte reekkefelge (modsat i
forhold til afmonteringen).

Serg for, atfordelerringen monteres i den rigtige retning.

Genmontér dyseholderen, idet den skrues helt i bund med handkraft,
hvorved der strammes temmeligt meget.

- Dﬁseholderen ma under ingen omstaendigheder monteres, hvis man
ikke forsthar 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 grundleeggende betydning, at breenderens sliddele
kontrolleres rigti?t og i tide for at opretholde sikkerheden og
skeeresystemets funktionsdygtighed.

Skulle der konstateres skader i'isoleringen sdsom revner, buler eller
braendinger eller hvis de elektriske ledninger er lose, kan braenderen
ikke leengere anvendes, eftersom sikkerhedskravene ikke er opfyldte. |
dette tilfaelde kan reparationen (ekstraordinaer vedligeholdelse) ikke
udfores pa stedet; der skal derimod rettes henvendelse til et
autoriseret servicecenter, der er i stand til at foretage de nedvendige
prover efter reparationen.

Trykluftfilter

- 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 tommes ved at presse udledningsovergansstykket opad med
handkraft.

- Huis filterindsatsen er meget snavset, skal den skiftes for at undga for
store tryktab.

EKSTRAORDINARVEDLIGEHOLDELSE

DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE SKAL UDFQRES

AF PERSONALE MED DEN FORNQDNE ERFARING OG

KOMPETENCE PA EL- OG MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER MASKINENS PANELER FOR
AT FA ADGANG 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
spaending.

- Skeerehastigheden for lav.
- Forstorafstand mellem braender-emne.
- Elektroden slidt.
- Enbeskyttelsesanordning 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 hej hastighed med tilbagegang af smeltede partikler pa
braenderens komponenter.

(SF)
KAYTTOOHJEKIRJA

A

HUOMIO! LUE OHJEKIRJA HUOLELLISESTI
PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN KAYTTOA!

AMMATTI- JATEOLLISUUSKAYTTOONTARKOITETUT
PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAT

1.YLEISTURVALLISUUS PLASMAKAARILEIKKAUKSEEN
Kéayttdja on koulutettava riittdvasti plasmaleikk jarj 1
turvallista kayttéad varten sekd oltava tiedotettu
kaarihitsausmenetelmiin ja sen tekniikoihin liittyvistd riskeista,
asianmukaisista varotoimista seka hatatilanteessa toimimisesta.
(Katso myés "TEKNINEN ERITELMA IEC tai CLC/TS 62081”:
KAARIHITSAUKSEN JA SIIHEN LIITTYVIEN TEKNIIKOIDEN
LAITTEISTOJEN ASENNUS JAKAYTTO).

TN

- Valtd suoraa kosketusta leikkauspiirin kanssa;
plasmaleikkausjérjestelmén tyhjéjénnite voi olla vaarallinen

ENNEN

Man skal med jeevne mellemrum, og under alle omstaendigheder
afheengigt af anvendelsen og hvor stovet 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
nadvendigt med en meget bled borste eller egnede oplesningsmidler.
Check ind imellem om de elektriske forbindelse er godt strammede,
samt om kablernes isolering er intakt.

Undersgg, om trykluftkredsens rerforbindelser og overgangstykker er
intakte og teette.

Nar arbe&det er afsluttet, skal maskinens paneler seettes pa plads igen,
og laseskruerne skal strammes fuldstaendigt.

I;)gt er strengt forbudt at foretage skaereprocedurer, mens maskinen er
aben.

8.FEJLFINDING

| TILFALDE AF UTILFREDSSTILLENDE RESULTATER BOR MAN,
FOR MAN RETTER HENVENDELSE TIL VORES SERVICECENTER
EEI_L%ITENUDDEFQRER MERE GRUNDIGE EFTERSYN, UNDERS@GE

- At den Eule signallampe, der ger opmeerksom pa udlesning af
ykakrrrlleud oblingen for over- eller underspzending samt kortslutning,

ikke lyser.

Sorg for, at det nominelle intermittensforhold er overholdt; hvis

termostaten er blevet udlgst, vent indtil maskinen keler af pa naturlig

vis og undersogg sa, om ventilatoren virker.

Kontrollér netspeendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav, forbliver

maskinen spaerret.

Kontrollér at der ikke er en kortslutning ved maskinens udgang: | sa fald

skal forstyrrelsen udbedres.

Undersoeg, om skeerekredsens forbindelser er udfert korrekt, isaer 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 skeareprocedurerne forekomme
udferelsesdefekter, der normalt ikke kan tilskrives funktionsforstyrrelser i
anlaegget, men andre driftsmaessige aspekter, sasom:
a-Utilstraekkelig gennemtraengning eller for stor
restmaterialedannelse:
- Skaerehasti(};]hedenforhzj.
- Braenderen haelder for meget.
- Emnetfortykteller skaerestremmen for lav.
- Trykluftens tryk-fremleb ikke passende.
- Braenderens elektrode og dyse slidte.
- Dyseholderens spids uegnet.
b-Skaerebuen overfores ikke:
- Elektroden slidt.
- Darlig kontakt, returkablets klemme.
c-Afbrydelse af skaerebuen:

Jc kin tilanteissa.

Leikkauspiirin kaapeleiden kytkentd, tarkastus -seka
korjaustoimenpiteet tehddén leikkausjarjestelmén ollessa
sammutettu ja kytketty irti sdhkoverkosta.

- 8 ita pl lei jarj Ima ja irroita se sdhkoverkosta
ennen polttimen kuluvien osien vaihtamista.

Tee sdahkoasennukset tapaturmanvastaisten sééantéjen ja lakien
mukaisesti.

Plasmaleikkausjdrjestelmd on kytkettdvd ainoastaan
virransyéttéjérjestelméén, jossa on maadoitettu neutraalijohdin.

- Varmista, ettd sdhkopistoke on kytketty oikein
suojamaadoitukseen.
- Ala kayta pl leikl irj Imid ke tai maérissa

paikoissa tai sateessa.
Ala kaytd huonontuneita eristyskaapeleita tai
I6ystyneillé liitoksilla.

. WA

Alé leikkaa sdilytysrasioiden, séilididen tai putkistojen paalla,
joissa on tai on ollut syttyvid nestemdisia tai kaasumaisia
aineita.

Vélta tyoskentelemistd materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla tai niiden 1aheisyydessa.

Alé leikkaa painesdilididen paalla.

Loitonna tyéskentelyalueelta kaikki syttyvat materiaalit (esim.
puu, paperi, pyyhkeetjne.)

Huolehdi riittavastd ilmanvaihdosta tai plasmaleikkauksesta
aiheutuvan savun poistolaitteista; on valttdméatonta huolehtia
jarjestelméllisesti leikkaustoimenpiteistd aiheutuville savuille
altistumisrajojen arvioinnista niiden koostumuksen, tiiviyden
sekd itse altistumisen keston mukaan.

POL @G

- Kéytd sopivaa sdhkoneristystd plasmaleikkauksen polttimen
suuttimelle, tyostettaville kappaleelle seka lahettyvilla oleville
(saatavilla oleville) maadoitetuille metalliosille
Taméa saadaan normaalisti aikaan kayttamalld kéasineita,
jalkineita, padhinettd sekd muita siihen tarkoitettuja varusteita
seka eristavia alustoja ja mattoja.

Suojaa aina silmat siihen tarkoitetuilla naamariin tai kyparaan
kiinnitetyilla suojalaseilla.

Kéytd asianmukaisia palamattomia suojavarusteita vélttden
altistamasta ihoa kaaren ultravioletti- ja infrapunasateilylle;
suojausta on jatketava my6s muille kaaren ldhettyvilld oleville
henkildille heijastamattomien véliseinien tai verhojen avulla.

konetta
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- Meluisuus: Mikéli erityisen tehokkaiden leikkaustoimenpiteiden
vuoksi todetaan paivittdinen henkildlle koituva altistumistaso
(LEPd), joka on yhté suuri tai suurempi kuin 85db(A), on
ehdottomasti kdytettdva asianmukaisia
henkilénsuojavarusteita.

®

- Plasmaleikkauksen tuottamat sdhkomagneettiset kentét voivat
vaikuttaa sdhko- ja elektroniikkalaitteiden toimintaan.
Henkildiden, joille on asennettu séhkdinen tai elektroninen laite
(esim. Pace-maker, hengityslaite jne.), on kysyttédva laakarilta
ennen plasmaleikkausjdrjestelméan toiminta-alueen
ldheisyydessa oleskelua.

Sahkoisten tai elektronisten laitteiden kayttdjille ei suositella
taman plasmalei jarj Imén kéyttamista

- Tama plasmaleikkausjidrjestelmad vastaa ainoastaan
teollisuusympéristoissd ammattikayttoon tarkoitetuille tuotteille
asetetun teknisen standardin vaatimuksia.

Séhkémagneettista vastaavuutta kotiympéristdissé ei taata.

A LISAVAROTOIMENPITEET

PLASMALEIKKAUSTOIMENPITEET:

- Ympdristossd, jossa on lisddntynyt sdhkoéiskunvaara;

- Ahtaissatiloissa;

- Helposti syttyvien tai réjdhtévien materiaalien ldheisyydessd;
“Vastaavan asiantuntijan” ON _ARVIOITAVA ne etukateen ja
toimittava aina muiden héatétilanteessa toimimiseen
koulutettujen henkildiden lasnéollessa.

ON KAYTETTAVA teknisid suojavarusteita, jotka kuvataan
"TEKNISEN ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081” kohdissa
5.10;A.7;A.9.

- ON ESTETTAVA leikkaustoimenpiteet kayttdjan nostaessa

virranlahdettd (esim. hihnojen avulla).

- ON ESTETTAVA leikkaustoimenpiteet kéyttdjén ollessa

nostettuna maasta, paitsi kdytettdessa mahdollisia
néskentelytaso{_a. " "
-HUOMIO! PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN

TURVALLISUUS.

Vain “TEKNISISSA TIEDOISSA” ilmoitettu polttimen malli ja
siihen kuuluvat varusteet seka virranldhde takaavat, ettad
valmistajan suojaukset ovat tehokkaita (keskeytysjarjestelma).

- ALA KAYTA erilaista alkuperdd olevaa poltinta tai sen
kulutusosia. o .

- ALA YRITA YHDISTAA VIRRANLAHTEESEEN hitsauspdita,
jotka on tehty leikkausmenetelmiin tai HITSAUKSEEN, joita ei
mainita ndissa ohjeissa. .

- NAIDEN OHJEIDEN HUOMIOIMATTA JATTAMINEN aiheuttaa
VAKAVAN vaaran kayttdjan fyysiselle turvallisuudelle ja
vaurioittaa laitteistoa.

A JAANNOSRISKIT

- KAATUMINEN: sijoita plasmaleikkaukseen kéytettdva
virranldhde vaakatasoiselle alustalle, jonka kantokyky kestaa
sen painon; muussa tapauksessa (esim. kallistunut tai irrallinen
lattia jne.) on olemassa kaatumisen vaara.

- VAARA KAYTTO: on vaarallista kayttaa
plasmaleikkausjarjestelmdd mihin tahansa muuhun
tarkoitukseen kuin mihin se on suunniteltu.

2.JOHDANTO JAYLEISKUVAUS

N&ma generaattorit on valmistettu uusimmalla Inverter IGBT
—teknoIoEiaIIa ja ne on suunniteltu minkd tahansa metallipellin
kasinleikkaukseen seké ref'itettyjen ritilapeltien leikkaukseen (kun
mahdollista).
Virran s&até minimistd maksimiin tasaisella tavalla varmistaa hyvén
leikkauslaadun metallin paksuuden ja tyypin mukaan.

Leikkausjakson kaynnistda apukaari, joka mallin mukaan: voi sr_yttyéi
elektrodin suuttimen oikosulusta tai korkeataajuuspurkauksesta (HF).

PAAOMINAISUUDET

- Polttimen, ilmanpaineen ja polttimen oikosulun valvontalaite (jos
mukana).

- Termostaattinen suojaus.

- llmanpaineen naytto (jos mukana)

SARJAVARUSTEET
- Poltin plasmaleikkaukseen.
- Liitospakkaus paineilman kytkentaan..

TILATTAVAT LISAVARUSTEET
- Elektrodi-suutin varaosapakkaus.
- Jatkettujen elektrodi-suuttimien pakkaus (kun mahdollista).

3.TEKNISETTIEDOT

TIETOKYLTTI

Plasmaleikkausjérjestelman kayttéén ja ominaisuuksiin liittyvat

tarkeimmat tiedot on koottu ominleéisuusA(ylniin seuraavin merkityksin:

uva

1- EUROOPPALAINEN normi kaarihitsaus- ja plasmaleikkauslaitteiden
turvallisuudesta ja rakentamisesta.

2- Koneen sisdrakenteen symboli.

3- Plasmaleikkausmenetelmén symboli.

4- S-symboli: ilmoittaa, etté leikkaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
ympadristossa, jossa on lisdantynyt sédhkéiskunvaara (esim. l&hella
suuria metallisia kappaleita).

5- Virransyéttolinjan symboli:
1~:yksivaiheinen vaihtovirta
3~:kolmivaiheinen vaihtovirta

6- Pakkauksen suojaustaso.

7- Virransyéttélinjan ominaisuudet:

-U, : Laitteen vaihtovirta ja virransy6tén taajuus (sallitut rajat
+10%):

-lim © Linjan absorboima maksimivirta.

e : Virransy6tén todellinen virta.

Leikkauspiirin suorituskyky:

-U, © maksimi tyhjajannite (avoin leikkauspiiri).

-I/U, :Vastaava virta ja vastaava normalisoitu jannite, joita kone
voi tuottaa leikkauksen aikana.

-X : pulssitussuhde: iimoittaa ajan ,jonka kuluessa kone voi
tuottaa vastaavaa virtaa (sama pylvas). Se ilmoitetaan
prosenteissa %, 10 minuutin jaksoon perustuen (esim.
60% = 6 tydbminuuttia, 4 taukominuuttia ja niin edelleen).
Mikali kayttétiedot (kyltissd, ilmoitetaan 40°C ldmpdétilassa)
ylitetddn, laukeaa lampdsuojauksen keskeytys (kone pysyy
stand-by —(valmius)tilassa, kunnes sen 1dmpétila palaa
sallittuihin rajoihin.

-A/V-A/V: Leikkausvirran séétévalikon (minimi - maksimi) vastaavalla
kaaren jannitteella.

Sarjanumero koneen tunnistamista varten (vélttdmaton teknista

huotlto?, varaosien tilaamista seka tuotteen alkuperén etsimista

varten).

10- === Ajastetun kéynnistyksen sulakkeiden arvo linjan suojausta

varten.

11- Turvallisuuteen liittyvét symbolit, joiden merkitys kerrotaan luvussa 1
Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

@
v

©o
v

Huomio: Annettu kyltti on ohjeellinen symboleiden ja lukujen

merkityksesta; omistuksessasi olevan plasmaleikkausjarjestelman

tkelrnist"en tietojen tarkat arvot ovat suoraan itse koneessa olevassa
yltissé.

MUUTTEKNISETTIEDOT:

- VIRRANLAHDE: katso taulukkoa1 (TAUL. 1)

- POLTIN: katso taulukko 2 (TAUL. 2)

Koneen paino ilmoitetaan taulukossa 1 (TAUL.1).

4.PLASMALEIKKAUJARJESTELMAN KUVAUS

Kone koostuu paaasiassa tehomoduuleista, H’otka on tehty painetuille

piireille sekd optimoitu parhaan mahdollisen luotettavuuden ja

pienemman huollontarpeen aikaansaamiseksi.

(Kuva B)

1-Yksivaiheinen virransyéttolinjan sisééntulo, tasasuuntaajaryhmé
sekd tasauskondensaattorit.

2-Switching-silta transistoreilla (IGBT) ja ohjaimilla; muuntaa
tasasuunnatun linjan jannitteen korkeataajuiseksi vaihtojannitteeksi
ja saataa tehon halutun leikkausvirran/-jdnnitteen mukaan.

3-Korkeataajuusmuuntaja: padkaamitys saa virtaa sulusta 2
kaannetylla virralla; t&man tarkoitus on sovittaa jannite ja virta
leikkausmenetelméa varten tarvittaville arvoille sek& samanaikaisesti
eristéda galvaanisesti leikkauspiiri virransyottopiirista.

4-Toissijainen tasasuuntaajasilta tasauksen induktanssi: muuntaa
toissijaisesta kdamityksestd saadun vaihtojannitteen/-virran
tasavirraksi erittdinen matalalla aaltoilulla.

5-Valvonta- ja saatbelektroniikka: valvoo hetkellisesti leikkausvirran
arvoa ja vertaa sité kéyttajan asettamaan arvoon; séatelee IGBT:n
ohjaimien ohjausimpulssit, jotka suorittavat sdadon.
Maarittaé virran dynaamista vastausta leikkauksen aikana ja kasittda
turvajarjestelmat.

VALVONTALAITTEET, SAATO JAKYTKENTA

Takapaneeli (Kuva C)

1- Péaakatkaisin
| (ON) Generaattori toimintavalmis; polttimessa ei ole jénnitetta.
Generaattori Stand By —tilassa.
O (OFF) Kaikki toiminnot estetty; Lisalaitteet sekd merkkivalot
sammuneet.

2- Sahkojohto

3- Paineilman liitos (ei olemassa Kompressor-versiossa)
Liité kone paineilmapiiriin, jossa minimi 5 baaria ja maksimi 8 baaria
(TAUL.2).

4- Paineenalennin paineilman liitokseen (jos mukana).

Etupaneeli (Kuva D1)

1- Leikkausvirran sadatovipu.
Mahdollistaa koneesta saadun leikkausvirran tehon asettamisen
sovelluksen mukaan (materiaalin ﬁaksuus/nopeus). Katso
TEKNISET TIEDOT oikeaa pulssitussuhdetta varten toiminnan ja
tauon valilla, jota sovelletaan valitun virran mukaisesti.

2- Keltainen valodiodi, joka merkitsee yleishélytysta:
- Palaessaan ilmoittaa tehopiirin jonkin osan ylikuumenemisen tai
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sisééntulovirransyétén jannitteen héirién (yli- ja alijannite). Linjan
yli- ja alijannitteen suoja: sulkee koneen: virransyo6ton jénnite on
+/- 15% valin ulkopuolella suhteessa kyltin arvoon. HUOMIO:
Yllamainitun yldjannitteen rajan ylittdminen vaurioittaa laitetta
vakavasti.

- Téman vaiheen aikana koneen kéytté on est n\]/tA

Ennalleenpalautus on automaattinen %etaisen valodiodin

sammuminen) jonkin ylldmainituista hairidistd palatessa

sallituihin rajoihin.

3- Keltainen valodiodi, joka merkitsee jannitetta polttimessa.

- Palaessaan ilmoittaa, ettd leikkauspiiri on paalla: apukaari tai
leikkauskaari "ON".

- Yleensd sammunut (leikkauspiiri dpois paaltd) polttimen
ainikkeen ollessa POIS kéytdsté (stand by -tila).

- Sammunut polttimen painikkeen ollessa kéytdssé seuraavissa
tilanteissa:

- JALKI-ILMAN vaiheen aikana.

-Jos apukaarta ei siirretd kappaleelle maksimissaan 2
sekunnissa.
Jos leikkauskaari katkeaa liiallisen etdisyyden vuoksi polttimen
ia kappaleen vililld, liiallisen elektrodin kulumisen vuoksi tai
oitonnettaessa poltin vékisin kappaleelta.

- Jos jokin SUOJAjarjestelmé on lauennut.

4- Vihred valodiodi, joka merkitsee jannitettd verkossa ja
virransyott6a apupiireissa.

Virransy6ttd valvotapiireissé ja toiminnassa.

5- Punainen valodiodi, joka merkitsee paineilmapiiria (jos
mahdollinen?.
Palaessaan ilmoittaa iimakompressorissa olevan sahkémoottorin
kaamitysten ylikuumenemisen.

6- Painemittari.

Mahdollistaa ilmanpaineen luvun.

7- Polttimen liitoksen liitin.

Poltin suoralla tai keskitetylla liitoksella.

- Polttimen painike on ainoa valvontaosa, josta voidaan ohjata
leikkaustoimenpiteiden aloitus tai pyséytys.

- Painikkeen poistuessa kaytostéd Jakso keskeytyy hetkellisesti
[Iniss)é tahansa vaiheessa, paitsi ja&dhdytysilman ‘yllapito (jalki-
iima).

- Sattumanvarainen liike: jakson aloituksen mahdollistamiseksi
painikkeeseen kohdistuvan liikkeen on kestettdvd minimissaan
muutaman sekunnin kymmenesosan ajan.

- Sahkéturvallisuus: painikkeen toiminta estyy, mikali eristdvaa
suuttimenkannatinta El ole asennettu politimeen tai se on
asennettu vaarin.

8- Maadoituskaapelin liitin

Etupaneeli (Kuva D2)

1- Leikkausvirran saatévipu.

Mahdollistaa koneen tuottaman leikkausvirran tehon asettamisen,

joka sovitetaan toiminnan sovelluksen. mukaan (materiaalin

paksuus/nopeus). Katso TEKNISISTA TIEDOISTA oikeaa
pulssitussuhdetta varten toiminnan ja tauon valill4, jota sovelletaan
valitun virran mukaan.

2- Punainenvalodiodi,jokamerkitseeyleistz‘ihﬁl{tystilaa:

- Palaessaan ilmoittaa tehopiirin jonkin osan ylikuumenemisen tai
hairiétd sisdantulon virransyé6ton jénnitteesséa (yli- ja alijannite).
Linjan yli- ja aIij}énnitteen suojaus: sulkee koneen: virransyoton
jannite on +/- 15% ulkopuolella suhteessa kyltin arvoon. HUOMIO:
mainitun ylijnnitteen ylittdminen vaurioittaa laitetta vakavasti.

- Téman vaiheen aikana koneen toiminta on estynyt.

- Ennalleenpalautus on automaattinen unaisen valodiodin
sammuminen) sen jalkeen, kun yksi yllamainituista héiridista
palautuu sallittuihin rajoihin.

3- Keltainen valodiodi, joka merkitsee jannitettd polttimessa.

- Palaessaan ilmoittaa, etté leikkauspiiri on kéytossa: apukaari tai
leikkauskaari "ON".

- Normaalisti sammunut (leikkauspiiri pois kaytdstd) polttimen

ainikkeen ollessa POIS kéytosté (stand by -tila).

- Sammunut polttimen painikkeen ollessa” kdytésséd seuraavissa
tilapteissa:

- JALKI-ILMAN vaiheen aikana.

- Jos apukaarta ei siirretd kappaleelle maksimissaan 2
sekunnissa.
Jos leikkauskaari katkeaa liiallisen etdisyyden vuoksi polttimen
ja_kappaleen vélilla, liiallisen elektrodin "kulumisen vuoksi tai
oitonnettaessa poltin vakisin kappaleelta.

- Jos jokin SUOJAUSjarjestelmé keskeyttaa.

4- Vihred valodiodi, joka merkitsee jannitettd verkossa ja
virransyo6tt6a apupiireissa.

Virransyo6tto valvontapiireissé ja koneen toiminnassa.

5- Keltainen valodiodi, joka merkitsee vaiheen puuttumista (jos
mahdollinen).

Palaessaan keltainen valodiodi ilmoittaa virransy6ton vaiheen

puuttumisen, toiminta estyy ja ennalleenpalautus on automaattinen

4 sekunnin kuluttua héairion korjautumisesta.

6- Hairion merkinté paineilmapiirissa (jos mahdollinené.
KELTAINEN valodiodi (Kuva D2-6) yhdessd PUNAISEN yleista
hatatilannetta merkitsevan valodiodin kanssa (Kuva D2-2).
Palaessaan ilmoittaa, ettei polttimen kunnolliseen toimimiseen
tarvittava ilmanpaine ole riittavd. Tdémén vaiheen aikana koneen
toiminta on estynyt.

Ennalleenpalautus on automaattinen (valodiodin sammuminen) sen

jalkeen, kun paine palautuu sallittuihin rajoihin.

7- llmapainike (jos mukana).

Painamalla tatd painiketta ilman ulostulo polttimesta jatkuu tietyn

ajan.
eensa sitd kaytetaan:

- polttimen jadhdyttdmiseen

- paineen saatdvaiheessa painemittarilla.
8- Painemittari.

Mahdollistaa ilmanpaineen luvun.
9- Polttimen liitoksen liitin.

Poltin suoralla tai keskitetylla liitoksella.

- Polttimen painike on ainoa valvontaosa, josta voidaan ohjata
leikkaustoimenpiteiden aloitus tai pyséytys.

- Painikkeen poistuessa kaytéstéd Jakso keskeytyy hetkellisesti
_rlniss)éi tahansa vaiheessa, paitsi jadhdytysilman “yllapito (jalki-
ima).

- Sattumanvarainen liike: jakson aloituksen mahdollistamiseksi
painikkeeseen kohdistuvan liikkkeen on kestettdvd minimissdan
muutaman sekunnin kymmenesosan ajan.

- Sahkéturvallisuus: painikkeen toiminta estyy, mikali eristdvaa
suuttimenkannatinta El ole asennettu polftimeen tai se on
asennettu vaarin.

10- Maadoituskaapelin liitin

5.ASENNUS

A HUOMIO! SUORITA KAIKKI ASENNUKSET JA
SAHKOKYTKENNAT PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN
OLLESSA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

SAHKOKTKENNAT SUORITTAA AINOASTAAN
AMMATTITAITOINEN JA KOULUTETTU HENKILOKUNTA.

PAKKAUS
Poista kone pakkauksesta, kokoa pakkauksessa irralliset osat.

Paluukaapelin jamaadoituspihdin kokoaminen (Kuva E)

KONEEN NOSTOTAPA

Kaikki tdssd ohjekirjassa kuvatut koneet nostetaan kayttdmalla
varusteissa olevaa kasiripaa tai hihnaa, mikéli ne kuuluvat malliin
(kootaan KUVASSA F esitetyllé tavalla).

KONEEN SIJOITUS

Sijoita kone niin, ettei jdéhdytysilman sisaén- ja ulostuloaukkojen edesséa
ei ole esteitd; varmista samalla, ettei sisaén joudu johtavia pélyja,
kuluttavia hoyr éa kosteutta jne.

Varaa ainakin 250 mm vapaata tilaa koneen ympérille.

A HUOMIO! Aseta kone tasaiselle alustalle, jonka kantokyky

kestdd sen painon vaarallisen kaatumisen tai siirtymisen
vélttamiseksi.

VERKKOON KYTKENTA
- Tarkasta ennen mink&&n sé&hkokytkenndn tekemistd, etté
virranlahteen kyltin tiedot vastaavat asennuspaikassa olevia verkon
L'}dnnitetté jataajuutta.

irranldhde kytketddn ainoastaan virransyottojarjestelmaan
maadoitetulla neutraalijohtimella.
Suojauksen varmistamiseksi epasuoraa kosketusta vastaan kayta
differentiaalikatkaisimia, tyyppiéa:

N

- TyyppiA( ) yksivaiheisille koneille;

- TyyppiB ( ) kolmivaiheisille koneille.

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten téyttdmiseksi
suositellaan virranlahteen kytkemista sahkéverkon litdnnén kohtiin,
joiden impedanssi on pienempi kuin, katso taulukko 1 (TAUL.1).

Pistoke ja pistorasia
- Yksivaiheiset mallit, joiden absorboima virta on alle tai yhtakuin 16A,
on varustettu alunperin séhkdjohdolla, jonka pistoke on normalisoitu
(2P (napaa)+T (maadoitus)) 16A\250V.
Yksivaiheiset mallit, joiden absorboima virta on yli 16A, sek&
kolmivaiheiset mallit on varustettu sahkéjohdolla, joka yhdistetdan
normalisoituun pistokkeeseen (2P (napaa} +T (maadoitus)), joka on
tarkoitettu sopivan tehoisille yksivaiheisille malleille seka (3P+T)
kolmivaiheisille malleille. Varaa sulakkeella tai automaattisella
katkaisijalla varustettu verkkopistorasia; siihen kuuluva
maadoituspééte on kytkettéva virransyéttolinjan maadoitusjohtimeen
keltavihread).
- Taulukossa 1 (TAUL. 1) on suositellut linjan hitaiden sulakkeiden arvot
ampeereissa, jotka on valittu laitteen tuottaman maksimi
nimellisvirtaan seka virransy6ton nimellisjannitteeseen perustuen.

A HUOMIO! Ylldolevien sdéntdéjen huomioimatta jattdminen
tekee val jan suojajérj d tehottoman (luokka I) ja
aiheuttaa siitd seuraavan vakavan henkilo- (esim. sahkdisku) ja
materiaalivaaran (esim. tulipalo).

LEIKKAUSPIIRIN KYTKENNAT

A HUOMIO! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN
TEKEMISTA, ETTA VIRRANLAHDE ON SAMMUTETTU JA
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IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.
Taulukossa 1 (TAUL. 1) on suositellut arvot paluukaapelille
(mm2:ssd) koneen tuottamaan maksimi virtaan perustuen.

Paineilman kytkentd (KUVA G).
- Varaa paineilman jakelulinja, jonka paine ja minimi teho iimoitetaan
taulukossa 2 (TAUL. 2) malleissa, joissa siihen on mahdollisuus.

TARKEAA!

Al4 ylitd maksimi sisdéntulopainetta, joka on 8 baaria. llma, jossa on iso
maara kosteutta tai 6ljya, voi aiheuttaa polttimen kuluvien osien liiallista
kulumista tai vaurioittaa sitd. Mikali paineilman laatu on epéselvé, on
suositeltavaa kayttaa ilmankuivauslaitetta, joka

asetetaan sisédantulosuodattimen alkup&ahan. Kytke joustavalla putkella
paineilman linja koneeseen kéyttden yhté varusteissa olevaa liitosta,
Jjoka kootaan koneen ‘takapuolella olevaan ilman
sisédntulosuodattimeen.

Leikkausvirran paluukaapelin kytkenta.

Kytke leikkausvirran paluukaapeli leikattavaan kappaleeseen tai

metalliseen tukipenkkiin huolehtien seuraavista varotoimenpiteista:

- Varmista hyva sahkokosketus varsinkin, jos leikataan hapettuneita

elteja tai pelteja eristavilla paallystyksilla jne.

- Tee maadoituskytkentd mahdollisimman lahelle leikkausaluetta.

- Tybstettdvadn kappaleeseen kuulumattomien metallisten rakenteiden
kayttaminen leikkausvirran paluujohtimena voi olla vaarallista ja
heikentaa leikkaustulosta.

- Alédtee maadoituskytkentéa kappaleen poistettavaan osaan.

Polttimen kytkentd plasmaleikkausta varten (KUVA H) (kun
mahdollinen).

Aseta polttimen urospaéte koneen etupaneelilla olevaan keskitettyyn
liittimeen niin, ettd polarisaatioavain osuu kohdalleen. Ruuvaa
lukitusrengas pohjaan asti my6tépéivaan varmistaaksesi ilman ja virran
kulku ilman vuotoja.

Joissakin malleissa poltin toimitetaan jo liitettyna virranlédhteeseen.
TARKEAA!

Tarkasta ennen leikkaustoimenpiteitd, etté kuluvat osat on koottu oikein
tarkastaen poltin kuten kappaleessa "POLTTIMEN HUOLTO"
neuvotaan.

6.PLASMALEIKKAUS: MENETELMAN KUVAUS

Plasmakaari ja sen kdyttoperiaate plasmaleikkauksessa.

Plasma on kaasu, joka on kuumennettu erittdin korkeaan lampétilaan
niin, ettd siitd tulee séhkdisesti johtava. Tama leikkausmenetelma
kayttad plasmaa séhkokaaren siirtdmiseksi metalliselle kappaleelle,
joka sulatetaan kuumuudella ja katkaistaan. Poltin kayttaa Yhdellé
ainoalla virransy6téllé toimivaa paineilmaa sekéd plasmakaasulle etta
jaahdytys- ja suojakaasulle.

HF-sytytys
Taté sytytystyyppid kéytetdédn yleensé malleissa, joiden virta on yli 50A.
Jakson ~ kaynnistystd maarittdad korkeataajuus-/korkeajénnitekaari
("HF"), jolla on mahdollista sytyttda apukaari elektrodin (napaisuus -) ja
Eolnimen suuttimen valilld (napaisuus +). Viemélla poltin leikattavan
appaleen léhelle, joka on liitetty virranldhteen napaisuuteen (+),
apukaari siirretddn tekemalld plasmakaari elektrodin (-) ja itse
kappaleen vélilld (leikkauskaari). Apukaari ja HF poistuvat heti, kun
lasmakaari vakiintuu elektrodin ja kappaleen valilla.

ehtaalla asetettu apukaaren yllapitoaika on 2s; mikali siirtoa ei tapahdu
tané& aikana, jakso sulkeutuu automaattisesti, paitsi jadhdytysilmantulo.
Uuden jakson aloittamiseksi on valttdmétonta |6ysaté polttimen painike
ja painaa sité uudelleen.
Siltasytytys
Tgké sytytystyyppia kéytetddn yleensd malleissa, joiden virta on alle
50A.

Jakson kéynnistystd maarittdd elektrodin liike polttimen suuttimen
sisélla, jolla on mahdollista sytyttd& apukaari elektrodin (napaisuus -) ja
itse suuttimen valilla (napaisuus +). Viemalld poltin leikattavan
kappaleen lahelle, joka on liitetty virranldhteen napaisuuteen (+),
apukaari siirretdan tekemalld plasmakaari elektrodin () ja itse
kappaleen valilla (leikkauskaari). Apukaari ja_HF poistuvat heti, kun
[I)_Iasmakaari vakiintuu elektrodin ja kappaleen vélilla

ehtaalla asetettu apukaaren yllapitoaika on 2s; mikali siirtoa ei tapahdu
ténd aikana, jakso sulkeutuu automaattisesti, paitsi jaahdytysilmantulo.

Uuden jakson aloittamiseksi on vélttdmatonta |6ysaté polttimen painike
japainaa sita uudelleen.

Alkuvalmistelut.

Tarkasta ennen Ieikkaustoimenrpiteiden aloittamista, etté kuluvat osat on

koottu oikein tarkastaen poltin kuten kappaleessa "POLTTIMEN

HUOLTO" neuvotaan.

- Kaynnisté virranlédhde ja aseta leikkausvirta (KUVA C-1) leikattavaksi
aiotun metallisen materiaalin Eaksuuden ja tyypin mukaan.
TAULUKOSSA 3 ilmoitetaan leikkausnopeus paksuuden mukaan
alumiinille, raudalle ja terakselle.

- Paina ja I6ysda polttimen painike mahdollistaen ilmavuodon (=30
sekuntia jalki-ilmaa).

- S&ada tamén vaiheen aikana ilmanpaine, kunnes painemittarilla
?_I'@lej{zt‘)naluttu arvo “baareissa” kaytettdvan polttimen mukaisesti

Kayté iimapainiketta ilman poistamiseksi polttimesta.

- Kéytd késivipua: vedd ylospéin sen poistamiseksi lukituksesta. ja
%orité aineen saatamiseksi arvoon, joka ilmoitetaan HITSAUSAAI
KNISISSATIEDOISSA.

Lue haluttu arvo (baaria) painemittarilla; tydnna kasivipua ja lukitse

saéato.

Anna ilmavuodon paéattyd itsestddn mahdollisen tiivistymén

poistamisen helpottamiseksi polttimesta.

Téarkeaa:

Kosketusleikkaus (polttimen suutin kosketuksessa leikattavaan
kappaleeseen): on kéytettdvd maksimissaan virtaa, joka on 40-50A
elektrodin ja

(suuremmat virta-arvot tuhoavat suuttimen,
suuttimenkannattimen).

Etaisyysleikkaus (vélike koottuna polttimeen KUVA I): on kéytettava
suurempaa virtaa kuin 35A;

Jatkettu elektrodija suutin: on kéytettévissé, mikali mahdollista.

Leikkaustoimenpide (KUVA L).

- Vie polttimen suutin lahelle kaEpaIeen laitaa (noin 2 mm), paina

polttimen painiketta; noin 1 sekunnin kuluttua (esi-ilma) saadaan

aikaiseksi apukaaren syttyminen.

Mikali etdisyys on sopiva, apukaari siirtyy heti

mahdollistaenleikkauskaaren.

- Siirrd poltinta_kappaleen pinnalla pitkin haluttavaa leikkauslinjaa

edeten sdannéllisesti.

Sovita leikkausnopeus valitun virran ja paksuuden mukaisesti

tarkastaen, ettd kappaleen pienemméltd alata ulostuleva kaari

kallistuu 5-10° pystysuunnassa etenemissuunnan vastaisesti.

Liian suuri etaisyys polttimen ja kappaleen valilld tai materiaalin

Euuttuminen (leikkauksen loppu) aiheuttaa valittéméasti kaaren
eskeytymisen.

- Kaaren keskeytyminen (joko leikkaus- tai apukaari) saadaan aina
aikaan l6ysadmalla polttimen painike.

Reidnleikkaus (KUVA M)

Jouduttaessa tekemdan tdmaéan toimenpiteen tai jouduttaessa
kdynnistdmaan kappaleen keskeltd sytytd poltin kallellaan ja vie se
etenevillé likkeella pystyasentoon.

Télld menetelmalla véltetadn, ettd kaaren tai takaisin palaavat
sulaneet hiukkaset pilaavat suuttimen reian heikentdmaéllé nopeasti
sentoiminnan.

Kappaleiden reidnleikkaukset, joiden paksuus on 25 %:in asti
maksimista kdyttovalikomassa, voidaan tehda suoraan.

7.HUOLTO

kappaleelle

A HUOMIO! VARMISTA ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN

TEKEMISTA, ETTA PLASMALEIKKAUSJARJESTELMA ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJAVOISUORITTAATAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

POLTIN (KUVA N)
Tarkasta jaksoittaisesti kaytén mukaan tai leikkausvirheiden esiintyessa
plasmaleikkaukseen kéytettavien polttimen osien kulutustila.
1- Vilike.
Vaihda, mikali se on epdmuodostunut tai sen paélla on kuonaa niin,
ettei polttimen oikean asennon sailyttdminen ole mahdollista
éetélsyys ja kohtisuoruus).
2- Suuttimenkannatin.
Ruuvaa se késin irti polttimesta. Puhdista se huolellisesti tai vaihda,
mikali se on vaurioitunut (palamiset, epdmuodostumiset tai sarét).
Tarkasta koko metallinen yléalue (polttimen suojauksen
ohjauslaite).
3- Suutin.
Tarkasta plasmakaaren kulkureidn sekd sisd- ja ulkopintojen
kuluminen. Mikéli reikd on leventynyt suhteessa alkuperéiseen
halkaisijaan tai epdmuodostunut, vaihda suutin. Mikali pinnat ovat
erityisen hapettuneita, puhdista ne hienolla hiomapaperilla.
4- limanjakelurengas.
Tarkasta, ettei siind ole palamisen jalkia tai
iimankulkuaukot ole tukkiutuneet. Mikéli né&in on,
vélittomasti.
5- Elektrodi.
Vaihda elektrodi, kun valityslaitteen pinnalle muodostettavan
kraaterin syvyys on noin 1,5 mm (KUVA O).
6- Polttimen runko, kddenpidike ja kaapeli.
Normaalisti ndmé osat eivat tarvitse erityistd huoltoa paitsi
jaksoittaisen tarkastuksen sekd huolellisen” puhdistuksen, joka
tehdé@én ilman minkéénlaisia liuottimia. Mikéli eristyksessé on
vaurioita, kuten halkeamia, séréjé ja palon jélkid tai sdhkojohtojen
16ystymisid, poltinta ei voida kayttéa, koska turvallisuusvaatimukset
eivattoteudu.
Téassé tapauksessa korjausta (erityishuolto) ei voida tehda
paikanpéalld, vaan valtuutetaan luvansaanut huoltokeskus, joka on
Bétevé suorittamaan erityiset tarkastuskokeet korjauksen jélkeen.
olttimen ja kaapelin séilyttdmiseksi tehokkaina on valttdmatonta
suorittaa muutamia varotoimenpiteita:
- 4l laita poltinta tai kaapelia kosketukseen kuumien tai liekittyneiden
ien kanssa.
i aseta kaapelia alttiiksi liian suurelle vedolle.
- alda anna kaapelin kulkea terdvilla, leikkaavilla kulmilla tai
hankaavilla pinnoilla.
- keréa kaapeli sdanndllisin lenkein rullalle, mikali se on tarvittavaa
pidempi.
- ala anna minkaan ajoneuvon kulkea kaapelin yli, dlaka polje sité.
Huomio.
- Anna polttimen jaéhtyd ennen sen kayttdmista ainakin koko "jélki-
ilman"ajan.
- Lukuunottamatta erityistapauksia, on suositeltavaa vaihtaa elektrodi ja
suutin samanaikaisesti.
- Huolehdi, ettd kokoat polttimen osat oikeassa jarjestyksessa
(k&énteinen jarjestys suhteessa purkamiseen).

sar6ja eivatka
vaihda se
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Kiinnita huomiota siihen, etté kokoat jakelurenkaan oikeaan suuntaan.
- Kokoa suuttimenkannatin uudelleen ruuvaamalla se késin pohjaan
astivaantéaen kevyesti.

Ald missdan tapauksessa kokoa suuttimenkannatinta kokoamatta
ensin elektrodia, jakelurengasta ja suutinta.

- Valta apukaaren pitdmista turhaan paalld iimassa liséten elektrodin,
jakelijan ja suuttimen kulutusta.

Alé kirista elektrodia liian kovaa, sillé saattaisit vaurioittaa poltinta.
Tarkkuus ja oikeanlainen polttimen kuluvien osien
tarkastusmenettely ovat elintarkeité leikkausjarjestelman
turvallisuudelle ja toimivuudelle.

Mikali eristyksessa on vaurioita, kuten halkeamia, sérgja ja palon
jalkia tai sdhkojohtojen 16ystymisid, poltinta ei voida kéyttad, koska
turvallisuusvaatimukset eivét toteudu. Tassa tapauksessa korjausta
(erityishuolto%ei voida tehda Eaikanpééllé, vaan valtuutetaan
luvansaanut huoltokeskus, joka on péateva suorittamaan erityiset
tarkastuskokeet korjauksen jélkeen.

Paineilman suodatin

- Suodattimessa on automaattinen tiivistyksen tyhjennys joka kerta, kun
seirroitetaan paineilmalinjasta.

- Tarkasta suodatin jaksoittain; mikali lasissa on vettd, voidaan suorittaa
kasintyhjennys tydntadmalla tyhjennyksen liitosta ylospain.

- Mikali suodattava yksikkdé on erityisen likainen, on valttdaméatonta
vaihtaa se liiallisten vuotojen valttdmiseksi.

ERITYISHUOLTO

ERITYISHUOLTOTOIMENPITEET TEKEE AINOASTAAN
AMMATTITAITOINEN HENKILO, JOKA ON SAANUT
SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN.

A HUOMIO! VARMISTA ENNEN KONEEN PANEELIEN
POISTAMISTA JA SEN SISAPUOLELLE KOSKEMISTA, ETTA SE ON

SAMMUTETTU JA IRROITETTU SAHKOVERKOSTA

Mahdolliset tarkastukset jannitteessé olevan koneen sisillé voivat
aiheuttaa kosketuksesta jannitteisten osien kanssa johtuvan
vakavan sadhkoiskun.

- Tarkasta jaksottaisesti seka kéayton ja ympdristén pél¥isyyden mukaan
koneen sisdpuoli ja poista muuntajalle, tasasuuntajalle, induktanssille
geké_ v)astuksﬂle keraantynyt pély kuivalla paineilmasuihkulla (max 10

aaria).

- VAélta paineilmasuihkun suuntaamista elektronisille korteille; puhdista

ne mahdollisesti hyvin pehmeélla harjalla tai sopivilla liuottimilla.

Tarkasta samalla, ettd sahkokytkennét on hyvin kiristetty ja etteivat

kytkennat ole eristykselle haitaksi.

- Tarkasta paineilmapiirin putkistojen ja

Eitévyys.

okoa naiden tehtdvien péatteeksi koneen paneelit uudelleen
kiristden kiinnitysruuvit pohjaan asti.

- Valta ehdottomasti leikkaustoimenpiteiden suorittamista koneen
ollessa auki.

8.VIANETSINTA

MIKALI TOIMINTA ON HEIKKOLAATUISTA, ENNEN

JARJESTELMALLISTA TARKASTUSTA TAI HUOLTOKESKUKSEEN

YHTEYDENOTTAMISTA, TARKASTA:

- Varmista, ettei keltainen yli- tai alijinnitteen l&mpd&suojauksen
keskeytysté tai oikosulkua merkitseva valodiodi pala.

- Varmista, etté olet huolehtinut nimellisesta pulssitussuhteesta; mikéli

l&mpdsuojaus on keskeyttényt, odota koneen luonnollista
adhtymista ja tarkasta tuuleftimen toimiminen.

- Tarkasta linjan jannite: mikéli arvo on liian korkea tai matala, kone

gysyy sulkeutuneena.

arkasta, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: siina tapauksessa

litosten kokonaisuus ja

oista hairién sye(/.
- Tarkasta, ettd leikkauspiirin kytkennét on tehty oikein ja erityisesti,
ettd maadoituskaapelin pihti on todella kytketty kappaleeseen iiman
eristdvien materiaalien vélissa oloa (esim. maalit).

YLEISIMMAT LEIKKAUSVIAT
Leikkaustoimenpiteiden aikana saattaa esiint%é suoritusvikoja, jotka
eivat normaalisti johdu asennuksen toimintahairidistd, vaan muista
tekoon liittyvisté seikoista, kuten:
a-Riittdmaton tunkeumattail
ian kova leikkausnopeus.
- Poltinliian kallellaan.
Liian paksu kappale tai lian matala leikkausvirta.
Sopimaton paineilman tulopaine.
Kulunut elektrodi ja polttimen suutin.
Sopimaton suuttimenkannattimen kéarki.
b- Leikkauskaaren siirron puuttuminen:
Kulunut elektrodi.
- Paluukaapelin liittimen huono kosketus.
c-Leikkauskaaren katkeaminen:
- Liian pienileikkausnopeus.
- Liian pitk& etaisyys polttimen ja kappaleen vélilla.
Kulunut elektrodi.
Jonkin suojauksen keskeytys.
d- Kallistunut leikkaus (ei kohtisuora):
Polttimen vé&&ra asento.
Suuttimen reian epdsymmetrinen kuluminen ja/tai polttimen osien
vaara koonta.
- Sopimaton ilmanpaine.
e-Suuttimen ja elektrodin liiallinen kuluminen:
- Liian matala ilmanpaine.

nen kuonanmuodostus:

Likainen ilma (kosteus-6ljy).

Vaurioitunut suuttimenkannatin.

Apukaaren liiallinen sytytys ilmassa.

Lii@hn kova nopeus ja sulaneiden hiukkasten takaisinpaluu polttimen
osille.

(N)
BRUKERVEILEDNING

A

BEMERK! FOR DU BRUKER PLASMASYSTEMET SKAL DU NGYE
LESE BRUKERVEILEDNINGEN

PLASMASYSTEM FOR PROFESIONELT OG INDUSTRIELT BRUK

1.GENERELL SIKKERHET FOR PLASMA BUESVEISING
Operatgren ma ha tilstrekkelig kienndom om apparatets sikre bruk,
om risikoene ved rengjeringsprosedyrene, spesielt ved bruk av
opplesningsmidler och sikkerhetsprosedyrer og
ngdstoppsprosedyrer.

§ e_ogsa “TEKNISKE I|EC-DATA eller CLC/TS 62081”:
NSTALLASJON OG BRUK AV SVEISEBRENNER OG TEKNISK
BESKRIVELSE).

AN

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra
sveisebrenneren fra plasmasystemet uten belastning kan vare
farli? inoentilfeller.

Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og
reparasjon ma utferes med sveisebrenneren slatt fra og
frakoplet fra stromnettet.

Sla fra plasmasystemet og frakople den fra
stremforsyningsnettet for du skifter ut sveisebrennerens deler
som er utsatt for slitasje

Utfor tilkoplingen til stramnettet i henhold til generelle
sikkerhetslover og ulykksforebyggende lover.
Sveisebrenneren ma forsynes med strem bare fra et
forsyningssystem med ngoytral i?rdeledning.

Forsikre eP om at uttaket er korkt koplet til jordeledning.

Bruk ikke plasmasystemet pa fuktige eller vate steder, ikke sveis
ute iregnet.

Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller Igse kontakter.

lkke sveis pa beholdere, bokser eller rer som innholder eller har
inneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.

Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige
lgsemidler ellerinaerheten av slike lasemidler.

Sveis aldri pa beholdere under trykk.

F{'ern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir,
kluteretc.).

Serg for skikkeliﬁ ventilasLon eller utstyr for fjerning av
sveisergyk i narheten av buen; det er viktig & utfore en
systematisk vurdering av grenseverdiene for sveisergyken |
overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen og
varigheten av kontakten.

POL @O

- Tilli)asse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden,
elen som bearbeides og eventuelle metallstykker med
ordeledning i naerheten (tilgjengelige).

Bette oppnas normalt ved a ha pa seg anbefalte hansker, skor,

hjelm og tey og ved hjelp

isoleringsqulvtepper.

Beskytt alltid eyene med

maskene og hjelmene.

Bruk spesialtay som ikke er lettantennelig for 4 unnga a utsette

huden for ultrafiolett stralning och infrared stralning produsert

av buen; vernet gjelder ogsa andre personer i nerheten av buen
ved hjelp av skjermer og gardiner som ikke reflekterer lyset.

- Stey: hvis en dagelig niva Se a causa di operazioni di taglio
particolarmente _intensive viene verificato un livello di
esposizione quotidiana personale LEsz uguale o maggiore a
gssg_b(é\), Ie obbligatorio I'uso di adeguati mezzi di protezione
individuale.

®

- De elektromagnetiske feltene som blir
sveiseprosedyren kan hindre funksjonen i
elektroniske apparater.

Personer som bruker livsviktige elektriske eller elektroniske
apparater (f.eks. pace-maker, respiratorer, etc.), ma de henvende
seg_til legen for de gar inn i bruksomradet for denne
sveisebrenner.

Vi anbefaler personer som bruker livsviktige elektriske eller

av bruk av ramper og

tert pa

som er

enerert av
elektriske og
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elektroniske apparater a ikke bruke denne sveiseren.

- Denne sveiseren oppfyller alle kravene for produktets tekniske
standard for bruk i industriell miljg eller profesjonell miljg.
Vi garanterer ikke den elektromagnetiske kompatibiliteten i
hjemmenmilje.

EKSTRAFORHOLDSREGLER

SVEISEOPERASJONER:
- I miljger med stor risiko for elektrisk stot.
- lavgrenset mijger.
- I ngerveer av lettantennelige eller esplosive materialer.
MA de ferst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli
fullfert av andre personer med ngdvendige kjenndom i fall av
ngdsituasjoner.
de bli applisert med tekniske verneutstyr som er
beskrevet i 5.10; A.7; A.9. i "TEKNISKE SPESIFIKASJONER
IEC eller CLC/TS 62081”.
Det er forbudt a utfere sveisingsoperasjoner mens stremkilden
holdes av operateren (f.eks. ved hjelp av remmer).
Det er forbudt & sveise med operatgren opplgft fra gulvet, med
unntak av et eventuelt bruk av sikekrhetsramper.
BEMERK! PLASMASYSTEMETS SIKKERHET.
Kun sveisebrenner og tilsvarende kombinasjon med
stremkilden som er indikert i “TEKNISKE DATA” garanterer at
sikkerhetsanleggen som fabrikanten har installert fungerer
korrekt (blokkeringssystem).
BRUKIKKE sveisebrenner og reservdeler av annet merke.
PR@GV IKKE A KOPLE sveisebrenner som konstruerts for
kutteprosedyrer eller SVEISING som ikke er beskrevet i denne

handboka.

HVIS DU IKKE FOLGER DISSE REGLENE kan ALVORLIGE
risikotgr for brukerens fysiske sikkerhet og for apparaten
oppsta.

A ANDRE RISIKOER

VELTING: plasser stromkilden for plasmakutting ré en flatt
overflate som er egnet til dens vekt; ellers (ved gulv som er i
skraning eller ujevnt etc.) er derrisiko for velting.

GALT BRUK: det er farlig & bruke sveiseren for prosedyrer som
ikke er beskrevetibrukerveiledningen.

2.INNLEDNING OG GENERELL BESKRIVELSE =~ i
Disse 8eneratorene er konstruert med den seneste inverterteknologin
med IGBT og de er prosjektert for manual kutting av alle typer av
metallplater og perforerte gallerplater (hvis de er bruki).

Reguleringen av stremmen fra minimums- til maksimumsverdiet gjer at
du kan oppnaen hay kvalitet i forhold til metallens tykkelse og(t?/pe
Kuttesk/klusen blir aktivert av en pilotbue som i samsvar med modellen
kan akliveres av nippelelektrodens kortslutning eller av en utladning med
hoy frekvense (HF).

HOVEDSAKLIGE KARAKTERISTIKKER

- Anlegg for kontroll av spenningen i sveisebrenneren, lufttrykk,
sveisebrennerens kortslutning (hvis dette er brukt).

- Termostatisk vern

- Indikasjon av lufttrykket (hvis dette er brukt).

TILBEHOR SOM MEDF@LJER
- Sveisebrenner for plasmakutting.
- Settforkopling av trykkluft.

TILBEHOR SOM SELGES SEPARAT
- Elektrodsett-reservenippler.
- Elektrodsett-lange nippler (hvis disse er brukt).

3. TEKNISKE DATA

DATAPLATE

P& en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data
sor(? gjfelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas
nedenfor:

Fig. A
1- EUROPEISKE sikkerhetsforskr%’ﬂer gjeldende buesveiserens
sikkerhet og konstruksjon.
2- Symbol for maskinens innsides struktur.
3- Symbol for sveiseprosedyren. . .
4- Symbol S: indikerar at du kan fullfare syelseﬁrosedyrer | en miljg
med stor risiko for elektrisk stot (f.eks. i naerheten av store
metallmasser).
Symbol for stremtilferelslinjen:
1~: enfas vekselstram
3~:trefas vekselstram
6- Karosseriets vernegrad.
7- Forsyningslinjens karakteristikker:

v
v

-U, :\/‘]e(;gﬁelstmm og maskinens forsyningsstrgm (tillatte grenser
+10%):
L maks :Maxir21al strom som blir absorbert av linjen.
Ay :Faktisk matestrem
8- Prestasjoner for sveisekretsen:
-U, :maksimal tomgangsspenning (apen krets).
-1/U, :strem og normalisert spenning som kommer direkte fra

sveiseren under sveiseprosedyren.

-X :Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan
forsyne tilsvarende strgm %samme sﬂyle}. Uttrykt i %, i
henhold til en syklus p& 10 minutters (f.eks. 60% = 6
arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miliger med en temperatur
av 40°C) overstiges, aktiveres "det termiske vernet
(sveiseren forbliri standbymodus til dens

temperatur er innenfor tillatte grenser.

-AIV-A/V:Indikerer sveisestrgmmens  reguleringsfelt (minumum
maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.

9- Serienummer for identifisering av maskinen (ngdvendig for teknisk
assistanse, bestiling 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”

Bemerk: skiltets eksempel som er angitt er indikativ for symbolenes
betydning og numrene; de eksakte verdiene for plasmasystemets
tekniska data star direkte pa maskinens skilt.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- STROMKILDE: se tabelle 1 ﬁTAB.R
- SVEISEBRENNER: se tabelle 2 (T
Maskinvekten staritabelle 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV PLASMASYSTEMET
Maskinen bestar i hovedsak av moduler pa trykte kretser som er
optimisert for & gi maksimal sikke;:h_et qu redusert vedlikehold.

ig.

B.2)

. \Fig
1-Enfasstremmens linjeinngang,
nivelleringskondensatorer.
2-Transistorbro for kopling (IGBT) og driveenheter; kopler likretterens
linjespenning til vekselstrem med hgy frekvense og utter reguleringen
isamsvar med gnsket stmm/spenninﬁ.

3- Transformator med hey frekvense: hovedlindingen blir forsynt med
spenningen som blir omvandlet fra blokk 2; dens funksjon er a
anpasse spenning og strgm til verdiene som er ngdvendige for

rosedyren og pa samme gang isolere kretsen pa galvanisk mate fra
orsyningslinjen.

4-Sekundzer likretterbru med nivelleringsinduktanse: kopler
spenningen/vekselstremmen som er forsynt av den sekundzere
lindiningen med kontinuerlig stram/spenning med lav ondulering.

5-Kontroll- og reguleringselektronikk: kontrollerer umiddelbart
strgmverdiet og sammenligner det med verdiet som operataren har
stillt inn; kontrollimpulsene forandrer IGBT-enhetenes drivenheter
som utfer reguleringen.

Bestimmer “strammens dynamiske svar under kuttingen og
kontrollerer sikkerhetssystemene.

ANLEGG FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING
Bakpanelet (Fig. C)
1- Hovedbryter
| (ON) Generatoren er klar for funksjonen %% sveisebrenneren er
Y.

likrettergruppe og

ikke forsynt med stram. Generatoren eri stan
O (OFF) Alla funksjoner er blokkert; ekstra anleggene og
lyssignalene er slokket.

2- Stremkabel

3-  Trykkluftskopling (ikke tilstede i kompressorversjonen)
Iéop(l$ArréaZI§men til en trykkluftskrets med mindst 5 bar og maks. 8
ar .2).

4- Trykkreduserer for trykkluftskoplingen (hvis installert).

Frontpanel ‘Fig. D1)

1- Kontroll for regulering av kuttestremmen.

Gjer at du kan stille inn streammens intensitet som skal brukes i

samsvar med a plikasg'onen (tykkelsen pa materialet/hastigheten).

Se TEKNISKE DATA fgr en Korrekt intermittansefunksjon”arbeid-

gause som skal brukes i samsvar med valgt stram.

ul indikator som siinaliserer detgenerelle alarmet:

- Nar den lyser indikerar den at noen krets i komponenten er

overopphetet eller at det er feil i inngangens forsyningsspenning

(over- og underspenning). Skydd for over- og underspennin§ I

linjen: blokkerer maskinen: spenningen er utenfor feltet +/- 15% i

forhold til skiltets verdi.

ADVARSEI: Hvis du overstiger den gvre grensen for spenningen

som er angitt ovenfor, kan anlegget skades ordentlig.

Under denne fasen er maskinens funksjon blokkert.

Tilbakestillingen er automatisk iden gule indikatoren slokker) da et

av feilene ovenfor erinnenfor tillatte grenseverdier.

3- Denguleindikatoren signalerer spenning i sveiseren.

- Nar den lyser betyr det at kretsen er aktivert: pilotbue eller
sveisebue™ON.
- Den er normalt slatt fra (avaktivert krets) med sveisebrennerens
tast IKKE aktivert (forhold standby).
- Denlyser ikke i falgende forhold nar tasten er aktivert:
- Under ETTERLUFTSPERIODEN.
- Huvis pilotbuen ikke blir overfart til stykketinnen 2 sekunder.
Hvis sveisebuen blir avbrudd pa grunn av det store avstandet
mellom sveiseren og stykket, et altfor stort slitasje pa elektroden
ellerpaat svelsengernerse fra stykket.
- Hvis SIKKERHETSSYSTEMET eraktivert.

4- Gronn indikator som signaliserer narvaer av spenning og
forsynte ekstrakretser.
Kontrollkretsene er forsynt med strem.

5- Red indikator som  signaliserer trykkluftskretsen (hvis
installert). o .
Nar den lyser betyr det overopphetning i elmotorens spoler i
trykkluftskompressoren.

6- Manometer.

For alese Iufttrykket.
7- Sveisebrennerens kontakt

-41-



Sveisebrenner med direkte eller sentralisert feste.

- Sveisebrennerens tast er det eneste organet som kan styres ved
begynnelsen og stoppet av sveiseprosedyren.

Da du ikke trykker pa tasten mere, blir syklusen avbrudd

umlddelbamallefaserunntallavkjﬁlln?sluftens as (etterluﬁ&.

Plutselige mangvrer: for 4 aktivere syklusens begynnelse, skal du

ikke trykke pa tasten i mer enn noen tiendedels sekund.

Elektrisk sikkerhet: tastens funksjon blir aktivert hvis den isolerte

nippelholderen IKKE er montert pa sveiserens hode eller hvis

dens installasjon er gal.

8- Jordeledningskontakt

Frontpanel fFig. D2)

1- Kontrollforregulering av sveisestreammen.
For & regulere stremmens intensitet som blir forsynt fra maskinen
som skal brukes i systemet (tykkelse pa materialet/hastighet). Se
TEKNISKE DATA for et korrekt intermittans- og pauseforhold i
samsvar med valgt strem.

2- Redindikator som signaliserer generell alarm:

- Nar den lyser indikerer den overopphetning i noen komponent i
kretsen eller feil i matespenningen ve dinngangen (over- og
underspenning). Vern for over- og underspenning i linjen:
blokkerer maskinen: spenningen er utenfer feltet +/- 15% i forhold
til verdiet pa skiltet. ADVARSEL: hvis du overstiger det gvre
grenseverdiet for spenningen som er angitt ovenfor, kan anlegget
skades alvorlig.

Under denne fasen er maskinens funksjon blokkert.

Tilbakestillingen skjer automatisk (den rede indikatoren slokker)

etter at en av felene ovenfor er innenfor tillatte grenser.

3- Den gule indikatoren signaliserer narvar av spenning i
sveisebrenneren. . .

Nar den lyser betyr det at kretsen er aktivert: pilotoue og

sveisebue "ON". i

Den er normalt slatt fra (sveisekretsen er frakoplet) med

sveisebrennerens tast IKKE aktivert (forhold standby).

fDerr: vladr slatt fra med sveisebrennerens tast aktivert i felgende

orhold:

- Under ETTERGASSFASEN.

- Hvis pilotbuen ikke blir overfart til stykketinnen 2 sekunder.

Hvis kuttebuen blir avbrudd pa grunn av det store avstandet
mellom sveisebrenneren og stykket, et altfor stort slitasje pa
elektroden og et for stort avstand mellom sveiseren og stykket.

- Hvis SIKKERHETSSYSTEMET inngriper.

4- Gronn indikator som signalerer at spenningen er pa og
kretsene er forsynt med strem.

Kontroll- og servicekretsene er forsynt med strem.

5- Gul indikatorforfasmanqel (i gjeldende fall).

Nar den gule indikatoren lyser betyr det at en matefase mangler,

funksjonen er blokkert og tilbakestillingen skjer automatisk etter 4

sekunder dafelet er last.

6- Felsignalerinz i trykkluftskretsen (hvis installert).

GUL indikator (Fig. D2-6) sammen med den R@D!
enerell alarm (Fig.D2-2 ).
ar den lyser betyr det at lufttrykket for sveisebrennerens korrekte
gfniléijcw er utilstrekkelig. Under denne fasen er maskinens funksjon
okkert.
Tilbakestillingen skjer automatisk (indikatoren slokker) da trykket
kommertilbake til tillatte grenser.
7- Lufttast (hvis installert).

Trykk pa denne tasten og luften fortsetter & komme ut fra

sveisebrenneren under en tid.

TyPisk bruker man:

- for avkg'mling av sveiseren

- under trykkreguleringen pa manometeren.

8- Manometer.

For alese Iufttrykkets verdi.

9- Kontaktforkopling av sveisebrenneren.

Sveisebrenner med direktefeste eller sentralisert feste.

- Sveisebrennere en det eneste kontrollorgan som kan styres ved
begynnelsen og stoppet av sveisingen.

- Dadu ikke trykker pa tasten mere, avbryts syklusen umiddelbart i
fasen unntatt vedlikehold av av?zlingsluﬂen (etterluft?

- Andre mangvrer: for & gi tilstand til sykelens begynnelse. Trykk pa
tasteninoen tiendedels sekund.

- Elektrisk sikkerhet: tastens funksjon blir blokkert hvis den
isolerende nippelholderen IKKE er montert pa sveisebrennerens
hode eller dens monteringe er gal.

10- Jordeledningskontakt

5.INSTALLASJON

indikatoren for

A ADVARSEL! UTF@R ALLE OPERASJONENE FOR
INSTALLASJON OG ELEKTRISKE KOPLINGER MED
PLASMASYSTEMET SLATT FRA OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTFORES KUN AV PERSONAL
MED ERFARING OG KVALIFIKASJONER.

UTSTYR . . .
Pakk ut maskinen, utfer monteringen av delene som fiernets fra
emballasjen.

Monteringen av jordeledningsklemmens returkabel (Fig. E)

MODUS FOR A LOFTE MASKINEN

Alle maskinene som er beskrevet i denne handboka skal lgftes ved a
bruke handtaket eller remmen som medfgljer modellen (montert som er
beskrevetiFIG.F).

MASKINENS PLASSERING

Identifiser maskinens installasjonsplass slik at der ikke er hinder i hoyde
med avkalin?sluftens inngan? og utgang; forsikre deg samtidig om at
stav, damp eller fukt ikke blir infart.

Ladet veere mindst 250 mm rundt maskinen.

A BEMERK! Plasser maskinen pa en flatt overflate somer
egnet till vekten for a unnga velting eller farlige bevegelser.

KOPLING TILNETTET

- For du utfer noen elektrisk kopling, skal du kontrollere at alle data pa
skiltet pa stremkilden tilsvarer spenningen og nettfrekvensen som er
tilgjenﬁelig painstallasjonsplassen.

Strgmkilden méa koples kun til et forsyningssystem med ngytral
ordeledning. o

- For a garantere vernet mot indirekte kontakter, skal du bruke

differensialbryter av typen:

-TypeA( ) forenfasmaskiner;

-TypeB ( ) for trefasmaskiner.

For & oppfylle kravene i Normen EN 61000-3-11 (Flicker) anbefaler vi
deg a kople stremkilden til forsyningsnettets grensesnittspunkter som
har en mindre impedanse, se tabelle 1 (TAB.19).

Kontakt og uttak
- Enfasmodellene med absorbert strem som er under eller tilsvarer 16A
\ezrstét\ityrt med stremkabel med en normalisert kontakt (2P+T) 16A

- Enfasmodellene med en absorbert stram som overstiger 16A og
trefasmodellene er utstyrt med stramkabelen som skal k%ples til en
normalisert kontakt (P+T& for enfasmodellene og (3P+T) for
trefasmodellene med egnet kapasitet. Bruk et uttak med sikring eller
automatisk bryter. Jordeledningen skal koples til jordeledningen

ulgrgnn) i forsyningslinjen.

- Tabelle 1 (TAB.1) angi verdiene som er anbefalt i ampere for sikringer
som skal velges i samsvar med max. nominalstrem som blir forsyntfra
sveisebrenneren og nominal matespenning.

A ADVARSEL! Hvis du ikke folger reglene ovenfor kan

sikkerhetssystemet ikke brukes (klasse I) med etterfolgende
alvorlige risker for personer (f.eks. elektrisk stot) og materielle
skader (f.eks. brann).

SVEISEKRETSENS KOPLING

A ADVARSEL! FOR DU UTFOR FOLGENDE KOPLINGER, SKAL
DU FORSIKRE DEG OM AT STROMKILDEN ER SLATT FRA OG
FRAKOPLETFRANETTET.

Tabelle 1 (TAB. 1) angirverdiene som er anbefalt for returkabelen (in
mm2k)_i samsvar med den maksimale strammen som blir forsynt av
maskinen.

Kopling av trykkluften (FIG. G).
- Bruk en trykkluftslinje med et trykk og en kapasitet som er indikert i
tabelle 2 (TAB. 2)imodellene sominnholder den.

VIKTIG!

Overskrid ikke maksimumstrykket 8 bar. Luft som innholder store
mengder fukt eller olje kan fore 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 luftterker som skal installeres ved inngangsfilteret.
Bruk ‘en slang for a kople trykkluftslinjen till maskinen og? bruk en av
koplingene som medfelger og som skal monteres pa luftfiltret ved
inngangen bak pa maskinen.

Kopling av sveisestremmens returkabel.

Kople sveiserens returkabel til stykket som skal sveises eller til

metallbordeti 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 tilharer stykket som bearbeides,
som kuttestrgmmens returledning, kan veere farlig for sikkerheten og
gi utiI§trekkeIiPe resultaterikuttingen.

- Utferikke koplingen av jordeledningen til stykket som skal fiernes.

Kopling av sveisebrenneren for plasmakutt (FIG. H) (hvis installert).
Sett inn terminalen pa sveisebrennerens i den sentraliserte kontakten
som sitter pa maskinens frontpanel og la ?olarlsenngsnakkelen
sammenfalle med den. Stram festeringen helt til slutt for a garantere
luftpassasjen og strem uten tap.

Clé'(r]ﬁ%r} modeller blir sveiseren forsynt med kopling til stremkilden.

For du bruker sveiseren, skal du kontrollere at delene er korrekt montert
ved_a inspisere brennerhodet som er indikert i kapittel
“SVEISEBRENNERENS VEDLIKEHOLD".

6. PLASMAKUTTING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN
Plasmabuen og appliseringsprinsipp i sveisingen.

Plasma er en gass som varmes opp til meget hgye temepraturer og
joniseres for & bli elektrisk stramferende. Denne sveisingen bruker
plasma for a overfare den elekriske buen il metallst{kket som smelter av
varmen og separeres. Sveisebrenneren bruker trykkluft som kommer fra
en forsyning bade for plasmagass og for avkjelings- og vernegass.
HF-aktivering
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Eane typen av aktivering er brukt typisk pa modeller med strem over
Syklusens start er avgjort av en bue med hrzolg frekvense/hgy spenning
"HF") som gjer at man kan aktivere en pilotbue mellom ‘elektroden
polaritet -)" og sveiserens nippel (polaritet +). Da du_stiller
sveisebrenneren naere stykket som skal sveises og kopler den til polen
(+) pa stremkilden, blir pilotbuen overfert og danner en plasmabue
mellom elektroden g) 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
overferelsen ikke blir utfert innenfor denne tiden, blir syklusen
automatiskblokkertunntattavkﬂ'alin sluften.

For & starte syklusen igjen, skal du slippe sveisebrennerens tast og siden
tri/(kke padenigjen.
Aktivering med kortslutning

Denne typen av aktivering er brukt pa modeller med strem under 50A.
Syklusens oppstart beror pa elektrodens rarelse i sveisebrennerens
nippel som gear att pilotbuen kan aktiveres mellom elektroden (polaritet -)
o? nippelen (polaritet +).
Slill sveisebrenneren naere stykket som skal sveises og kople den til
polariteten (+) pa strgmkilden’ og pilotbuen blir overfert og danner en
gllasmabue mellom elektroden (-) og stykket (sveisebue).

t|I(‘J(t}?uten blir utelukket da plasmabuen blir stabil mellom elektroden og
stykket.
Tigen for & beholde pilotbuen er innstillt i fabriken pa 2 sek.; hvis
overfgringen ikke er blitt utfert innenfor denne tid, blir syklusen
automatisk blokkert unntatt avkjglingsluften.

For & begynne en ny syklus mé& du slippe sveiserens tast og siden trykke
padenigjen.

Preliminaere 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. C-1) 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 & gi opphov til luftfledet (=30
sekunders etterluft).

- Under denne fasen skal du regulere quttr{kket til gnsket verdii “bar” i
gamsvar med brukt sveisebrenner er indikert pa manometeren (TAB.

Trykk pa lufttasten og slipp ut luften fra sveiseren.

- Trekk handtaket oppover for a frigjgre den og drei den fer a regulere
trykket il verdiet som er indikert pa SVEISERENS TEKNISKE DATA.

- Les gnsket verdi (bar) pa manometeren og trykk pa kontrollen for &
blokkere reguleringen.

- La luftfladet slutfgres 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 (hayere stremverdier
forer til en umiddelbar @deleggelse av nippelen-elektroden-
nippelholderen). . .

- Avstandskutt (med distansering som er montert pa sveiseren FIG. |):

elder for strem gver 35A;

- Forlengt elektrod og nippel: kan brukes hvis modellen tillater det.

Sveising (FIG.L).

- Still nippelen helt naere sveisebrenneren pa stykket %cirka 2mm), trykk
p_z“li stgelsebrennerens tast; etter omtrent 1 sekund (forluft), oppnar du

ilotbuen.

- Hvis avstandet egner seg til pilotbuen overfers den umiddelbart til
stykket og buen dannes. o

- Béveg sveisebrenneren pa stykkets overflate langs en idealisk
kuttelinje med en regelmessig bevegelse.

- Tilpasse hastigheten i samsvar med tykkelsen og valgt stram og
kontroller at buen som kommer ut fra stykkets undre overflate har en
skraning pa 5-10° vertikalt i retningen som er motsatt materetningen.

- Etaltfor stort avstand mellom sveiseren og stykket eller hvis materialet
ikke er tilstedef(slutt) blir buen umiddelbart stoppet.

- tBu?ns bryter (for sveising eller pilotbuen) oppnas alltid da du slipper
asten.

Boring (FIG. M)

Hvis du skal utfgre denne odperasjonen eller utfare oppstart mitt i stykket,
sk?t[i((iu“aktivere den med sveiseren i skraning ot progressivt stille den
vertikalt.

- Denne prosedyren gjer att du unngar at buen atergar eller partikler
gdelegger nippelen og minker dens unksHon.

- Boring av stykker med en tykkelse opp til 25% kan utferes direkt hvis
sveiserentillater det.

7.VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! F@R DU GAR FREM MED
VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
SVEISEBRENNEREN ER SLATT FRA OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLF@RES
AV OPERAT@REN.

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 & holde sveiseren korrekt (avstand og vinkelrett).

2- Nippelholder. . _

Lasne den manuelt fra sveiserens hode. Utfar rengjgringen naye og
skift den ut hvis den er skadd (forbrenninger, deformeringer eller
sprekk). Kontroller at den gvre metallsekiorn 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 rengjgre 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 a bruke opplasningsmidler av noen type. Hvis du oppdager

skader{)é isoleringen som brudd, Sﬁrekk eller forbrennelser eller hvis

de elektriske ledningene er Igsnet, kan sveiseren ikke brukes lenger,

da sikkerhetskravene ikke er respektert.

| dette fallet kan reparasjonen gspesielt vedlikehold) ikke utferes pa

plass uten ma utferes pa et autorisert servicesenter som kan utfore

spesialtester etter reparasjonen.

For & forsikre deg om at sveiser og kabelen fungerer korrekt, skal du

felge noen forholdsregler:

- Laikke sveiseren og kabelen komme bortivarme eller hete deler.

- Utsettikke kabeln for altfor stor trekkekraft.

- Forsikre deg om at kabelen ikke gar gver skjerpe kanter eller
slipende overflater. . X .

- ISam:_je kabelen i sirkler hvis dens lengde overskrider ngdvendig
engde.

- La in?et kore over kabelen og still deg ikke pa den.

Advarsel. . .

For du utfarer noet pa sveiseren skal du la den kjgles av under hele

tiden for “ettergass” i . .

Kun i spesialfall anbefaler vi deg a skifte ut elektroden og nippelen pa

sammegang. .

Folg monteringsorden for sveiserens deler (omvendt ved

demontering).

Veer ngye med at fordelerringen blir montert i korrekt retnin?.

Montertilbake nippelholderen ved & drene den manuelt helt til slutt.

Du mé aldri montere nippelholderen uten & ha montert elektroden,

fordelernngenp% nippelenfarst. )

Unngé & la pilotbuen veere pa i luften for & ikke oke elektrodens,

fordelerens og nippelens slitasje. . .

Stram ikke elektroden altfor mye, ellers kan sveiseren bli skadd.

Kontrollproceduren méa fremfares korrekt og i rett tid pa sveiserens

forbruknlng;sdele_:r da dette er meget viklig for sikkerheten och

systemets funksjon. . K

vis 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 utfgre spesialtester etter reparasjonen.

Trykkluftsfilter

- 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
?Iasset, kan du utfere en manual temming ved & trykke
emmingsledningen oppover.

- Huvis filterpatronen er meget skiten ma den skiftes ut for & unnga altfor
store tap.

EKSTRAVEDLIKEHOLDSARBEID

ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA KUN

FULLFORES AV KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER I

DET ELEKTRISKE OG MEKANISKE FELTET.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R
ARBEID INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET
STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spennin?,
kan fore til alvorlige stremstet og/eller skader som felge av direkte
bergring av streamferende deler.

Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stavfylt
arbeidsstedet er., kontroller innvendig i maskinen og fiern eventuelt
stev som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og
likretteren, ved a 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 barste eller egnet rengjgringsmiddel.
P& samme gang skal dukontrollere at de elektriske koplingene er riktig
og atkablenes isolering ikke er skadd.

ﬁ(otntroller at ledningene og koplingene i trykkluftskretsen er hele og
ete.

Etter disse operasonene skal du montere tilbake sveiserens paneler
og stramme feteskruene helt il slutt.

Unnga absolutt & utfere sveiseoperasjoner med apen sveiser.

8.FEILS@KING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, BOR

DU SELV FORETA FOLGENDE KONTROLL F@R DU SENDER BUD

PA SERVICE ELLER BER OMASSISTANSE:

- Kontroller at den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at
maskinen er enten over- eller underopphetet pa grunn av for hay eller
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forlav 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
Eaturl&g avkjeling av maskinen og kontrollere at flekten fungerer
orreki.

- Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hoyt eller lavt, forblir
sveisebrenneren blokkert.

- Atdetikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om dette
skulle vaere ma man farst og fremst fierne denne.

- Koplingene til kretsen ma utfgres 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 hgy sveisehastighet.
- Sveiseren erialtfor stor skraning.
- Stykkets tykkelse er altfor stor eller sveisestremmen er altfor lav.
- Trykkluftens trykk-kapasitet er ikke egnet.
- Elektroden ogsveiserens nippel er slitne.
- lkke egnet nippelholder.
b-Ingen overforelse av sveisebuen:
- Sliten elektrod.
- Darlig kontakt i klemmen pa returkabelen.
c-Avbruddisveisebuen:
- Altfor lavt sveisetrykk.
- Altfor stort avstand mellom sveiseren-stykket.
- Sliten elektrod.
- Etverner inngriﬁet.
d-Kutti skranin fl ke vinkelrett):
- Sveiserensstilling ergal.
- Usimmetrisk slitasje pa nippelens hull og/eller galt utfart montering
av sveiserens deler.
- Utilstrekkelig lufttrykk
e-Altfor stortslltasd'e 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.

(S)
BRUKSANVISNING

A

VIKTIGT! INNAN SYSTEMET FOR PLASMASKARNING BORJAR
m;';; éFr‘\lXNA_II_\l'DAS SKA BRUKSANVISNINGEN LASAS IGENOM

SYSTEM FOR PLASMASKARNING AVSETT FOR INDUSTRIELLT
OCH PROFESSIONELLT BRUK

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
PLASMASKARNING

Operatéren maste vara vél insatt i hur systemen for
pl kédrning ska andas pa ett sékert sétt, vidare maste han
vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning och
tillhérande tekniker, de respektive skyddsatgarderna och
nodfallsprocedurerna.

(Vi hanvisar éven till "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS
62081”: INSTALLATION OCH.ANVANDNING AV APPARATER FOR
BAGSVETSNING OCHTILLHORANDETEKNIKER).

N

- Undvik direktkontakt med skérkretsen; spanningen pa tomgang
fran systemet fér plasmaskérning kan under vissa forhallanden
vara farlig.

Stéing av skérsystemet och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter skarkretsens kablar eller utfér nagra kontroller eller
reparationer.

Stang av systemet for plasmaskarning och koppla fran den fran
elnétetinnan du byter utférslitningsdetaljer pa skarbrénnaren.
Utfér den elektriska installationen i enlighet med gallande
normer och sékerhetslagstiftning.

Systemet for plasmaskérning far endast anslutas till ett
matningssystem med en neutral ledning ansluten till jord.
Forsdkraer om att natuttaget &r korrekt anslutet till jord.

Anvind inte systemet fér plasmaskérning i fuktig eller vat miljé
elleriregn.

Anvéand inte kablar som har dalig isolering eller lésa
anslutningar.

Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller
har innehallit brandfarliga &mnen i vétske- eller gasform.

Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
l6sningsmedel eller i ndrheten av sddana amnen.

Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

Avlégsna alla brandfarliga &mnen (t.ex. trd, papper, trasor, m.m.)

fran arbetsomradet.

Forsdkra er om att ventilationen &r tillfredsstéllande eller anvand
er av nagot hjdlpmedel fér utsugning av roken som
plasmaskérningsarbetet producerar; det dr nédvandigt med en
systematisk kontroll fér att bedéma grénserna fér exponeringen
for rok fran skérarbetet, beroende pa rokens sammansattning
och koncentration samt exponeringens langd.

DO @6

Se alltid till att ha en Iamplig elektrisk isolering i férhallande till
plasmabrénnarens skdrmunstycke, stycket som bearbetas och
eventuella jordade metalldelar som befinner sig i narheten
(atkomliga).

Detta kan i normala fall uppnds genom att man bér
skyddshandskar, skor, skydd fér huvudet och skyddsklédder som
ar avsedda for @ndamalet samt genom anvédndningen av
isolerande plattformar eller mattor.

Skydda alltid 6gonen med for detta avsedda UV-glas monterade
pamaskeller hjalm.

Anvdnd for detta avsedda ej brédnnbara skyddsklader och
handskar, och undvik att utsdtta huden for ultraviolett och
infraréd stralning fran bagen; dven andra personer som befinner
sig i ndrheten av bagen maste skyddas med hjdlp av icke
reflekterande skarmar eller draperier.

Bullerniva: Det kan handa att vid speciellt intensiva skararbeten
den dagliga bullerexponeringen (LEPd) som uppstar ar lika med
eller ver 85db(A). Det &r i dessa fall obligatoriskt att anvidnda
lampliga personliga skyddsutrustningar.

®

De elektromagnetiska félt som uppkommer vid
pl karningspr kan ge upphov till stérningar i
elektriska och elektroniska apparaters funktion.

Personer som bar elektriska eller elektroniska livsuppehallande
apparater (t.ex. pacemaker, respirator, etc.) maste tala med en
lakare innan de uppehéller sig i ndrheten av de omraden dar
denna plasmaskérare anvands.

De personer som béar elektriska eller elektroniska
livsuppehallande apparater bér inte anvénda detta system for
plasmaskérning.

Detta system for plasmaskérning motsvarar kraven i tekniska
normer for produkter avsedda enbart for industriellt och
professionellt bruk.

Vi garanterar inte for dess Overensstammelse med
elektromagnetisk kompatibiliteti hemmiljo.

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

PLASMASKARNINGENS ARBETSSKEDEN:
imiljo med 6kad risk for elektrisk stot;
ngrénsande utrymmen;

- inErvaroavbrandfarligtellerexplosivtmaterial;

MASTE forst bedomas av en ”Ansvarig expert” och alltid
utféras i ndrvaro av andra personer som &r skolade for ett
eventuelltingrepp i en nédsituation.

De tekniska skyddsanordningar som beskrivsi5.10; A.7; A.9.i
”"TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081” MASTE
tillampas.

Det MASTE vara forbjudet att utféra skararbeten medan
operatoren héller i stromkallan (t.ex. med hjélp avremmar).

Det MASTE vara férbjudet att utféra skararbeten med
operatéren upplyft fran marken, forutom vid en eventuell
anvéandning av en sékerhetsplattform. R .
VIKTIGT! SAKERHETSANORDNINGAR PA SYSTEMET FOR
PLASMASKARNING.

Endast genom anvédndandet av den avsedda modellen pa
skédrbrannaren och med avsedd sammank?\rgling med
strémkallan enligt anvisningarna i kapitlet “TEKNISKA DATA”
kan sidkerhetsanordningarna som tillverkaren har férsett
systemet med fungera korrekt (sparrsystem).

ANVAND INTE skédrbrannare och tillhérande
forslitningsdetaljer med olika ursprung.

FORSOK INTE ATT KOPPLA brénnare som &r avsedda for skér-
eller svetsarbeten som inte anges i dessa anvisningar till
stromkallan.

FORSUMMELSE ATT IAKTTA DESSA REGLER kan leda till
ALLVARLIGA fysiska sédkerhetsrisker for anviandaren och till
skador pa apparaten.

A ATERSTAENDE RISKER
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TIPPNING: placera plasmaskararens stromkalla pa en
horisontelldyta med en ldmplig kapacitet till massan; i annat fall
(t.ex. lutande eller osammanhangande golv, m.m.) finns det risk



for tippning.

- FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvénda systemet for
plasmaskarning for nagot annat é@n vad den ér avsedd for.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING
Dessa generatorer tillverkas med den senaste teknologin fér véxelriktare
med IGBT och &r utténkt fér skarning fér hand av allehanda metallplatar
och for skdrning av ihaliga gallerplatar (dér det forutses).
En kontinuerlig reglering av strommen fran minimum till maximum ger
méjlighet till att erhalla en hog kvalitet pa skarningen i férhallande till
tjockleken och typen av metall som anvénds.

karkretsen aktiveras av en pilotbage som, beroende Pé vilken modell
det handlar om, tdnds genom att kortslutning sker mellan elektrod och
munstycke ellerav en hogfrekvensurladdning (HF).

HUVUDEGENSKAPER

- Kontrollanordning for spanning i brannaren, lufttryck, kortslutning pa
brannaren (dar det forutses).

- Termostatiskt skydd.

- Visning av lufttrycket (dér det férutses).

STANDARDTILLBEHOR
- Brénnare for plasmaskarning.
- Setmed kopplingar fér anslutning till tryckluftssystem.

TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BESTALLNING:
- Setmed reservelektroder och -munstycken.
- Setmed forldngda elektroder och munstycken (dér det férutses).

3.TEKNISKA DATA

INFORMATIONSSKYLT

Den viktigaste informationen géllande anvandningen av systemet for
plasmaskarning och dess prestationer finns sammanfaftad pa en
informationsskylt med féljande betydelse:

Fig. A

1- EUROPEISK referensnorm gél?ande sékerhet och konstruktion av
maskiner for béﬁsvetsning och plasmaskérning.

2- Symbol fér maskinens inre struktur.

3- Symbol féré)rocessen for plasmaskarning som forutses.

4- Symbolen S: indikerar att skédrarbeten kan utféras i miljé med 6kad
risk for elektrisk stét (t. ex. i ndrheten av stora metallmassor).

5- Symbol fér matningslinjen:
1~: enfas véxelspanning;
3~: trefas vaxelspanning.

6- Holjets skyddsgrad.

7- Matningslinjens egenskaper:

-U, :Vaxelspanning och frekvens fér matning av maskinen

(tilldtna gréanser £10%):

-lnex  :Maximal strém som absorberas av linjen.

EL :Reellmatningsstrom

Skarkretsens prestationer:

-U, :Maximal spanningstopp pa tomgang (6ppen skérkrets).

-1/U, :Motsvarande normaliserad strém och spénning som kan
férdelas av maskinen under skarningen.

-X :Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken

maskinen kan férdela den motsvarande strémmen ﬁsamma
kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel pa 10
minuters (t.ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och
sdvidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (vérden pa skylten, refererar till
40°C omgivande temperatur) Overskrids kommer det
termiska skyddet att ingripa ? maskinen kommer att vara i
stand-by tills dess temperatur liggerinom granserna).

-A/N-AN: Indikerar skalan for installning av skarstrommen
(minimum- maximum) och motsvarande bagspénning.

9- Serienummer fOr identifiering av maskinen (oumbérlig vid teknisk
service, bestélining av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).

10--E==3-:Varde for de férdrojda sakringar som ska anvéndas fér att

skydda linjen.

11-Symboler som hénvisar till sékerhetsnormer vars betydelse
forklaras i kapitel 1 “Allménna sdkerhetsanvisningar fér
plasmaskérning”.

@
v

Anmarkning: | det exempel pa skylt som finns har &r symbolerna och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for tekniska data pa ert
system for plasmaskéarning maste avlésas direkt pa den skylt som finns
pa sjélva maskinen.

ANDRATEKNISKA DATA:

- STROMKALLA :setabell1(TAB.1)

- BRANNARE :setabell 2 (TAB.2)
Maskinens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SYSTEMET FOR PLASMASKARNING
Maskinen bestar av kraftenheter som har monterats pa ett
specialtillverkat kretskort for att optimera tillférlitigheten och minska
underhallet.

Fig. B

1- Anslutning av primarsidan (en#as , likriktare och kondensator.

2- Transistorbryﬁ(};]a (IGBT) och drivenheter: omvandlar den likriktade
spanningen till hégfrekvent hackad véxelspénning och gér det méjligt
att reglera effekten beroende pa vilken strom/ spanning som krévs vid
skérarbetet.

3- Hogfrekvenstransformator: primérlindningarna matas med den
omvandlade spanningen fran block 2. Funktionen hos kretsen ar att

anﬁassa spénning och strém till de varden som krévs fér skarningen

och samtidigt isolera skarkretsen fran elnatet.

4- Sekundér likriktarbrygga med drossel: omvandlar den hackade
strém/-spanningen fran sekundarlindningen till en kontinuerlig
strém/spanning med liten vaglangd .

5- Elektronik- och styrkort: 6vervakar momentant skérstrommens varde
och jamfér detta med det varde som stéllts in av operatéren, samt
hanterar kommandona fran POWER MOS drivenheten som styr
re%leringenA Faststéller strommens dynamiska svar under skérningen
och 6vervakar sakerhetssystemen.

ANORDNINGAR FOR KONTROLL,REGLERING OCH ANSLUTNING
Bakre kontrollpanel (Fig.C)
1- Huvudbrytare
| (ON) Generatorn ar klar for drift, brdnnaren &r inte spanningssatt.
Generatorn stéri Stand By.
O (OFF) Ingen drift kan utféras; hjalpanordningarna och lysdioderna
dravstangda.
2- Matnin(}:;skabel
3- Tryckluftskoppling ﬁfinns inte pa modellen Kompressor)
Anslut maskinen till en tryckluftskrets med minst 5 bar och max 8 bar

TAB.2).
4- Tryckregulator for tryckluftskoppling (dar det forutses).

Framre kontrollpanel (Fig. D1)
1- Rattfor attreglera skarstrommen.

Ger mojlighet till att férbereda intensiteten pa skdrstrommen som

erhdlls’ av maskinen, vilken ska véljas beroende péa

anvandningsomradet (materialets tjocklek/hastighe?‘ Hénvisa till

TEKNISKA DATA for det korrekta tidsférhallandet mellan arbete och

vila som ska anvéndas i enlighet med den valda strémmen.

2- Gullysdiod som signalerar allmént larm:

- Nar den ar tand indikerar den att nagon av strdmkretsens
komponenter &ar éverhettade, eller att matninasspénningen vid
ingéng ér felaktig (6ver- och underspanning). Skydd fér 6ver- och
underspdnning pé linjen: maskinen blockeras nar
matningsspanningen ligger utanfér omradet +/- 15% jamfért med
vérdet som indikeras pa markplaten. VIKTIGT: Om den ovan
namnda 6vre spéanningsgrénsen Gverskrids, kommer detta att
skada apparaten allvarligt.

- Vid detta skede kan inte maskinen sattas i drift.

- Maskinen aterstélls automatiskt (den gula lysdioden slécks? nar
en av de ovan ndmnda felfunktionerna ligger inom de tillatna
granserna.

3- Gullysdiod som signalerar att brannaren ar spanningssatt.

- Narden &r tand betyder det att skérkretsen &r aktiverad: Pilotbage
eller Skarbage arpa "ON".

- Narbrénnarens tryckknapﬁ INTE &r pasatt (avstangd skarkrets) ar
lysdioden i vanliga fall sléckt (stand by-lage).

- Om (ijsdioden ar slackt och brannarens tryckknapp ar pasatt
betyder det att maskinen befinner sig i nagot av féljande
férhallanden:

- Under LUFTENS EFTERSKEDE.

- Nar pilotbagen inte Gverfors till arbetsstycket inom max 2
sekunder.
Nar skarbagen avbryts pga. for stort avstand mellan bréannare
och arbetsstycke, néar elektroden &r fér utsliten eller nar
brannaren forcerats bort fran arbetsstycket.

- Nérettav SAKERHETSSYSTEMEN har ingripit.

4- Gron lysdiod som signalerar att natspanning finns och att
hjélpkretsen dr stromsatt.
Kretsarna for kontroll och drift &r strémsatta.

5- Rod lysdiod som signalerar tryckluftskretsen (déar det
forutses).
Nar denna &r tand betyder det att 6verhettning skett pa elmotorns
lindningar ombord pa luftkompressorn.

6- Manometer.
Gerlasning av lufttrycket.

7- Kontaktdon till brannarens koppling.

Brannare med direktkoppling eller centralstyrd koppling.

- Brannarens tryckknapp &r det enda mandéverorgan som man kan

anvénda for att starta och stoppa skérarbetets utférande.

- Nar driften stoppas genom att man trycker Eé knappen avbryts
enast cykeln under vilket arbetsskede som helst, forutom under
ibehéallandet av kylluften (luftens efterskede).

- Oauvsiktligmandvrering: for att ge frisignal for start av driftcykel ska

knappen héllas nedtryckt i minst nagra tiondels sekunder.

- Elektriskt sékerhetssystem: knaEpen gar inte att anvdnda om

E den isolerande munstyckshallaren finns monterad pa
brannarhuvudet, eller om den &r felaktigt monterad.
8- Kontaktdon for jordkabel

Framre kontrollpanel (Fig. D2)
1- Regleringsratt for skarstrémmen.

Ger méjlighet till att forbereda intensiteten pa skérstrommen som

erhélls av maskinen, vilken ska valjas beroende pa

anvandningsomradet (materialets tjocklek/hastighet?. Hénvisa till

TEKNISKA DATA for det korrekta tidsférhallandet mellan arbete och

vila som ska anvandas i enlighet med den valda strommen.

2- Rodlysdiod som signalerar allmént larm:

- N&r den é&r ténd indikerar den att nagon av strdmkretsens
komponenter &r dverhettade, eller att matningsspénningen vid
ingang ar felaktig (6ver- och underspanning). Skydd fér éver- och
underspanning péa linjen: maskinen blockeras néar
matningsspénningen ligger utanfér omradet +/- 15% jamfort med
vérdet som indikeras pa maérkplaten. VIKTIGT: Om den ovan
némnda Ovre spénningsgrénsen Gverskrids, kommer detta att
skada apparaten allvarligt.
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- Vid detta skede kan inte maskinen séttas i drift.

- Maskinen aterstélls automatiskt (den réda lysdioden slécks? nar
en av de ovan ndmnda felfunktionerna ligger inom de tillatna
granserna.

3- Gullysdiod som signalerar att brannaren dr spanningssatt.

- Nérden arténd betyder det att skérkretsen &r aktiverad: Pilotbage
eller Skarbage arpa "ON".

- Néarbrénnarens tryckknapE INTE &r pésatt (avstdngd skérkrets) ar
lysdioden i vanliga fall sléckt (stand by-lage).

- Om lysdioden ar sléckt och brénnarens tryckknapp ar pasatt
betyder detatt maskinen &ri né%ot av féljandeférhallanden:

- Under LUFTENS EFTERSKEDE.

- Nar pilotbagen inte Overfors till arbetsstycket inom max 2
sekunder.
Nér skdrbagen avbryts pga. for stort avstand mellan brannare
och arbetsstycke, nar elektroden &r for utsliten eller néar
brannaren forcerats bort fran arbetsstycket.

- Nérettav SAKERHETSSYSTEMEN har ingripit.

4- Gron lysdiod som signalerar att natspanning finns och att
hjélpkretsen dr stromsatt.
Kretsarna for kontroll och drift ar strémsatta.
5- Gul Istiod som signalerar att fas saknas (dér det férutses).

Nér lysdioden &r tand betyder det att en matningsfas saknas,

maskinens drift &r i blockerat lage och aterstaliningen sker

automatiskt 4 sekunder efter att felfunktionen rattats till.
6- Siﬂnalering av fel pa tryckluftskretsen (dar det forutses).

GUL I’gsdiod gFig. 2-6¥tillsammans med ROD lysdiod for allmént

larm (Fig.D2-2).

Nér den ar tdnd betyder det att tryckluften har for lagt vérde for att

bréannaren ska kunna fungera korrekt. Under detta skede befinner
askinen sigiblockeratlage.
terstéllningen sker automatiskt (lysdioderna slécks) nér tryckets

vérdellc};gennom detillatna grénserna.
7- Knapp for luft (dér det férutses).

Genom att trycka pa denna kn:ﬂap, fortsétter luften att stromma ut ur

brénnaren under en bestdmd tid.

Denna funktion anvands mest for:

- attkylanedbrannaren

- ndrmanometerns tryck regleras.

8- Manometer.

Gerlasning av lufttrycket.

9- Kontaktdon till brannarens koppling.

Brénnare med direktkoppling eller centralstyrd koppling.

- Brénnarens tryckknapp &r det enda mandéverorgan som man kan

anvénda for att starta och stoppa skérarbetets utférande.

Nér driften stoppas genom att man trycker ned knappen avbryts

genast cykeln under vilket arbetsskede som helst, forutom under
ibehallandet av kylluften (luftens efterskede).

Oavsiktlig manévrering: for att ge frisignal for start av driftcykel ska
knappen hallas nedtryckt i minst nagra tiondels sekunder.

- Elektriskt sékerhetssystem: knaEpen gar inte att anvanda om
INTE den isolerande munstyckshallaren finns monterad pa
brénnarhuvudet, eller om den &r felaktigt monterad.

10- Kontaktdon fér jordkabel

5.INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR
INSTALLATION OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED SYSTEMET
FOR PLASMASKARNING AVSTANGT OCH FRANKOPPLAT FRAN
ELNATET. .

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA SKA ALLTID GORAS AV
KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

IORDNINGSTALLNING
Packa upp maskinen och montera ihop de separata komponenterna som
finns iférpackningen.

Montering av jordningens aterledarkabel-tang (Fig.E)

TILLVAGAGANGSSATT FORLYFT AV MASKINEN

Alla maskiner som beskrivs i denna manual ska lyftas upp med hjélp av
handtaget eller remmen som levereras tillsammans med maskinen om
detforutses av modellen (vilket monteras enligt beskrivningen i FIG. F).

PLACERING AV MASKINEN

Valj maskinens installationsomrade sa att inga hinder kommer att finnas
framfér kylluftens intags- och uttagséppningar; sékerstéll samtidigt att
ingetledande stoft, frdtande angor eller fukt sugsin.

Hall ett utrymme pa minst 250 mm runt hela maskinen fritt.

A VARNING! Placera maskinen pa plant golv som kan béra

dess vikt utan att riskera att den valter eller att den forflyttas, vilket
skulle innebara fara.

ANSLUTNINGTILL ELNATET

- Innan elanslutningen pabdrjas ska man kontrollera p4 markskylten att
informationen rérande " strémkallan 6verensstammer med
installationsomradets ndtspanning och frekvensspénning.

Stromkallan far endast anslutas till ett matningssystem som har en
jordansluten neutral ledning.
Or att garantera skydd mot indirekt kontakt ska differentialbrytare av
foéljande typer anvéndas:
~

-TypA( ) for maskiner med enfasstrom;

-TypB ( ) fér maskiner med trefasstrém.

For att uppfylla kraven i normen EN 61000-3-11 (Flicker)
rekommenderas det att ansluta strémkaéllan till de grénssnittspunkter
pa elnatet som har enimpedans pa under, se tabell 1 (TAB.1).

Stickpro pochuttaﬁ
- De enfasiga modellerna med ineffekt pa under eller lika med 16A &r
ursprungligen férsedda med en matningskabel med normaliserad
stickpropp (2P+T) 16A\250V.
De enfasiga modellerna med ineffekt pa 6ver 16A och de trefasiga
modellerna ar férsedda med en matningskabel som ska kopplas till en
normaliserad stickpropp (2P+T) for de enfasiga modellerna och
3P-+T) for de trefasiga modellerna, med lamplig belastningsformaga.
Orbered ett ndtuttag som é&r férsedd med sékring eller automatisk
brytare; det avsedda jordningsuttaget ska anslutas till
ordnlngslednlngen(gul-grbn)pématnlngslln]en.
abellen 1 (TAB.1) anger de rekommenderade vérdena uttryckta i
ampere pa linjens fordrojda sékringar baserade pa den maximala
maérkstrommen som utséndras frdn maskinen och pa den nominella
matningsspanningen.

A VARNING! Férsummelse att iaktta de ovan ndmnda reglerna

leder till att sédkerhetssystemet som tillverkaren har férsett
maskinen med (klass I) blir overksamt, vilket utgér allvarliga risker
for personer (t.ex.elchock) och for féremal (t.ex.brand).

ANSLUTNING AV SKARKRETSEN

A 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
(titt[y%kta i mm2), baserade pa den maximala strémmen som maskinen
utséndrar.

Anslutning till tryckluft (FIG. G).

- Foérbered en ledningslinje for tryckluft med minimalt tryck och
If(apacne(t‘ enligt anvisningarna i tabell 2 (TAB. 2), fér de modeller som
Orutser det.

VIKTIGT!

Overskrid inte det maximala intagstrycket pa 8 bar. Luft som innehaller
stor méngd fukt eller olja kan orsaka att forslitningsdetaljerna slits ut
extra mycket eller att brénnaren skadas. Vid tvekan rérande den
tillgéngliga 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
g1ekdf%ljande kopplingarna att montera pa luftintagsfiltret pa maskinens

aksida.

Anslutning av skdrstrommens aterledarkabel.

Anslut skarstrommens aterledarkabel till arbetsstycket som ska skéras
ellertill stddbordet i metall genom att flja dessa anvisningar:

- Kontrollera att den elektriska kontakten ar korrekt, och speciellt om
den klarar av att skéra platar med ytbelaggning som &r isolerande eller
oxiderad osv.

Anslutjordkopplingen sa néra skaromradet som majligt.

- Att anvénda metallstrukturer som inte &r en del av arbetsstycket fér
aterledning av skarstrémmen kan utgéra en fara for sdkerheten och ge
otillfredsstallande skérresultat.

Anslut inte jordkopplingen pa den delen av arbetsstycket som ska
avlagsnas.

Anslutning av brénnare for plasmaskéarning (FIG. H) (dar det
forutses).

Sétt in brénnarens hankontakt i det centralstyrda kontaktdonet pa
maskinens framre kontrollpanel, genom att passa in polerna. Skruva
medsols i lasmuttern ordentligt, s& att luft och strém kan passera utan att
de lacker ut.

Med vissa modeller medféljer brannaren redan ansluten till stromkallan.
VIKTIGT!

Innan skéararbetet pabdrjas ska man kontrollerar att alla
forslitningsdetaljer &r monterade pa ratt satt genom att kontrollera
brannarhuvudet enljgt .anvisningarna i kapitlet
"UNDERHALLSARBETEN PABRANNAREN". . . .
6.PLASMASKARNING: BESKRIVNING AVTILLVAGAGANGSSATT
Plasmabage och plasmaskérninqens anvandningsprinciper.
Plasma ar en gas som varms upp till en mycket hég temperatur och som
joniseras for att bli elektriskt ledande. Denna skérningsprincip anvénder
sig av plasma for att 6verfora den elektriska bagen till metallbiten som
smadlter vid vdrmen och separeras. Brdnnaren anvander tryckluft som
erhélls fran ett enda matningsaggregat bade for plasmagasen och fér
kyl- och sakerhetsgasen.

HF-tédndning

Dennatyp av tdndning &r vanligast pA modeller med strém pé 6ver 50A.
Cykelns start avgdrs av en hogtr cks-/hégspénningsbége ("HF") som
geér méjlighet till tandning av en pilotbdge mellan elektroden (minuspol)
och brannarens munstycke (pluspol). N&r brédnnaren ndrmas stycket
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som ska skaras, vilket &r kopplat till stromkéllans pluspol, 6verférs
pilotbdgen och skapar en plasmabage mellan elektroden (-) och
arbetsstycket (skérbage). Pilotbagen och HF kopplas bort s& snart som
Blasmabégen ar stabilmellan elektrod och arbetsstycke.

en fabriksinstéllda tiden som pilotbéé;en ar aktiverad ar pa 2 sek; om
Overfdringen inte har skett inom denna tid blockeras driftcykeln
automatiskt férutom den fér bibehalining av kylluft.
For att starta om en ny driftcykel &r det n6dvandigt att slappa brannarens
tryckknapp och trycka in den pa nytt.
Tandning under kort tid
Dennatyp av tandning &r vanligast pa modeller med strém pa under 50A.
Cykelns start avgors av att elektroden ror sig pa insidan av brénnarens
munstycke, vilken ger mdjlighet till tdndning av en pilotbage mellan
elektroden (minuspol) och brannarens munstycke (pluspol).
Nar brdnnaren narmas stycket som ska skéras, vilket &r kopplat till
stromkallans pluspol, dverférs pilotbagen och skapar en plasmabage
mellan elektroden (-) och arbetsstycket (skarbage).
Pilotbégen kopplas bort s& snart som plasmabagen &ar stabil mellan
elektrod och arbetsstycke.
Den fabriksinstallda tiden som pilotbagen ar aktiverad ar pa 2 sek; om
overféringen inte har skett inom denna tid blockeras driftcykeln
automatiskt férutom den fér bibehallning av kylluft.
For att starta om en ny driftcykel &r det nodvéandigt att slappa brannarens
tryckknapp och trycka in den pa nytt.

Forberedande arbetsutféranden.
Innan skararbetet pabérjas ska man kontrollera att alla
forslitningsdetaljer ar monterade pa ratt satt genom att kontrollera
brénnarj_{luvudet enl/&%t ,anvisningarna i kapitlet
"UNDERHALLSARBETEN PABRANNAREN".
- Sétt pa stromkallan och stéll in skarstrommen (FIG. C-1) i forhallande
till tjocklek och typ av metallmaterial som ska skaras. | TAB.3 anges
skérhastigheten’i enlighet med tjockleken fér material i aluminium,
jarn och stal.
Tryck ned och slapp brannarens knapp sa att luftflodet aktiveras (=30
sekunders efterskede for luft).
Under detta arbetsskede ska man reglera Iuftirycket tills man pé
manometern kan avlésa det vérde i “bar”som den anvénda brannaren
kraver (TAB.2).
Tryck ned luftknappen sé att luften fiédar ut ur brénnaren.
Tryck ratten uppat sa att blockeringen frigérs och vrid den sedan sa att
trycket regleras tills vardet som anges i kapitlet BRANNARENS
TEKNISKA DATA uppnas.
Nar det begérda vardet (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
v lfm eventuell kondens som formats i brannaren kan avlégsnas.

iktigt:
- Sk%'rning med kontakt (Brénnarens munstycke rér stycket som ska
skaras): detta kan anvandas med strém pa maximalt 40-50A (ett
hogre strémvérde skulle leda till att munstycke-elektrod-
munstyckshallare omedelbart forstors).
Skérning pé avstdnd (med en distansanordning monterad pa
brannaren FIG. |): detta kan anvéndas med strom pa dver 35A,
- Elektrod och férlangt munstycke: detta kan anvandas dér det forutses.

Skarning (FIG.L).

- Narma brénnarens munstycke till arbetsstyckets kant (cirka 2 mm),
tryck ned brannarens tryckknapp; efter cirka 1 sekund (luftens
forskede) tands pilotbagen.

- Om avstandet ar det avsedda Overférs genast pilotbagen till

arbetsstycket och skapar skarbagen.

Flytta brannaren pé arbetsstyckets yta langs den avsedda skarlinjen

med jamn rérelse.

- Anpassa skérhastigheten i forhallande till tjockleken och den valda

strommen, och kontrollera att den utgdende bagen fran

arbetsstyckets nedre yta erhdller en lutning pa 5-10° vertikalt i motsatt
riktning jamfért med rorelsens.

Vid for stort avstand mellan brénnare och arbetsstycke eller vid

saknad av material (skarningens slut? avbryts genastbégen.

Avbrytning av bagen (skdrbage eller pilotbage) erhalls alltid om

brannarens tryckknapp slépps.

Haltagning (FIG. M)

Om haltagkning ska goras eller om skérningen ska starta i mitten pa

arbetsstycket, ska tdndningen gdras med brénnaren i lutat l&ge och

sedan ska den foras framativertikalt lage.

- Denna procedur undviker att aterledning av bagen eller av smélta
artiklar forstér munstyckets hal, vilket skulle” leda till att dess
unktionsduglighet reduceras.

- Haltagning av arbetsstycken med tjocklek upp till 25% av det
maximala'som anvandningsskalan férutser kan utféras direkt.

7.UNDERHALL

A _ VARNING! INNAN NAGOT UNDERHALLSARBETE
PABORJAS, VAR NOGA KONTROLLERA ATT SYSTEMET FOR
PLASMASKARNING AR AVSTANGT OCH FRANKOPPLAT FRAN
ELNATET.

I férhallande till hur intensivt brénnaren anvénds, eller i de fall skarningen
inte verkar utféras perfekt, ska man regelbundet kontrollera om de av
brénnarens delar som &r utsatta av plasmabagen &r utslitna.

1- Distansanordning.

Byt ut den om den deformerats eller &r tackt av sa mycket slagg att det

&r omajligt att halla brannaren i ratt position (avstandsméssigt och

vinkelratt?.

2- Munstyckshallare.

Skruva loss munstyckshallaren for hand fran brannarhuvudet. Rengor

den noggrant eller byt ut den om den ser skadad ut (brénnskador,

deformering eller sprickor). Kontrollera att den évre metalldelen ar i

oskadat skick (brannarens sakerhetsutlésare).

3- Munstycke.
Kontrollera om plasmabégens genomloppshal och ytorna pé
munstyckets insida och utsida &r utslitna. I de fall halet verkar vara
stérre” @n dess ursprungliga diameter eller deformerat, ska
munstycket bytas ut. Om ytorna verkar vara onormalt oxiderade, ska
de rengéras med hjélp av mycket tunt sandpapper.
4- Fordelningsring for luft.
Kontrollera att inga brénnskador eller sprickor finns och att luftens
enomloppshalinte &r tilltappta. Om s& skulle vara fallet ska de genast
ytas ut.
5- Elektrold.k g d ‘ « ’

yt ut elektroden nar djupet pa kratern som skapas pa spridningsytan
arcirka 1,5mm (FIG.d).
6- Brannarens kror()p, handtag och kabel.

| normala fall kravs inget speciellt underhdllsarbete pa dessa
komponenter utéver en regelbunden inspektion och en noggrann
rengdring utan att nagot slags 18sningsmedel anvdnds. Om man
upptécker skador pa isoleringen, som t.ex. trasighet, sprickor och
brannskador eller I0sa elledningar, ska inte brénnaren anvéndas mer,
eftersom dess sékerhet da inte kan garanteras.

i detta fall kan inte reﬁarationen (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 ar det

no véndigéattvidtafdljandeférsiktighetsétgérder:

- lat inte bréannaren och kabeln komma 1 kontakt med heta eller
glédande delar.

- utséttinte kabeln fér 6verdrivna dragningskrafter.

- latinte kabeln sitta pa vassa och skarpa horn eller skrapande ytor.

- ls)arrr:_l_a upp kabeln i spiraler om dess l&dngd &r langre an vad som

ehovs.

- pgs;.jsera inte 6ver kabeln med nagot som helst medel och trampa inte
paden.

Varning.

- Innan nagot underhallsarbete pa brannaren pabdrjas ska den kylas
ned minstunder hela tiden som “luftens efterskede” varar.

- Det rekommenderas att byta ut elektrod och munstycke samtidigt,

forutom i sarskilda fall.

Monteringsféliden fér brannarens komponenter ska respekteras

(omvénd ordning jamfért med demontering).

Varnoga med att montera férdelningsringen i rétt riktninFA

Montera tillbaka munstyckshallaren genom att vrida till den ordentligt

fér hand ganska hart.

- Montera ~aldrig tillbaka munstyckshallaren om inte elektroden,

férdelningsringen och munstycket redan har monterats tillbaka.

Undvik att halla pilotbagen onédigt tand i luften, detta for att inte 6ka pa

elektrodens, spridarens och munstyckets slitage.

- Drainte at elektroden med alltfor mycket kraft eftersom det finns risk att

brannaren tar skada.

Snabba ingrepp och korrekt tillvdgagangssatt vid kontrollerna av

brannarens forslitningsdetaljer &r mycket viktiga for att skarsystemet

ska bibehallas sékert och funktionsdugligt.

Vid upptéckande av skador pa isoleringen, som t.ex. trasighet, sprickor

och brénnskador eller |6sa elledningar, ska inte brannaren anvéndas

mer, eftersom dess sékerhet da inte kan garanteras. | detta fall kan inte

reparationen (extra underhéll) av den utféras pa plats men maste

skickas till ett auktoriserat servicekontor, som kan utféra sarskilda

tester efter att reparationen gjorts.

Tryckluftsfilter

- Filtret &r forsett med automatisk kondenstdmning, vilket sker varje
géng som det frdnkopplas fran tryckluftslinjen.

- Filtret ska inspekteras regelbundet; om man upptacker att det finns
vatten i muggen, kan avtappningen géras manuellt genom att trycka

avtaf)pnmgskoppllngen uppat.

- Om filterpatronen &r onormalt smutsig ar det nddvandigt att den byts ut
saattlackage undviks.

EXTRA UNDERHALL . ) .

ALLT SOM AR EXTRA UNDERHALL FAR ENDAST UTFORAS AV
KUNNIG PERSONAL ELLER SQM AR KVALIFICERAD |
ELEKTRISKT OCH MEKANISKT OMRADE.

A VARNING! INNAN MASKINENS PANELER AVLAGSNAS FOR
ATKQMSTTILL DESS INSIDA SKA MAN KONTROLLERA NOGA ATT
DEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

Att utfora kontroller pa maskinens insida nér den &r spanningssatt
kan leda till allvarlig elchock orsakad av direktkontakt med

ORDINARIE UNDERHALL .
ORDINARIE UNDERHALLSARBETE FAR UTFORAS AV
OPERATOREN.

BRANNARE (FIG.N)

spénning: ta delar.

- Maskinen insida ska inspekteras regelbundet; hur ofta beror pa
anvéndningen och pé stoftet som om%(ivningens luft innehaller.
Dammet som satt sig pa transformatorn, likriktaren, induktansen och

motstanden ska avlagsnas med hjélp av en strale av torr tryckluft (max

-47 -



10bar).
- Undvik att rikta tryckluftsstralen mot elektronikkorten; dessa ska
eventuellt ren?éras med en mycket mjuk borste eller med Iampligt
|6sningsmedel.
Kontrollera samtidigt &ven att de elektriska kopplingarna &r ordentligt
atdragna och att kal els?/stemetinte har négotisoleringsfel.
Kontrollera att tryckluitssystemets rérsystem och kopplingar har
korrekt skick och tatnin%
Nar de ovan ndmnda arbetsskedena ér slutférda ska maskinpanelerna
monteras tillbaka och féstskruvarna skruvas i ordentligt.
Undvik absolut att utféra skarningsarbeten med 6ppen maskin.

8.FELSOKNING . R
| DE FALL MASKINEN FUNGERAR PAETT OTILLEREDSSTALLANDE
SATT SKA FOLJANDE VERIEFIERINGAR GORAS INNAN EN
SYSTEMATISK KONTROLL UTFORS ELLER INNAN NI VANDER ER
TILL ERT SERVICEKONTOR:
- Kontrollera attinte den gula kontrollampan som signaleraringripandet
av %tt termoskydd for éver- eller underspanning eller fér kortslutning ar
tand.
Kontrollera att det nominella intermittensférhdllandet féljs; vid
utlésning av det termostatiska skyddet ska man vénta tills maskinen
kyls nerav sig sjalv och kontrollera att flakten fungerar som den ska.
Kontrollera linjespanningen: om vardet &r for hogt eller for lagt forblir
maskineniblockeratlage.
Kontrollera att maskinutgangen inte har fatt kortslutning: om detta
skulle varafallet, ratta till felet.
Kontrollera att skarkretsens kopplingar ar korrekt utférda och i sarskild
man att H’ordkabelténgen ar korrekt kopplad till arbetsstycket och att
ingetisolerande material finns emellan dem (t.ex. lack).
DEVANLIGASTE FELENVID SKARNING
Under skérarbetet kan det uppsta vissa defekter som vanligtvis inte ar
orsakade av att anlédggningens funktion &r felaktig, men av andra
arbetsaspekter, t.ex:
a- Penetgationen ar otillfredsstéllande eller alltfor mycket slagg

uppstar:

- Forhog skarhastighet.

- Brannaren lutar for mycket.

- Arbetsstycketérfdrt{?ckteIIerskérstrémmen arforlag.

- Tryckluftens tryck och kapacitet &r inte den korrekta.

- Brannarens elektrod och munstycke &r utslitna.

- Spetsen p& munstyckshallaren arinte den korrekta.
b-Skarbagen éverférs inte:

- Elektroden &r utsliten.

- Dalig kontakt pa aterledarkabelns klamma.
c-Skdrbagen avbryts:

- Forlag skarhastighet.

- Forstortavstand mellan brénnare och arbetsstycke.

- Elektroden &r utsliten.

- Enskyddsanordning har6sts ut.
d-Snett skérsnitt (inte vinkelratt):

- Brénnarens position &r felaktig.

- Osymmetrisk utslitning pa munstyckshélet och/eller felaktig

montering av brannarens komponenter.

- Felaktigt lufttryck.
e-Munstycket och elektroden slits ut alltfér mycket:

- Forlagt lufttryck.

- Orenluft(fuktellerol{‘a).

- Trasigmunstyckshallare.

- Pilotbagen halls for mycket tdnd i luften.

- Forhog hastighet med aterledning av smélta partiklar pa brannarens

komponenter.

(GR)
EFEIPIAIO XPHEHZ

NPOZOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO XYZTHMA KOMHZ ME
MAAZMA AIABAZTE MPOZEKTIKA TO EFXEIPIAIO XPHZHZ!

ZYITHMATA KOMNHZ ME MAAZIMA TOY MNPOBAEMONTAI TIA
ENAFTEAMATIKH KAI BIOMHXANIKH XPHZH

1.TENIKH AZ®AAEIATIA THN KOMH TO=0Y ME MAAZMA
o XEIpIO’TI‘]E TIPETTEI VA EiVal ETTOPKWG EVIHEPWHEVOG OGOV aPopd
TV ao@aAf XPAON TWV OUCTAHPATWY KOTTAG HE TTAACHA Kal
0QOPNUEVOG YId TOUG KIVOUVOUG TIOU GUuVdfovTal HE TIG
S1001kaoigg oUYKOAANONG ‘TOEOU Kal TIG OXETIKEG TEXVIKEG, Td
OXETIKG HETPA TTPOOTATIOG KOl ETTE| £KTOKTOU KIVBUVOU. i
&uvrs smar!I uvu}?o?u D'TEV "TEXNI NPOAIAIPA®H IEC
LC/TS 62081”: ETKATAZTAZH KAl XPHZH TON MHXANHMATQ
FAZYTKOAAHZH TOZOY KAI ZXETIKEZ TEXNIKEZ).

N

- ATroQeUYETE TIG AUECEG ETTAPEG E TO KUKAWWA KOTTAG. H Tdon o€
AVOIKTO KUKAWHA TTOU TTApEXETAI ATTO TO TO CUTNHO KOTTAG HE
TAGO A PTTOPEi, OF OPIoHEVES OUVBBIKES, Va gival ETTIKOVEUV.

- H o0v8eon TwV KAAWSIWV TOU KUKAWHATOG KOTTAG, O1 EVEPYEIEG
eAéyyou Kal emMIOKEUNG TrPETrel va eKTEAOUVTAI JE TO CUGTNUA
KoTng ofnopévo Kal amoouvdepévo amé To BikTuo
}T_P‘?‘W ooiag. . . . .

- ZBAOTE TO CUOTNHA KOTTAG HE TTAGOHA KOI ATTOOUVSEDTE ATrd TO

SiKTUO TPOPOBOUTIaG TTPIV AVTIKATAOTHOETE TA EEAPTHHATA AOYW
geopdg TNG AGuTTag.

KTEAECTE TNV NAEKTPIKNA EYKATACTAGT TNPWVTAG TOUG IOXUOVTEG
VOHOUG Kl KAVOVIOLOUG OTTOQUYAG OTUXNHATWV.
To oUoTnpa KOTNAG TAGOMATOG TPETMEI va OUVIEETAI
aTrOKAEIOTKG O 0UOTNHO TPOPOodoTiag He YEIWHEVO OUBETEPO
aywyo.
BeBaiweite 611 n wpila Tpopodooiag sival cwoTd ouvdedepivn
aTn yeiwon mpooTagiag.
Mn r}\o’luorrmzi'rs TO OUCTNUA KOTNG TAGOHATOG Of uypd
ﬂEpl)é% AovTa 1 KaTW a1rd Bpoxn
- Mnv xpnoigotroieite kKaAwdio pe @Bappévn poOvwon 1 HE

XOAapwHEVEG CUVOETEIG.

- Mnv kOBete ot doxeia | TWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1} TTOU
TrEPIEiXAV TTPONYOUNEVWG 0QAEKTA UYPA N aépla TTPOTOVTAL.
ATIOQEUYETE VO €PYAJeDTE O UAIKA TTOU KOBaApioTnKav HE
Awpouxa SIGAUTIKA ] KOVTA € TTAOPOUOIEG OUTIEG.
nv kOBETE o€ Soyxeia UTTO Trigan.
ATTOLOKPUVETE aTTé TNV 1'r£p,|0)§\|‘| epyooiag OAeg TIG EUPAEKTEG
0oUOoigg (T1.X. SUAO, XapTi, TraVId KATT.)
E§ac@alilete TV KatdAAnAn kukog@Aopia aépa A KatdAAnAa
MECO QQAIPEONG TWV KATVWV KOt TAdoparog. Eival
armapaiTnTo va AduBAvVETE UTIOYN PE CUGTNUATIKOTNTA T 6pIa
€kBeong OTOUG KATTVOUG KOTIG avdAoya Me Tn ouvleon, Tn
guykévTpwon kai Tn Sidpkela ékBeong.

POCL ®O

- Y100eteiTe Mo KATAAANAN NAEKTPIKA HOVWON O OXEOT HE TO PTTEK
NG AduTrag kotrng TAaoparog, 1o pétaAAo eTregepyaciag Kai
evOexopeva yelwpéva HETAAAIKG MEPN TOTTOBETNHEVA KOVTA
TTPOCITA).

UTO ETITUYXAVETAI QOPWVTAG YAVTIO, UTTodApaTa, KAAuppa
KEQAAIOU Kal evEUHaTA TTOU TTPOBAETTOVTAI VIO TO GKOTTO AUTO Kall
Htowmg XPNoNG 5aTESWY KAl HOVWTIKWY TATTNTWV.

POCTATEUETE TTAVTA TO MATIA PE €15IKE QAVTIOKTIVIKG yuoAid
TOTTOBETNUEVA TTAVW OTIG HATKEG I} OTA KPAVN.

Xpno1PoTrolEiTe €1I51KA TTPOCTATEUTIKG EVOUMATA KATA TG QWTIAS
aTmOPEUYOVTAG Va eKBETETE TRV EMIBEPHISA ong UTTEPIWDEIG KAl

UTTEPUBPEG OKTIVEG TTOU TrapdyovTal aTré To T6¢0. H TrpooTacia
TTPETTEI VO ETTEKTEIVETAI Kal OTA GAAQ dTOpa TTOU BpicKOoVTal KOVTA
oT0 T6§0 dla HECOU TOIXWHATWY N KOUPTIVWYV TroU va unv
AVTAVOKAOUV.

- OopuBétnTa: Av dauTiag épyaciWv KOG £§AIPETIKA EVTOVWV
TpoKaAeiTal éva eTiTedSo uToler’gg rulipnclug £kBeong (LEPd)
oT0 86puBo ico N avwrepo Twv 85db(A), cival uTroXpEwTIKA N
XPAON KATAAARAWY HECWYV ATOHIKAG TTPOCTACIAG.

- Ta nAektpopayvnrikd Tedia TTou dnuioupyolvral améd Tn
Sd1adikacia KOmRG ptmopoUv va TrapéuPBouv He Tn AsiToupyia
NAEKTPIKWV KOl NAEKTPOVIKWY CUOKEUWV.

ATopa TToU QEPOUV NAEKTPIKEG 1 NAEKTPOVIKEG CUTKEUEG JWTIKAG
onuaciag (m.x. Pace-maker, avamveuoTnpeg KAT.) TpEmel va
OUUBOUAEUTOUV TOV 1QTPS TIPIV OTABUEUCOUV KOVTA OTIG
TEPIOXEG OTTOU  XPNOIUOTIOIEITAI OUT6 TO CGUOTNMA KOTIAG
TTAdopaTog.

ZTa ATOMA TTOU QEPOUV NAEKTPIKEG 1) NAEKTPOVIKEG OUOKEUEG
JWTIKAG oNpaciag, OUVICTATAI VO PNV XPNOIUOTIOIoUV auTéd TO
GUOTNHA KOTTIAG TTAGGHATOG.

- Auté To 0UOTNO KOTTAG TTAGOIOTOG IKAVOTTOIE! T TTPOTOVTA TOU

TEXVIKOU OTAVTOP TIPOIOVIOG YIA QTOKAEIOTIK Xpron o€

I0UNXAVIKO ﬂsplgd)\)\ov Kl YIO eTrayyeAPATIKA XpAoN. B

£V _EYYUATOI N aVvIATOKPIGN OTNV NAEKTPOHAYVNTIKN
oUpBATOTNTA OE OIKIAKO TTEPIBAAAOV.

ZYMNOAHPQMATIKA MPOAHMTIKA METPA

OI ENEPTEIEZ KOMHZ MAAZMATOZ:

- oemepIBaAdoy pe augnpévo kivduvo nAektpomAngiag,

- O£ TEPIOPICUEVOUG XWPOUG,

- TTAPOUCia EUPAEKTWY 1) EKPNKTIKWYV UAIKQV,
NPENEI mwponyouuévwg va £xouv EekTIpnBei amo
"memeipapévo uUTTEUBUVO TTPOoWTTO" Kal va €KTEAOUVTAI
TAVTA TTAPOUTia AAAWY ATOHWYV EKTTAISEUNEVWY WG TTPOG Ta
HET 0 TTOU TTPETTEI VA ANQTOUV OE TIEPITITWON KIVEUVOU

PEMEI va ui08sTouvTal Ta TEXVIKA |;é'r£u TTpooTaCiac Tou

ﬂtplx?u?ovrul ota_onpeia 5.10, A.7, A.9. Tng "TEXNIKHZ
NPOAIATPA®HZ IEC 1) CLC/TS 62081”.

NPENEI va amrayopelovTal ol evéPyElEg KOTIAG 6TAV N TTNYR

ﬁzuém-rog OTNPITETON OTT6 TO XEIPIOTH (T1.X. HE INGVTEG). i
IPENMEI va atrayopguovTal 0l EVEPYEIEG KOTTAG OTAV O XEIPIOTAS

€ival avUpwuEVos aTré To £50¢0G, EKTOG av XPNOIHOoTroIoUVTal

wha?ogﬂezuam)\slu .

NPOZOXH! AZOAAEIA LYZTHMATOZ A KOMH MAAZMATOZ.
Mévo 10 TpPOBAeTOpEVO HOVTEAO AGUTIOE KOl O OXETIKOG
OuVvBUAONOG HE TNV TNYR PEUPATOG OTTWG £vdEikvuTal OTA
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"TEXNIKA ZTOIXEIA" eyyudrai 671 oI TPOBAETTOUEVES aTTd TOV
KOTOOKEUOOTH TTPOCTACIEG Eival ATTOTEAECHATIKEG (CUCTNUA
ATTOKAEIGHOU £|'rouEYiug).
HN XPHZIMOMOIEITE™ Adumeg kai OXeTIKG £§apTApoTa
B8opd sElu#ogsTlKEng‘os EUCTT).
HN MPOZMNAOGEIT A ZEYFAPQONETE THN_MHCH
EYMATOZ #s AduTreg KATOOKEUOOMEVEG Yla Sladikaoieg
komAg 1 EZYFTKOAAHIHZI Tmou dev mpoBAémovral OTIg
apoUOE: anvlzﬂ_
H MH THPHZH AYTQN TQN OAHIIQN ptropei va mpokaAéoel
ZOBAPOYZ kivdUvoug yia Tn CWHATIK 0o@AAEIa TOU XpROTNH
Kal va BAGWEI T CUOKEUN.

A YMNOAEIMNOMENOI KINAYNOI

ANATPOIMH: T0Tr0BeTAOTE TNV TrNYR PEUMATOG YIO TNV KOTTA
TTAGOYATOG TTAVW O€ ETTITTESN ETTIPAVEIA ME KATAAANAN IKAVOTNTA
oTHPIENG glq 10 fdpog. Z& avTiBeTn TEPITITWON (T7.X. KEKAIPEVA R
avwpaAa 6aTTeda KATT) UTrdp) el KivEUVOG avaTPOTING.

AKATAAAHAH XPHZH: egival emkivduvn_n xpAnon Tou
OUCTAHATOG KOTTG TAGOMATOG Yia OTIOIOSATIOTE gpyacia
SI10@QOPETIKN ATTO TNV TTPOBAETTOUEVN.

2.EIZArQrH KAITENIKH NEPIFPA®H

Autég ol v:vvr’gﬁgleg KOTOOKEUAZovVTal PE TNV TTI0 TTPOCPATN TEXVOAOYia
Inverter e IGBT kai oxediddovTal yia T XEIPOKivNTN KOTIH EAAOHATWY
oTT0I0UdNTIOTE  PETAAOU KABWE Kal yia TNV KOTH TTAEYHOTWIWY
S1GTPNTWV EAACUATWY (OTTOU TTPOBALTTETA).

H puBpion Tou peUPATOG OTTO TO EAGXIOTO OTO WEYIOTO OE OUVEXT) TPOTIO
EMITPETTEI v EEACPANICETE IO UPNAN TTOIOTNTA KOTTAG OTaV HETARBGAAETaN
TO TIAXOG Ka!l TO €i50G HETAAAOU

O KUKAOG KOTTAG EVEPYOTTOIEITAI OTTO £va TTIAOTIKO TOEO TTOU avaAoya JE To
HOVTéNO: WTTOPEl va  €UTTUPEUMATICETAl aTTO TO AXUKUKAW A
NAEKTPOBIOU PTTEK I} ATTO EKKEVWON UPNARG auxvoTnTag (HF).

KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

- Z0oTnua eAéyxou TEONG OTN AdpTIa, TriEan aépa, BPaxukUKAwpa
AGuTTag (610U TIPOBAETTETAN).

- OgpUOOTATIK TTPOCTATIA.

- Epedvion mieong aépa (61ou TTpoBAETTETAN).

BAZIKAEZAPTHMATA
- AdQuTTayla KOt TTAAOUaTOG.
- Kityia ouvdeon Temeapévou aépa.

EZAPTHMATA KATA MAPATTEAIA
- KitnAekTpOdIa-PTTEK AVTIKATACTAONG.
- KitnAekTpOBIa-pPTTEK TTPOEKTETAPEVA (OTTOU TIPORAETTETAN).

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

TEXNIKA ZTOIXEIA MINAKIAAZ

Ta kUpla OTOIXEiQ TTOU OXETICOVTAI PE TN XPAON Kal TIG ATTOBG0EIG TOU
GUOTAHATOG KOTTAG GUVOWICOVTaI OTOV TTHVOKA TEXVIKWY GTOIXEIWVY JE TNV
akoAoubn évvola: EIK. A

1- EYPQIMAIKOZ kavoviopdg avagopdg yid TNy ac@dAeia kai Ty
KOATAOKEUR TWV HUNXaVNUATWY yid GUYKOAANON TOgou Kai Kot
TTAGOPATOG.

2- ZL’JquAo EGWTEPIKIG KATAOKEUNG UNXAVAUATOG.

V=6 =

3- Z0pBoho Sladikaciag KoTTG TTAAOUATOG.
4- T0pBoho S: Beixvel OTI UTTOPOUV Va ekTEAOUVTaI EVEPYEIEG KOTTAG OE
TEPIBAANOV e augnuévo Kivduvo nAekTpoTTAngiag (T1.X. KovTd o€
EYAAEG METAANIKEG HALEQ).
UpBoAO ypapung Tpopodoaiag:
1~ povo@aaikn evaAaoo6pEvn) TaoN
3~ TpIpaCIKr evaAAaCOOUEVN TAON
6- Babuog mpooTaciag mepIBARNATOG.
7- XC(D(XKT(]%IGTIK(} OTOIXEIO TG YPOAUPAG TPopodosoiag:
-U, :EvaAAaocoodpevn Tdon Kalw ouxvotnta Tpopodoaiag Tou
u’uxavr’]umog (amodektd 6pia £10%): )
-l :MEyioTO pEUa TTOU ATTOPPOPATAI ATTO TN YPAUUI.

]
T

1 max

Ly :MpaypaTiké pevpa Tpopodoaoiag
8- ATT0d0O0EIG KUKAWHATOG KOTING:
-U, péyIOTN TAON Of QVOIKTO KUKAwHA (KUKAWMA  KOTIHG
QaVvOIKTO).
-1/U,  :PedpaKkai avtioToixn KavoviKoTroInpévn Taon TTou PTropouv

Va TTapdyovTal aTTé TO UNXAVNHA KATE TNV KOTTT.

-X :Zxéon dlaAeiroucag Aeitoupyiag: BeiXvel TO XpOVO KATA Tov
oTT0i0 TOkl XAVNUO JTTOPET VA TTOPEXEN TO QVTIGTOIXO PEUHA
idia oA, r% Ek@pddetal o %, Bagel evog kUkAou 10min
TT.X. 60% =6 AeTITG €pyaTiag, 4 AeTTTE OTACNGK.0.K. ).

€ TIEQITITWON TOU Ol TTapAyovTeS  XPHO! (oToIxeia

mivakioag, avagepopeva oe 40°C  mepiBdAAovTog)
gemepaoTouv Ba TTapéUPn n Bepuikr TTpooTacia  (To
pnxavnua apapével oe stand-by péxpr Tou n Beppokpaaia
TOU OEV ETTIOTPEWEI OTA ATTODEKTA OPIA).

-AIV-AV: Aciyvel v KAipoka puBpIong Tou PEUUOTOG KOTTAG
(EAGXIOTO - U€YIOTO) OTNY QVTIOTOIX TAOT) TOGOU.

9- ApIBUGG UNTPWOU yia TV aVayvwpIon TOU UNXAVAHATOG (ATrapaitnto
yla TEXVIKR oupTrapdoTtacn, ¢ATNon aviaAAaKTIKWY, avagitnon
TIPOEAEUONG TTPOIOVTOG).

10- Tiun ao@aAeiwv TENG pe kaBuaTepnuévn evepyoTroinon
TTOU TTPETTEI VA TTPOBAETTOVTAI VI TNV TTPOCTACIA TNG YPAUUNG.

11-Z0pBoAa avapepdPeva oe KavOVeG aa@aAEgiag n vvola Twv OTIoiwvV
ayéxnps"psml oTo KeQAAaio 1 “Tevikry ao@AAEia yia Tn ouykOAAnon
T6%0U "

2npeiwon: To avagepOpevo TTapadelyua TG TAPTIEAAS Eival EVOEIKTIKG
NG onuaacioag Twv cquc’)va Kal Twv Yneeiwv. O1 akpIBEig TIPEG Twv

TEXVIKWYV OTOIXEIWV TOU CUCTIUATOG KOTTFG TTAAOUATOG OTNV KATOXN 0ag
Tpémel va diaBadovtal kareuBeiav oTNV TEXVIKA TIVakida Tou iSiou Tou
Hnxavnparog.

AAAA TEXNIKA ETOIXEIA:

- MHrHPEYMATOZ : BAémre Tgltywé)\u 1(TAMM.1)

- AAMMA: BAérre TaptréAa 2 (TAMIN.2

To BAPOG TOU HNXAVAHATOG avaypd@eTal oTnV TaptréAa 1 (TAMM. 1).

4.MEPIFPA®H TOY ZYZTHMATOZ KOMHZ ME NMAAZMA
To pnxavnua ival KATAOKEUAOHUEVO OUCIACTIKA ATTO CUVTEAEDTEG 10X UOG
TPAYHATOTIOINUEVOUG TIAVW O€ TUTTWHMEVA KUKAWUATA  Kal
OPICTOTTONUEVOUG WOTE VO ETTITUYXAVETQI WPEYIOTN EUTIOTOTNTA Kal
€AdxI0TN GUVTAPHON.

(EIK. B)

1- Eicod0g HOVOQATIKAG YPAUHNG PEUNATOBATNONG, HOVADa avopBwTr
KOl OUPTTUKVWTEG £§iowong.

2-[¢gupa switching pe TpavgiaTopg (IGBT) kai drivers: petarpEel Tpv
avopBwpévn TAoN ypaupng ot evaAhacodpevn Taon uywnAng
ouxveTNTAG KAl TIPAYUATOTTOIEN TN pUBKION TNG I0XU0G O€ OX£aN HE TO
ATTAITOUPEVO PEUNA/TAON KOTTAG.

3-Mamox%pqnon‘|g UYNAAG OuxvoTNTaG: TO TrpoTeUoV TTAEyua
PEUPOTODOTEITAI E TNV TAON TTOU €X€l METABANBEI atrd Tn povada 2.
AuTh €xel wg )\snoupgiu va TTPOCapUodel Téon Kal pedua oTig
QVaYKAIEG TIMEG YIa TN DIadIKaaia KOTTAG KAl CUYXPOVWS VO HOVWVEI
Xa)\ QVIKQ TO KUKAWA KOTTFG aTTé TN Ypduur peuparodétnong.

4- AeuTepeloOUCA AOVOPBWTIKN YEQUPA WE ETTAYWYN: PETOTPETIEI TNV
Ta0n / T0 evaAAAOCOPEVO PEUNA TTOU TTAPEXETAl OTTO TO SEUTEPEUOV
TIAEYPQ O GUVEXES psukm /ouvexr Tdon Pe TTOAU XaunAr diakiuavon.

5- HAekTpovIkA KapTéAa EAEyXOU Kal PUBUIONG: EAEYXEI OTIVHIGIT TV TIMA
PeUPATOG KAl KOTTAG Kal ThV cuvkﬁ\)iva We TV Tiuf BeTnuévn atmé To
XEIPIOTA.  ZuvToViel TIG wOnoeIg eAéyxou Twv drivers Twv IGBT TTou
TTpaypaTotrololv Tn pUbuion.

KaBopidel T Suvapikr ammévinon Tou peUHaTOg KATd TNV KOTT Kal
ETTOTITEVEI TA CUOTAUOTA AOQAAEING.

ZYZTHMATA EAEMXOY, PYOMIZHZ KAIZYNAEXHZ

MNiow mivakag (EIK. C)

1- Tevikdg dIOKOTITNG
1 (ON) TevvAtpia €TOIUN yIa TN AgiToupyia, Bev UTTAPXEN TAON OTN
AapTra. levvnTpia og Stand By.
O (OFF) AmokAcietal otroladrjrote Aeiroupyia. O1 Bon6nTikég
A€ITOUPYIEG KO OI QWTEIVEG ONUAVOEIG €ival oBNOTEG.

2- KaAwdio Tpopodoaciag

3- ZUvdeon memeopévou aépa  (dev uTTdpxel oTtnv  TTapoAAayr
Kompressor)
ZuvdéoTE TO PNXAvnua o€ éva KUKAwUO TTETTIEGUEVOU aépa PE
eAdx10T0 5 bar kai péyioTto 8 bar (TAMI. 25].

4- MewtApag Trieong yia ol0vOeon TEMEOPEVOU aépa (6TToU
TIPOBAETTETAN).

waocrlvégenivul(qg (EIK.D1)
1- AaBn pUBpiong peupaTOG KOTTAG.

Emrpemel va TipodiaBéceTe TNV éviacn  pelUATog KOTAG TTou

TIAPEXETAI ATTO TO pnxuvny? Kal Trot);\ Trp,irra va un)ogsmcaé ot

ouvAapTNaN HE TNV EQAPUOYH (TTAX0G UNKOU/TaUTNTa). AvagpepBeite
ota E?’ig(lm‘fl(A ZT&XEIA yla TN owoTh oxéon BIG)\lEISgTOUO‘GQ
Aeitoupyiag  epyacia-oTdon TIOU TIPETTIEl VO UIOBETAOETE OE
ouvapTNoN KE TO ETTIAEYPEVO pela,
K%plvn Auxvia ofjpavong yevikod guvayeppoU:
- Orav gival avappevn Seixvel UTTEPBEPUAVOT KATIOIOU TUAUATOG TOU
KUKAWHOTOG 10XU0G, Plavau)\ic( TNG TdoNG TPOoYod0aidg EI0650U
(utrep 1y uti6TaoN). MpooTacia yid uTTep 1§ UTTOTACT YPAUUAG:
WTTAOKGPEI TO Pnxavnua: n1éon T, owoéool’agosivm EKTOG range +/-
15% ot oxéon pe TNV TiPN mvakidag, MPOZOXH: Av gerepaaeTe
TO TTPOAVAPEPOUEVO aVWTEPO OpIo TAONG, Ba BAGWETE coPapd TO
oloTnua.,
Kard autriv 1 @don amayopeleTal n AEIToupyia Tou unxaviparog.
H amokat@oTtaon eival autopaTn (GBACIYO KITPIVNG AuXViag) agou
gia amd TIg avapepOpeveg avwpaAiag eTTAVEABEl OTO aTTOBEKTO
oplo.
3- Ki(r)plvnAuxvium’]puvon;wapouciqgréon;amAdprru.
- Otav eival avappévn Ocixvel 6T 10 KUKAwPO KOTAG €ival
evepyoTroinuévo: MIAoTIKG Togo 1y Tégo Kortrrig "ON".
Kavovikd givai GBB(QJévn (KUKAWHO KOTTAG OTTEVEPYOTIOINUEVO) PE
TIAAKTPO AduTTOG Isve&)yononnpévo(m £0TWG stand by).
Eival ofnopévn, pe TTANKTPO AGUTIOG EVEPYOTIOINUEVO, OTIG
AaKOAOUBEG KOTOOTACTEIG:
- Kata mn ¢don METAAEPA.
- Av 10 TIAOTIKO TOGO Oev PETAPEPETAN OTO PETAAO péoa OTO
UEyIoTO XpOvo 2 sec.
Av T0 160 KOTTAG SIGKOTITETAI yia UTTEPBOAIKA aTTéoTaoN AGuTIa-
pétalo, utrepBoAIKA @Bopd nAekTpodiou R e§avaykaopévn
QATTOPAKPUVOTN TNG AGUTTOG ATTO TO UETAANO.
- Avrapéupn éva oUoTnua AZPAAEIAL.
4- Mpdoivn Auxvia oRpavong _Trapoudiag Taong SIKTUoU Kal
0NONTIKA KUKAWPATA TpO@OdoTnHEva.
o KUKAWPATA EAEYXOU Kal UTTNPETIAG TPOPOdoTOUVTAl.
5- KOkkivn Auxvia OAMAOVNG KUKAWUOTOG TTETTIECHEVOU aépa
OTTOU TTPOBAETTETAN).
Tav avapel Oeixvel uTTEp-TAON Twv TUAIEEWV TOU NAEKTPIKOU
KIVNTHPA ETTAVW OTO CUNTTIECTAPA aéPa.
6- Mavéperpo.
EmTpeTTel TRV avdyvwon Tng Treong aépa.
7- ZOvdeopogAduTrag.

AduTra pe duean A KEVTPIKA oUvdean.

- To mAkTpO AdpTTag €ival To povadik6 6pyavo eAéyxou atr’ OTTou
pTTopoUV va eAéyxovTal n €vapgn Kai n oTdon Twv £pyaciv
KOTING.

- Kqu?r]v TTa0oN TNG EVEPYEIAG OTO TTARKTPO, 0 KUKAOG SIOKOTITETOI
QAUETWG O€ OTTOINBNTTOTE AT Kal dIaThPEITal HOVO 0 agpag Yigng
(METG-0EPAG).

N
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- ATTPOBAETITEG KIVHOEIG: Yia va ETNITPEWETE TNV £vapén Tou KUKAOU,
g €EVEPYEIQ OTO TTANKTPO TTPETTEI VO AOKEITAI VIO TOUAAXIOTOV HEPIKA

£KOTA OEUTEPOAETTTOU.

- HAekTpikr) ao@daAeia: n Asitoupyia Tou TTAKTPOU aTTOKAEiETal HOVO
av n JovwTikg Baon tou ptrek AEN eival eykateaTnuévn otnv
KEPAAR TNG AGUTTAG, N EYKATAOTOON TG BEV Eival OWOTH.

8- ZUvdeouogKaAwdiou cwuUaATOg

MmrpooTivog ivakag (EIK. D2)
1-AaBry puBuiong peULATOG KOTTAG.

Emitpémel va TrpodiaBéoeTe Tnv éviaon PeUPOTOG KOTTAG TToU

TIOPEXETAI ATIO TO PNXAvNUa KAl TTOU TTPETTEl VO UIOBETAOETE O€

cuvéq_rrgc(r’q [}J(S nv sgupgovrﬁ (Tréixog UAIkoU/TaxUTnTa). AvapepBeite

ora TEXNIKA ZTOIXEIA yia Tn° owoth oxéon dlaAeioucag

AeIToupyiag £pyo-Trauon TTou TIPETTEI Va UIOBETNOETE O€ oUVAPTNON

€ TO ETTIAEYUEVO peUQ.
2- KOkkivn Auyvia yevikoU cuvayeppou:

- Orav tival avappévo Beixvel UTTEpOEPUAVAN KATIOI0U TUAUOTOG
TOU KUKAWHATOG 10XU0G, i avwylaAia Tng Taong Tpogodoaiag
€l06d0u (UTTEP Kal uTro-Taon). MpooTacia yia UTTEP Kal UTTO-TdoN
NG YPAMMAG: HTTAOKGPEI autéuata TO pnxavnua: n T1don
TPOPOGOCIAG eival EKTOG range +/- 15% o€ oxéon e TV TipA TG
TeEXVIKAG TIvakidag. MPOXZOXH: Av gemepdoeTe TO
TIPOAVAPEPOUEVO AVWTEPO OpIo TAONG, Ba TTPokANBei cofapr
{nuiacToouoTnua:

- Kard autiv Tn @aon atrokAgieTal n AEIToupyia Tou unxavriuaTrog.

H atrokatdoTaon givai aun’)uam?cﬁr’]cwo KOKKIVNG Auyviag) tav
HIa Qo TIG TTPOAVAPEPOUEVEG AVWHAAIEG ETTIOTPEWEI PEGA OTA
QTTOBEKTA OpIa.

3- Kitpivn Auxviag rapouaiag Tdaong oTn AGuTra.

- Otav eivar avappévn OEixvel 011 TO0 KUKAWHO KOTTAG eival

evepyotroinNpévo: MiAotiko Togo r) Togo Korrg "ON".

- Kavovikd gival O‘B'(}]('J'_l.]évl'] (KUKAWa Kom’]gamyspyo%oll)npévo) HE

an .

TARKTPO AGuTTOG EVEPYOTTOINMEVO (KOBEOTWG S
- Eivar ofnot, " ue TAAKTPO AGuTIAg €vepyoTroiNUEVO, OTIG
aKdAouBeg cquanlg:
- Katd n don METAAEPA.
- Av 10 TTIAOTIKO T80 dev peTafiBadeTan oTo PETAAAO TO TTOAU péTT
€ 2 OEUTEPOAETTTA.

Av 10 1650 KOTTAG DIOKATITETA YyIa UTTEPBOAIK aTTOOTACT AduTIa-
pétaldo, umrepBoAikh @Bopd r}\AaKTpoSiou n egavaykaopévn
QATTOUAKPUVOT) AGUTIAGC ATTO JETAAND.
- Av etreveBel ouoTnUa AZPANEIAL.
4- MMpdoivn Auxvia TTapouadiag Taong SIKTUOU Kal TPOPOSTNHEVWY
0NONTIKWV KUKAWHATWV.
o KUKAwpaTa z:Aévx(ou KOl UTTNPECIAg TPOQodoTOUVTal.
5-  Kitpivn Auxvia éNAeiyng @dong (61rou mpoBAémeTan).

‘Orav eival avappévn n KItpivi Auxvia deixvel Tnv EMeign piag ¢dong

TPOPOBOTiag, N AEITOUpPYia £ival ATTOKAEIoHEVN KOl N ATTOKATACTACN

gival autoparn HeTd 4 OeuTepOAETTTA OO TV €THAUON NG

avwpoAiag.
6- ZApavon avwuoliag KUKAWUOTOG TTETECHEVOU aépa (6TTou
nq_o[&)\:wnul).

KITPINH Auyxvia (EIK. D2-6) pagi ue KOKKINH Auyvia yevikoU

guvayeppou (EIK.D2-2).

Ortav eival avapupévn deixvel OTI n Tegn aépa yia T CwoTh

AeiToupyia TNG AGUTTAG €ival aveTTapkAg. Katd autrv Tn @acn eival

ATTOKAEITPEV N AEITOUPYiQ TOU PNYXAVALATOG.

H amokardoTaon eival qutépatn (oEr’]mpo TWV AUXVIWV) a@ou n

Trieon eTTavAABE OTa ATTODEKTA Opla.

7- MAQKTPO aépa (6TToU TrPOoBAETTETAN).

I'Ilélgovmg auTd To TTARKTPO, O aépag ouvexiel va Byaivel amod T

AGuTra yIa évav KaBopITPEVO XPOVO.

ZUVABWG XPNOIYOTIOIEITAI:

- ylamy Lpug g AduTrag i

- O£ PAcn PUBUIONG TNG TTHEONG OTO JAVOUETPO.

8- Mavoperpo.
EmTpETTEI TNV QvAyvwaon TG TTiECTG TOU agpal.
9- XUvdeopogAduTTaG.

AGuUTTa JE AUEDN 1 KEVTPIKA crUvar%

- To TTARKTPO AApTTaG Eival TO HOVOOIKG OPYavo EAEyXOU aTT” OTTOU

HTTOPOUV va eEAEyXovTal n évapgn Kai n 0TAoN TwV EPYACIWY KOTTAG.

- Kard mv mauon Tng evEpyElag GTo TTARKTPO, O KUKAOG BIaKOTITETAI
auéowG O€ OTTOINdNTTOTE PACT Kal dlatnpeital pévo o aépag wigng

HETA-AEPAG).

- ATTpOBAETITEG KIVAOEIG: YIa VA ETNITPEWETE TNV £VapEn TOU KUKAOU,
g;vépvsla OTO TTANKTPO TTPETTEI VO QOKEITAI VIO TOUAGXIOTOV MEPIKA

£KATA OEUTEPOAETTTOU.

- HAekTpIKr) ao@dAeia: n AeiToupyia Tou TTAAKTPOU OTTOKAEiETaI HOVO
av n povwrikh Bdon Tou pmek AEN eival eykateaTnuévn oTnv
KEPAAR TNG AGUTTAG, 1) N EYKATACTAOT| TNG OEV Eival CWOTH.

10- Z0vdeopOog KAAWSiOU CWHATOG.

5.EFKATAZTAZH

A NMPOXZOXH! EKTEAEZITE OAEX TIZ ENEPFEIEZ
EFKATAZTAZHZ KAl TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TO
ZYZTHMA KOMH:Z MNAAIMATOZ AMNOAYTQX ZBHITO KAl
AMNOZYNAEAEMENOAIMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ

Ol HAEKTPIKEX SYNAEZEIZ MPENEI NA EKTEAOYNTAI
ANOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO KAl MEMEIPAMENO
NPOZQMIKO.

ZYNAPMOAOIHZH

ATTOQUOKEUBOTE TO UNXAVNUA, €KTEAEOTE T OUVOPUOASYNON Twv
SIaPOPWYV THNPATWY TTOU TIEPIEXOVTAI TN CUCKEUATIa.

TuvappoAdynon kaAwdiou emoTpopng-AaBidag cwparog (EIK. E)

TPOMOZANYWYQXHZ MHXANHMATOZ

‘OAeg T UNXQVAKATA TTOU TTEPIYPAQOVTAI OE QUTO TO EYXEIPIBIO TTPETTEI VA
avuywvovTal gnmponoubvmg N AaBn A Tov €I8IKO TTPOUNBEUOPEVO
E)dv‘rcx av npoé £TTETAI Y10 TO HOVTEAO (GUVappOASynon oTrwg oTnv EIK

TONOGETHZH MHXANHMATOX

EvrotrioTe Tov 1610 TOTTOBETNONG TOU WNXQVAMATOG WOTE va LNV
UTTAPXOUV EPTTOdIa O€ OXEON WE TO GVOIyHa €I0050U Kal €§650U Tou agpa
wogne. BePaiwBeite TaUTOXPOVA OTI BEV QVAVOPPOPOUVTAI ETTAYWYIKEG
OKOVEG, SIABPWTIKOI OTHOI, Uggacia KATT.

Alatnpeite  Touhdxiotov 250mm - eAelBepou xwpou ylipw amé To
Hnxavnua.

A MPOZOXH! ToroBeTROTE TO PnXAvnua o€ opIZovTIO ETTiITTESO
KatdAAnAnNg 1kavoTnTag mpog 1o BAPOg yia va eutmodileTe TO
avatrodoyUpioua i} EMIKUVOUVEG HETAKIVAOEIG.

ZYNAEZHXITOAIKTYO

- Mpiv ekteAéOETE OTTOINDATIOTE NAEKTPIKN) OUVOEDT, BeBaiwBeite OTI T
OTOIXEIO TTOU avaypPAPOVTal GTNV TEXVIKA TTIVAKI®A avTIoTOIXOUV OThV
Taon kol ouxvotnta Tou OIkTUOU Trou JdlaTiBevial oTov TOTIO
£yKATAOTAONG.

- H 1myn pevpatog TPETTel va cuvOEDEi aTTOKAEIOTIKG O€ éva gUOTNHO

TPOPOdOTIAG UE X;lwuévo aywyo6 OUdETEPOU. | . |

0 Vo €COOQAAIOETE TNV TTPOCTACIA OO TNV £PPECN ETTAQH,
XPNOIUOTIOIEITE DIAPOPIKOUG BIAKOTITEG OTIWG:

-Tomou A (LAALT) yia HOVOQATIKA UNXaVANATA,

-Tomou B ( )VIG TPIPACIKA punXavrpara.

lMa va IkavotroloUvTal ol guverikeg Tou Kavoviopou EN 61000-3-11
gFllcker) ouvioTdTal n cL’JvBeog NG TNyNg pelpaTog oTa onueia
I0ETTAQNG TOU BIKTUOU TPOPODdOTIAG TTOU TTQ ouoldéouv ouvBeTn
avtioTaon katwTepn aTro, BAETTe TapTéAa 1 (TAMT. 1).

PgupatoARTITNG KO TrPida

- Ta KOVO(PGGIK(’I MOVTEAQ e ATTOPPOPOUNEVO PEUHA KATWTEPO A 0O pE
16A e@odidlovral otnv apxn gs KOAWDIO TPOPOdOTiag ME

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

Ta HOVOQPATIK& HOVTEAD E ATTOPPOPOUHEVO pst’.gm avwTePo ato 16A

KOITOl Bolcpacm(é( £@odIGlovTal HE KAAWBIO TPOPO! ocl'a%rrou TIPETTEI VO

ouvdebei o€ Kavovmonm%’évo peupatoAqTTn  (2P+T) yia Ta

Hovogaoikd_povréAa kai (3P+T) _ yia Ta TPIQACIKA, KATAAANANG
IkavoTnTag. MNpodiaBéaTe pia TTPida SIKTUOU EQODIATUEVN PE AOPAAEIQ
1 QUTOATO DIOKOTITN. TO EIBIKG TEPUATIKO YEIWONG TIPETTEI VO OUVOEDET
agTov aywyod veiwor]? (KITPIVO-TTPACIVO) TNG YPAUHIG TPO®OB0aiag.

- O mivakag (MIN.T) avagépel TIg TIUEG Twy,  KaBuoTEPNUEVWY
Ao@aAEIV O ampere TTou ouuBouAslovTal BACEI TOU AvVWTATOU
OVOHOOTIKOU PEUHATOG TIOU TIAPEXETAl OTTO TO HPNXAVNUG Kal TNG
OVOWAOTIKAG TAONG TPOPOdOTiag.

A MPOZOXH! H un THPNON TWV TTAPATIAVW KAVOVWV KABIoTA
AVATTOTEAACHATIKG TO 0UCTHHA ag@alsiag TTou wgoBAén‘sml arméd
TOV_ KATAOKEUAOTH (Katnyopia 1) pe emakoAouboug cofapoug
KIvBOvoug yia dropa (Tr.X. nAekTpomAngia) kai avTikeipeva (Tr.x.
TTUPKaYId).

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ KOMHZ

A MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ AKOAOYOEZX

ZYNAEZEIZ BEBAIQOEITE OTI H MHMH PEYMATOZ EINAI
IBHIMENH KAl AMOXZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAZ.

O Mivakag 1 (MIN. 1) avaéper Ti
KOAWDBIO ETICTPOPAG (08 mm2)
TIapEXETAI ATT6 TO NXavnua.

_TIWEG TTOU oUPBOUAEUOVTal yia Ta
G0o€l TOu pEYIOTOU PEUHATOG TTOU

20vdeon memieopévou aépa (EIK. G).

- MpodIaBéoTe pia ypauun dIAVOUAG TIETTIECUEVOU Q€A UE EAAXIOTN
TIEOT) Kal IKAVOTNTA TToU avagépovTal oTnv TAMI 2 (TAMI. 2), oTa

OVTEAQ TTOU TO TTPOPBAETTOUV.

THMANTIKO!

Mnv Eemrepvdre Tn péyioTn Trieon €1068ou 8 bar. Av o aépag TEPIEXE

ONMavTIKEG TTOOOTNTEG UYpaoiag i eAaiou UTTOpEi va TIPOKAAECE!

uTrEPBOAIKT) @Bopd Twv €gapTndTwy I va BAawel Tn Aduma. Av

UTTAPXOUV GU@IBOAIEG TTAVW OTNV TTOIGTNTA TOU TTETTIECUEVOU aépa aTn

510601 0ag, GUVIOTATAI N XPAOT) EVOG ATTOENPAVTINA aEPA, TTOU TIPETTEI

Va EYKATAOTABEN TTPIV aTTd TO PIATPO €106D0U. ZUVOEDTE, UE EUKAUTITO

owAnva, vpappr’]emmaopévou aépa OTO PNXAvVNUA, EYKABIOTWVTAG

pia arro Tig TTPOPNBEUOUEVEG CWANVWOEIG OTO PIATPO aépa €10650u,

TOTTOBETNHEVO OTO TTOW PEPOG TOU PNXAVANOTOG.

20vdeon KaAwdiou TTIOTPOPAG PEUPATOG KOTTAG.

ZuvB£oTE TO KAAWDIO ETTICTPOPHG TOU PEUHATOG KOTTAG OTO PETAAAO

POG ZUvdeon KaAwDiou eTICTPOPAG PEUHATOG KOTTHAG.

ZUVOEDTE TO KAAWBIO ETTIOTPOPI|G TOU PEUHATOG KOTTAG GTO PETAAAO TTPOG

KOTT) I} OTO UETAAAIKS TTAYKO OTH |§n§ TNPWVTAG Ta aKoAouBa péTpa:

- EAéyETe OTI dnpioupyeital KOAR NAEKTPIKN ena(&r’], €101KG av KéBovTal
EAAOHOTA E HOVWTIKA ETTEVOUCT, OGEIGWHEVA KATT,

- ExreAégre T 00vdECN OWWATOG 000 TO duvardv TMo Kovid oTnv
TepIoxn Korrn;\.)\

- H xprion PeTAANKWV £yKATAOTACEWY TTOU BV QVAKOUV OTO PETAAO
UTTO KaTEPyaoia, OTTWG aywyodg ETOTPOPRG Tou PeUHATOG KOTIAG,
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UTTOpEI va eival mmiKivduyn yia TNV ao@aAeia Kal va SWOoel QVETTAPKN
QTTOTEAECPATA OTNV KOTTH.

- Mnv ekTeAeite TN OUVOEDN OWWATOG OTO WEPOG TOU METAAAOU TTOU
TTPETTEI VO aPaIPEBEI.

Zovdeon Tng Adumag yia komn TAdopartog (EIK. H) (étou

npoﬁ)\snswlﬁ.

Eicdyete 10 apoevikd TEPPATIKO TNG AGUTIOG GTOV KEVTPIKO OUVOETHO

TToU BpiokeTal gTO PTTPOCTIVO gépog TOU pnxuvr’]paroég, KAVOVTaG Vo

TauTICETaN TO KAEiDI TTOAWONG. BIOWOTE péXPI TO TEPHA, DECIGOTPOPA, TO

BakTUNIO OTEPEWONG WOTE VA TTEPVAVE O AEPAG Kal TO PElPA Xwpig

ATTWAEIEG.

2 UePIKA povTéAa n AduTra TTpopunOsUeTal 8N ouvdedepévn otV TINYA
EUHATOC.

gHI\LIJIAN%IKO!

Mpiv apxioeTe TIG eVEPYEIEG KOTTAG, EAEYETE TN OWOTA ouvapuoAdynon

TWV THNHATWY q)Sopag ETTIOEW wvm/% T’U]V Ks(pa)\r'] G AduTrag OTwg

deixveTal ato ke@daAaio "LYNTHPHZH AAMMAZ".

6. KOMH ME MAAZMA: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

To 1650 TAdopaTOG £ival n apxn scpupuovgg TNG KOTrAG TAdoHATOG.

To TTAGopa eival éva depio Bepaciévo oe EpKopKucria dkpwg uwnAn

KQl IOVIOUEVO OTE VA YiVEI NAEKTPIKOG aywyos. AUTH N SIadIKacia KOTTAG

Xpnoiygotolei 7o TTAGoUa yia TN gemﬁlﬁaon TOu TOLOU OTO METOANIKO

KOUMATI TToU TAKETOI OTTO Tn BeppoTNTA KOl XWPIgETal. Adayta

XPNOIUOTIOIET  TTETTIECUEVO  OEPA TTPOEPYXOUEVO QTG Ui HOVOOIKK

TPoPod0ogia TC0 yia TO aéPIo TTAAOHA 00O yia TOo aépio Wugng Kai

TPOCTATIAG.

Epmopeupa HF

To guTTUPEUPA AUTOU TOU €iDOUG XPNTIUOTIOIEITAI TUVABWG O€ HOVTEAT pE
£UPa avwTEPO TWV 50A.

évapén Tou KUKAou kaBopifetal amd éva TOE0 uWnAhg
ouxvotnTag/uwnAig 1dong ("HF") TTou emitpémel To eutripeupa evog
TAOTIKOU TOEOU PETAEU TOU NAEKTPOBIOU S\Tro)\n(émw -) KQI TOU UTTEK TNG
AdpTrag (TroAikéTnTa +). MANCIAdovTag TN AQTIa 0TO HETAAAO TTPOG KOTTH,
OUVBEDENEVO OTNV TIOAIKOTNTA (+) TNG TINYFAG PEUHATOG, TO THIAOTIKG TOEO
peTapiBagetal  eykaBIoTWVTAG €va TOLO TTAAOHATOG QvAUEOO OTO
NAEKTPOBIO (-) Kal To iB10 TO PETAAND (TOED KOTT 'g&. MiIAOTIKG TOgO kai HF
amokAgiovtalr poAic To T6¢o TAGOpaTOg eykKBioTaral avéueoa ot
g)\EKTpOBID Kai pETaAlo.

XPovog dlatipnong Tou TAoTIKoU T6¢ou TToU KaBopioTnKE GTO
€PYOOTAOIO Eival 2s. Av n peTaBifaon dev TTpayUaToTIOEITAl HEOO O€
QAUTOV TO XPOVO, O KUKAOG QuTOpATa PTTAOKAPETAl EKTOG atTd Tov aépa
Fﬂing TT0U BlaTNpEITal.

10 VO apyioeTe Evav VEO KUKAO TTPETTEI VO ATTEAEUBEPWOETE TO TTARKTPO
AGUTTOG KOl VO TO §OVATTIETETE.
BpayU eptripeupa
To euTTUPEUPa auTOU TOU €iBOUG XPNOIUOTIOIEITAI TUVIHBWG OE HOVTEAQ E
ﬂeﬂpa KOTWTEPO Twv 50A.

évapén Tou kukAou kaBopidetal atrd TNy Kivnon Tou nAekTpodiou péoa

OTO PTTEK TNG AGUTTOG, TTOU ETTITPETTEI TO EPTTUPEUNA EVOG TTIAOTIKOU TOGOU
avAapeaa 10 NAEKTPODIO (TTOAIKOTNTA -) Kl TO idI0 TO HTTEK (TTOAIKOTAT
+

Anoiadovtag TN AGuTia oTo WETOAAO TTPOG KOTTH, GUVOEDEUEVO OTNV
TIOAIKOTNTA (+) TG ‘ITI’]VI"]% PEUPATOG, TO THIAOTIKO TOEO %t:mmﬁd(nm
Egmelmmwag £va 16¢0 TTAGoPATOG avapeoa oTo NAEKTPOBIO (-) Kai OTO
id10 T0 HETAAAO (TGE0 KOTTHG).

To mAOTIKG TOEO QTTOKAEIETAI POAIG TO TOEO TTAGOUOTOG EYKATAOTABOEN
QVAUECQ O NAEKTPOBIO KOl OTO KOWMATI METAAAOU.

O xpoévog |chr']pr]cr/&g TOU TTIAOTIKOU TOGOU TTou KaBopioTnKe OTO
£PYOOTACiO gival 2s. Av n peTaBiBacn Oev TTPAYUATOTIOIEITAI HECO O€
auTéV TO XPOVo, O KL’JK)\O%QUTépam MTTAOKGPETAI EKTOG ATTO TOV aépa

UENG TToU GuVeYiZeTal va diaTnpEiTal.

10'va apxioeTe Evav VEQ KUKAO TTPETTEI va ATTEAEUBEQWOETE TO TTARKTPO
A&uTTaG Kal va 1o EavaTTIECETE.

MPOKATOPKTIKEG EVEPYEIEG.

Mpiv up)\xiozn TIG EVEPYEIEG %omjg, )fj'ra)\necl'mn ™m igomr']

OUVOPHOAOYNGN TWV TUNUATWY @Bopac eAéyxovtag TNV KeQAAR Tng

AQpTTOG OTTWG SEIXVETOI OTNV ncpdvpa(poS'ZYN‘%-iPH§H NAMMAZ".

- Avayrte TNV TINYR PEUPATOG Kal pubpioTe To pelpa Kotg (EIK. C-1)

avdioya gs TO_TTAXOG KOl TO €i00G METAAANKOU UAIKOU TTOU TTPETTEI VO

Kowete, 2ty TAMIT..3 ava@épetal ) TaxUTNTA KOTIAG OE OUVAPTNON

IHIE TO TTAXOG YIa Ta UAIKG aAoupivio, oidnpo kail XGAuBa.

iE0TE KAl TTEAEUBEPWOTE TO TIARKTPO TNG AGUTIOG aPrvOVTaG TOV
agpa va Byer (230 deuTEPOAETTTA UETA-AEPIOU).

- PuByioTe, oe autriv T @4on, v Tieon Tou aépa péxpl va dlapaoeTe
OTO pavopeTpo 1n (moﬂxavn TIUR oe “bar” Baoel Tng
épncluonmoouevqg)\auﬂag (TAMI. 2).

- EvepynoTe 010 TTANKTPO aépa yia va Byel 0 aépag atrd T AdpTra.

- Evepynote otn AaBny: TPaBAETE TTPOG Ta TTAVW YIa va EEUTTAOKAPETE Kal
VI TTE| |0’I‘p§xns WOTE VA pueﬂonc TNV TTiEON OTNV TIPA TToU deixveTal

ota TEXNIKA ZTOIXEIAAAMITAL

AiaBdoTe Tn nToUpevn TiWA (bar) aTo HAVOPETPO, OTTPWETE TN A yia

va UTTAOKAEPTE TN PUBUION.

- A@noTe Tn ekpon aépa va eEavTANBei pévn TNG yia Vo SEUKOAUVETE TV
aTToBoAN EVOEXOUEVNG CUPTTUKVWONG HECQ OTN AGUTIa.

anavnxé:

- Kot dia eToQrg (Ue UTTEK AGuTIOG o€ sna%i ME TO k\:g’m)\)\o P0G
KOTTA): €KTEAEITa pe péyioTo pelpa 40-5 (upnAdTepeg TINES
E&;Upmog odnyolv OTNV AUECN KOTAOTPOPr MTTEK-NAEKTPOBIOU-

o). . . . .
OTTN €€ OTTOOTAOEWG (UE ATTOOTATN EgKUTEGTanVO otn Aéuma EIK. 1):
eKTEAEITAI yIO pEUPATA AVWTEPO TWVY 35°,
- TTPOEKTETAPEVO PTTEK KOI NAEKTPOBIO: EKTEAEITQI OTTOU TTPOBAETTETAI.

Evépyeia komig (EIK. L).

- TlAnoidaTe 10 pmek TNG AdpTIag aTnv dkpr) Tou PeTdAAou (TTepitrou 2
mrr%, TEOTE TO TTARKTPO AGUTIag. MeTd Trepitrou 1 SeuTePOAETTTO (TTPO-
Q£PAG) ETTITUYXAVETAI TO EUTTUPEUA TOU TTIAOTIKOU TOEOU.

- AvnamoéaTaon gival KaTAAANAN To TAOTIKO T6E0 HeTABIBAdeTal ApETa
OT0 PETAAAO £XOVTOG OQV OTTOTEAEC T TO TOEO KOTTAG.

- MeTakivioTe TN AGUTIO OTNV ETTIQAVEI TOU METEGAAOU KaTd PAKOG TNG
1I5QVIKAG YPAPUNG KOTTAG HE OPAAS TIPOXWPENHA.

- TMpooapudaoTe TNV TaXUTNTA KOTTAG BATEI TOU ETTIAEYHEVOU TTAXOUG KOl
peupaTog, eEAéyxovTag 6T To TGO TToU Byaivel aTTd TNV KATW ETTIPAVEIA
Tou peTaAAou Traipvel pia KAion 5-10° wg TTpog TNV kABeTo o€ avTiBeTn
KareuBuvan armé To npoxubpr}\pc(.

- Mia utrepBoAikr) amdéoTaon AduTra-péTaAro fi n atroucia Tou UAIKoU
ﬂs’)\og KOTTAG) TTPOKAAEI TNV AUETN DIOKOTTT| TOU TOGOU.

- Sl0koTTA Tou TOgoU (KOTTAG 1 TTIAOTIKOU) ETTITUYXAVETal TIAVTa 0TV
aTreAEUBEPWON TOU TTARKTPOU AGUTTOG.

Aiarpnon (EIK. M)
Av TIPETTEl VO EKTEAEOETE QUTAV TV eVEPYEIa 1} va EEKIVACETE aTTd TO
KEVTPO TOU PETAANOU, TTPOKAAEDTE TO ENTTUPEUNA PE TN AGUTTA KEKAINEVN
Kal épTe TNV e BaBpiaia Kivnan o€ KABeTn BEC
- Auth n Ol08iKaoia_guTrodigEl EVOEXOUEVES ETTIOTPOPEG TOU TOLOU I
AelwpEVWY CwPaTISiwy va XaAGoouV TNV TPUTIC TOU PTTEK PEIDVOVTAG
priyopa Tnv atrodoTikéTNTA Tou.
1aTpAoEIG PETAAAwWY Taxoug upéxpl 25%  Tou péyigTou
TIPOBAETTOUEVOU PECT OTNV KAIWOKA XPrIGNG HTTOPOUV va eKTeAoUvTal
Gpeoa.

7.ZYNTHPHZH

A MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEZ
ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTI TO XYITHMA KOMHZI ME
NAAZIMA EINAI ZBHXMENO KAl AMOZYNAEAEMENO AMNO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAL.

TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZIHZI MMOPOYN NA
EKTEAOYNTAIAMNO TO XEIPIZTH.

AAMIA (EIK. N)

Mepiodika, avahoya He TNV éviaon Xpnong f oTo evdexOpEVO

EAQTTWHATWY KOTTAG, EAEYETE TN BOPE TWV TUNHATWY TNG AGUTTAG TTOU

€vBlagpePOVTal AT TO TOE0 TTAGOPATOG.

1- ATrooTdTNnG.
AVTIKOTOOTAOTE Qv €ival KOTEOTPAMUUEVOG ) OKETTAOUEVOG HE
uno)\aipepma UAIKOU O€ GnUEio TTOU DEV UTTOPEITE VA BIATNPNTETE TN
owoTh 8éon AauTag (améoTaon Kal kaBeTn B€on).

2-Bdon prreK.
ZeIdWOoTE TNV XelpokivnTa atmd TNV KeQaAn Tng Adutrag. EkteAéoTe
€vav TIPOOEKTIKO KaBOPIoPO 1) QVTIKATAOTAOTE TNV _av  gival
KOTEOTPOPPEVN (KawipaTa, TTOPAPOPPWOEIS 1) payiopaTta). EAEyETe
TNV OKEPAIOTNTA TOU ETTAVW WETAAAIKOU UEPOUG &vspvorromn’]g
ACPANEING AGUTTOG).

3- Mrek.
EAéyETe TN @Bopd TNG TPUTTAG aTT” OTTOU TTEPVE TO TOEO TTAGOHATOG
KaBWG Kal TWV ECWTEPIKWY KAl EGWTEPIKWV ETTIPAVEILV. AV N TpUTIA
Qaivetal @apdUTepn Ot OXEON ME TNV APXIKA OIAUETPO
TTAPAUOPPWHEVN, AVTIKATAOTAOTE TO PTTEK. Av Ol ETTIQAVEIEG €ival
umpéjo)\le 08eIdWUEVES KABOPIOTE TEG LE TTOAU AETTTO UOAGXAPTO.

4- AakTUAI0G Slavopea aépa.
EAéy&re 81i Sev uTTApYOUV KayiuarTa fj payioparta A 611 Sev @pagoval ol
1pUTTEG BIGBaoNG TOU aépa. Av eival KATEOTPAPUEVOG QVTIKATAOTAOTE
TOV OUETWG.

5- HAekTpO3I0.
AvTIKOTOOTAOTE TO NAekTPddIO éTav TOo BABOE TOU KpATAPA TTOU
coxr]pan'(aml aTnV EMQPAVEIR EKTTOUTTAG €ival TrepiTrou 1,5 mm (EIK.

6- Zwpa AdpTrag, Aapn kai kaAw3io.
Kavovika autd 1a pépn Oev xpeididovTal IBIaiTepn GUVTAPNGON EKTOG aTTO
évav TIEPIODIKG EANEyxO Kal €vav TTPOOEKTIKO Ka uplcrkjé Xwpig
SIOAUTIKA, KOVEVOG €iDOUG. Av BiaTTioTwvovtal coBapig P. 'Eeg ot
HOVWOoN OTIWG OTTaCTUATA, payicuaTa r Kawipara n akopa XaAdpwor
TWV NAEKTPIKWY Qywywyv, N AGUTIa Sev PTTOPEI VO XPNOIUOTIOINOEI
AKOMA YIOTI OEV IKAVOTTOIOUVTAI Ol CUVBKEG AOPAAEIaG.
ZTnV TIEQITITWON QUTA N ETTIOKEUN (EKTAKTN OUVTAPNGN) SV PTTOPE va
€KTENEOTEI €TTi TOTIOU OAAG VO avaTeBei oe e€ouaiodoTnuévo aEpPIg,
IKOVO VO EKTEAEDEI TIG EIDIKEG TTPOREG EAEYXOU HETA TNV ETTIOKEUN.
Ma va diatnenOei n aTToTeAETPATIKATNTA TNG AGUTTOG Kal TOU KaAwdiou
TIPETTEI VO )\dgue OpICHEVEG 'npo<pu)\c'xf,£§:
- Unv BETETE O€ £ AGUTTA Kal KAAWBIO pe BepUd A TTUPAKTWHEVA

Hepn.
- Unv  utroPAAeTe TO KOoAWdIO Ot UTTEPBONIKEG TTIPOOTIABEIEG
TEVTWHATOG.
- PNV TTEPVATE TO KOAWSIO TTAVW OF QIXMNPEG I KOPTEPES YWVIES 1
TTAVW O€ DIOBPWTIKEG ETTIPAVEIEG.
- TUNiYETE TO KOAWDOIO OE KQVOVIKEG OTIEIPEG Qv TO WAKOG TOu
uTrepPaivel TNV avaykn.
- UnV TIaTdte TTAVW OTO KAAWSIO Kal PNV aKOUUTIATE TTavw Tou
owyaTa.
Mpoooxn.
- Mpiv exTeAéoeTe oTroladATTOTE ETTEURAON OTN Ac’xpna apAoTe TNV va
KPUWOE YIO TOUADXIOTOV OAO TO XpOVO "WETA-aEPQ’
- Ek16G¢ amd €I0IKEG TTEPITITWOEIG, OUVIOTATAI
QVTIKATAOTAON NAEKTPOBIOU KOl PTTEK.
- TnpAoTe TN OLIpd OUVOPHOAOYNONG Twv TUNUATWY TNG AGUTIOG
QavTiOETN OE OXEON WE TNV cmoouvcxpuo)\évr]cn;f
PoC£ETE WOTE 0 DAKTUAIOG Siavo %g Va EyKATaoToOEi CWOTA.
ZavaToTmofeTACTE TN BAGK WTTEK EI WVOVTAG TNV XEIPOKIVNTA PEXPI TO
TEAOG AOKWVTAG EAAPPE dUVaun.
Mnv €yKaTaOTAOTE O€ Kapia TEQITTTWON TN Baon PTrek av mpiv dev
£yKATAOTACATE NAEKTPGBIO, BAKTUNIO SIAVOUAG KOl UTTEK.
ATTOQEUYETE VO KPATATE GOKOTTO AVOUUEVO TO TTIAOTIKO TOEO GTOV aépal
yla va unv au§AoeTe TN BopE Tou NAEKTPOSiou, Tou dIavOPED KAl TOU
T

n TaUuTOXPOVN

€K.
k|/lnv O@aAiZeTe TO NAekTPADIO e UTTEPBOAIKA dUvapn SIOTI KIVOUVEUETE
va BAGYeTE TN AdpTTa.
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- H éykaipn kai owoTr ekTéAEOn TOU eAéyxou oTa egapTApaTa POoPAg
G Adumag eival BaoikAg onuaciag yia TNV ac@aAEld Kal Th
AEITOUPYIKOTNTA TOU CUCTANATOG KOTTAG.

Av diammioTwvovTal {npieg oTn pévwan 6Twg oTTaciyara, payiopara,
Kawipata f xa)\dgwcn TWV NAEKTPIKWY QyWYWV, N AT BEV HTTOPE]
va  XpnoipoTroindei aképa yiati dev IKAVOTTOIOUVTAI O GUVBIKE
QOQAAEIOG. ITNV TIEPITITWON AUTH) N ETTIOKEUN) (EKTOKTN crUVT'pr]cxng
Oev uTopei va ekTeAeoTel e TOTTOU aAAG va avareBei o€
££0UaI1080TNHEVO OEPPIG, IKAVO VO EKTEAEDEI TIG EIBIKEG TTPOBEG EAEYXOU
HETATNV ETTIOKEUN.

QDiATpo TTETIETHEVOU aEpa

- To @iAtpo TTPOBALTTEI QUTOPATO GBEIQOMA TNG CUUTIUKVWONG KAGBe
Eopd TIOU ATTOCUVOEETAI ATTO TN YPAU K TIETTIECUEVOU aépa.

- EAgyxete mepIodika 1O PiATPO. Av BIATTIOTWVETE TTAPOUTIA VEPOU OTO
TIOTAPI, MTTOPEITE VO eKTEAETETE xelpokivnTa €vav Kabapiopod
OTTPWXVOVTAG TTIPOG TA TTAVW TN OUVOEDN OEPIOHOU.

- Av To avTaAAakTIKS QIATPOU eival IBIaTEPO BPWHIKO gival avaykaia n
QVTIKATACTAGCT) TOU YIA VA ATTOQPUYETE UTTEPBOAIKEG OTTWAEIEG POPTIOU.

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHX ZYNTHPHZHZI NPEMNEI NA
EKTEAOYNTAIAMNOKAEIZTIKA ANO NPOZQMIKO EIAIKEYMENO H
NENEIPAMENO ZTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA .

A MPOZOXH! MPIN A®AIPEZETE TIZ MNAAKEZI TOY
MHXANHMATOZ KAl EMNEMBETE XTO EZQTEPIKO TOY,
BEBAIQOEITE OTI EINAI ZBHXTO KAI AMTIOXYNAEAEMENO AMNO
TOAIKTYO TPO®OAOZIAL.

Evdexopevol €Aeyxol ME NAEKTPIKN) TAON OTO ECWTEPIKO TOU
HNXavAparog propolv va TpokaAécouv goBapn nAekTpotrAngia
ATTO GUEDN ETTAPN UE HEPN UTTO TAON.

- Mepiodiké kal OTTWABNTIOTE PE CUXVOTNTA OE UVAPTNON WE TN XProN
Kal TV TT000TNTA OKOVNG TOU TTEPIBAAAOVTOG, QVIXVEUGTE TO ECWTEPIKO
TOU UNXaVAPATOG KOl QQAIPECTE Tr) OKOVN TIOU GUYKEVTPWONKE OTO
HETAO; rHJban)cTr'], avTioTaon Kal avopOwTh e ENPO TTETTIETUEVO agépa.
uéxpi 10bar).

R/In KATEUBUVETE TOV TIETTIEOPEVO QEPQA OTIG NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG.
KaBapioTe Teg pe pia ToAU atraAf BoupToa i KATAAANAQ SIGAUTIKA.

Me TV eukaipia eEAEYXETE OTI O NAEKTPIKEG CUVOETEIG Eival OPANIOHEVES
Kal Ta KapTTAapiopaTa dev rapouciddouv BAGREG oTn povwon.

EA£yETe TNV aKEPAIGTNTA KAl TO KPATNHA TWV CWANVWOEWY KOl TWV
OUVOETEWY TOU KUKAWHATOG TTETTIECUEVOU OEPQ.

270 TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV LAVOTOTTOBETAOTE TIG TTAAKEG TOU
UNXavARATOG PEXPI TO TEPUA TIG BIDES OTEPEWONG.

ATTOQEUYETE “QTTONUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG KOTTAG WE QVOIXTO
unxavnpa.

8. WAZIMO BAABHZ

*E _MNEPINTOQXH ENAEXOMENHZ ANIKANOMOIHTIKHZ
AEITOYPIIAZ KAI TIPIN NA KANETE NIO £YSTHMATIKO EAEMXO H
NPIN NA ANEYOYNOHTE XE ENA AIKO MAX KENTPO
E=YMNHPETHZHZ EAEFXETEAN:

- H kiTpIvn Auxvia TTou onyaivel Tnv eméuBaacn Tng BeppIKig acpaAeiag
UTrEp fuTTéTACNG Bpu)&\UKUK)\dedTog €V €ival QVOPPEVD.
BeBaiwBeite 611 TTapakoAouBAaaTe TN oxEan OVOUAGTIKAG SIGAAEIYNG.
2e TEPITITWON €TTEURACNG TNG BEPPOOTATIKNG TTPOOTAGIAG OVAUEVATE
TN QUOIKA YOgN TNG CUCKEUNG, ETTAANBEVOATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU
QAVEHIOTAPA.

EAéyEre Tnv 10N TG ypapung: av n Tiun eival utrepBoAiKa uwnAn i

QAUNAR TO UNXAVNUA TTAPAEVEI JTTAOKOPIOHEVO.

A€ygaTe OTI Ogv epavigeTal KATTOI0 BPAXUKUKAWHA KATE TV £E000
TNG GUOKEUNAG : 0 QUTH TN TTEPITITWON TTPOPREITE OTOV ATTOKAEITUO TOU
ATTPOOTITOU.

- O1 guVB£aEIG TOU KUKAWHATOG KOTTAG £X0UV Yivel GwoTd, €IBIKE av n

AaBida Tou KaAwdiou yelwong gival TTPAyuaT GUVBESEEVN OTO

KOMUATI Kal XWPig TTapePBOAAR HOVWTIKWY UAIKWY (TT.X. Bepvikia).

NIO KOINA EAATTQMATA KOMHZ
Katd Tig evépyeEIEG KOTIAG _WTTOPOUV Va TTaPousIGdovTal EAATTWHATA
EKTEAEONG TTOU KAVOVIKG “Oev TTPETTEl va atrodoBolv Ot avwuOAieg
AEIToupyIag TG eykaTaoTaong aAAG o€ GAAEG AEITOUPYIKEG OWEIG OTTWG:
a-Avemapkng Sicioduon R umepoBOAIKOG OXNMATIONOG
UTTOAEINNATWV:
- TaxUTnTa kot UTTEPBOAIKG UYNAR.
- NAuTTa UTTEPBONIKA KEKAILEVI,
- Y1epBOAIKO TTAXOG METAAAOU 1 pEUHO KOTTA g\ﬂo)\u XOUNAG.
- Migon-Trapoxn TTETMETPEVOU aEPA OX1 KATAAANAN.
- HAekTpddI0 KOl PTTEK AGUTTOG PE pBOPA.
- Aixun Baong Ptrek akat@AANAn.
b-Mn mrpayparotroinuévn peraBifacn rou T6gou KotrAg:
- HAekTpOdIo pBappévo.
- Kakn £mragn Tou akpodEKTN KaAWSIoU ETTIOTPOPAG.
c-AIaKOTTT) TOU TOg0oU K01Tr]§\:
- TaxutnTaKotg UTTEPBOAIKA XaUNAR.
- YmepBoAikr amooTacn AGuTag-peTaAAou.
- HAekTpddI10 pBappEévo.
- MapépBaon piag TpooTaciag.
d-Kotrn kekAIpEVN (6X1 KABETN):
- AavBauévn Béon AduTag.
- Acuppetpik @Bopd TpUTTAG WTTEK Kal/fp AavBaopévn
ouvupkjo)\ovnor] TUNPATWV AGpTTOG.
- AkataAAnAn Trieor) agpa.
e-YTepBoAIKR ¢OOPA PTTEK Kl r}\AEKTpOGiOU:
- Migon aépa utrePPBOAIKA xaun r}\
- MoAuopevog aégu (uypaoia-éAaia)
- Bdon pmek pe BAGBN
- YTepBoAika euTTupeUpaTa TIAOTIKOU TOEOU OTOV aépa.

- YTepoBOAIKR TaXUTNTA PE ETIOTPOPN AEIWPEVWY CWHATISIWY TTAVW
O€ TUAPOTA AGUTTOG.

(RU)
PYKOBO[CTBO MO 3KCMNYATALIUM

BHUMAHUE! NEPEQ HAYAIIOM UCMOJIb30BAHUA YCTAHOBKU
NMNA3MEHH KU CHEI&YET MATEJIbHO
O3HAKOMUTbLCA C PYKOBOACTBOM MO SKCMNYATALIMU!

YCTAHOBKW MNA3MEHHOM PE3KVI£J19I MPOMBbILLJIEHHOIO U
MPO®ECCUNOHAIIBHOIO UCMONb30BAHUA

1P'E3?(EMAH TEXHUKA BE3OMACHOCTU MPU MNA3MEHHOMU
Pa6ouynin ponxeH ObITb XOPOWO 3HAaKOM C 6e3omacHbIM
MCNONbL30BaHNEM YCTAaHOBKM Na3MEeHHON Pe3Ku M O3HAKOMIIEeH C
pUCKamMyu, CBSI3aHHbIMM C NPOLECCOM AYroBOW CBapku, C
COOTBETCTBYWI|MMU MepamMu 3aWUTbl U aBapUUHbIMU
CUTYaLMAMMU.

g:mﬂ%u Takke «TEXHUYECKYIO CMNEUWPUKALUIO IEC wnu
LC 62081»: YCTAHOBKA U PABOTA C O5OPYOOBAHUEM
AnsA ayroBou CBAPKU CONYTCTBYOLLUMU TEXHOSIOTUSAMMU).

W36eraTb HenocpeACTBEHHOrO KOHTaKTa C 3mNeKTPUYECKUM
KOHTYPOM CBapKu, Tak Kal§ B OTCyTCTBM!I Harpy3ku HanpsixeHue,
nopaBaeMoe YCTaHOBKOW NNa3MeHHOW pe3Ku, Bo3pacTaeT U
MOXeT GbITb ofnacHo.

OTCOeAMHﬂTb BUJIKY MalluHbI OT aneKTpuquKoﬁ ceTu nepepn
npoBeAeHUeM Ni6LIX paboT No coeAnHeHMIo kabenei cBapkm,
MeponpusiTUi NO NPOBEPKe U PEMOHTY.

- BbIknuuTb CBapo4HbLIM annapat U OTCOeAUHUTb nmaﬂm_e
nepeap Tem, Kak 3aMeHUTb U3HOLWIEHHble AeTanu CBapoO4HOMU
ropenku.

BbIinonHutb JNEeKTPU4YeCKow YCTaHOBKY B COOTBeTCTBUE C
eﬁcTBleLLWIM 3aKoHoAaTeNnbCTBOM U MNpaBuiiaMu TeXHUKU
€30MacHOCTU.

coe,qMHﬁTb ychaHOBKy nnasmeHHon Pe3KU TONIbKO C CeTbio
NMUTaHUA C HeuTpanbHbIMW NPOBOAHMKOM, COeAMHEHHLIM C
3a3emMrieHnem.

Y6eAnTbCs, 4TO po3eTka CeTU MPaBUNBbHO COeAMHEHA C
3a3emMJieHMeM 3aluThbl.

He nonb3oBaTbCsA annapaTom B ChIpbIX M MOKPbIX MOMELLEHUSAX,
U He NPpoU3BOAUTL CBAPKY Noa AoXAeM. . .

He nonb3oBaTbcsa kabenem ¢ NOBPeXAECHHOW U3oNALMeH Unm ¢
NJIOXUM KOHTAKTOM COeaUHEeHUA.

V.. WA

He npon3BoAUTbL CBAPOYHbIX paGo‘r Ha KOHTeﬁHean, eMKOoCTAX
unu Tpy6ax, KoTopble coAepXanu Xuakue Unu rasoodpasHbie
roproyue BellecTtBa.
He npoBoauTb CBapo4HbiXx PaGoT Ha Marepuanax, 4uMcTka
KOTOpbIX Np nacb xnop I pacTBOpUTEnAMM
“nunoénusocTu ot YKa3aHHbIX BelecTB.
He npc Tb PKYy Ha | pByapax noa aaBrneHueM.
Y6upatb c pabouyero Mecta Bce roplwyue MaTtepuanbi
gaanMeP,AepeBo,GyMary,'rpﬂnKuuT.n.)

6ecneunTb AOCTAaTOYHYHO BEHTUNALMUIO paﬁoqero MecTa unu
nonb30BaTbCA cneuuaribHbIMU BbITAXKaMU AOna ynaneuuﬂ
AbiMa, 06pa3ylolwerocsi B npouecce CBapku PsAOM C Oyrou.
Heob6xoanMo cuctemaTmyecku NpoBepsiTL BO3AeUCTBUE AbIMOB
CBapkKu, B 3aBUCMMOCTU OT MUX COCTaBa, KOHUeHTpauuum u
MPOAOIKUTENbHOCTU BO3AEUCTBUSA.

POL @O

- [pUMeHATL COOTBETCTBYIOWIYIO 3NEKTPOM3ONALMIO conna
ropenku nna3MeHHOW pe3Ku, cBapuBaemMown petanu u
MeTannuM4yecKMx 4acten C 3aseMrieHueM, pacnosioXeHHbIX
no6nu3ocTu (AOCTYNHBbIX).

JTOoro MOXHO AO0CTUYbL, HaAeB nepyaTku, OOYyBb,

Kacky,

cneuopAexay, NpeAyCMOTpeHHble ANs TakuX uenen, U
NOCPEACTBOM MCMONb30BaHNA W3ONUPYKLLMX nnatgopM u
KOBPOB.

- Bcerpa Tb rnasa HbIMMU HEaKTUHWUYHBIMU

CTeKrnamu, MOHTMPOBaHHbLIMU Ha MaCKU U Ha KacKu. .
Monb3oBaTbCsi 3aWMTHON HEBO3ropaemoWn cneuoaexaow,
nsberas noaBepraTb KOXy BO3O4eUCcTB1io yﬂbTPa(*)MOﬂeTOBbIX n
I/IH(bpaKpachlX ny4eun, npon3BoAUMbIX AYrow; 3aluTa fomkHa
OTHOCUTBLCSA TaKXke K NPOYMM NiLam, HaxoAALWMMCA NOBNU3oCTn
oT Ayrm, npyu NOMOLLU 3KPaHOB UJTU He OTPpaXKaloLUX LWTOopP.

- YpoBeHb WyMa: eCii Npu NpoBeAeHNN OCOBEHHO MHTEHCUBHbIX
CBapoOYHbIX paGOTngBeHb LYMOBOU Harpy3ku coctaenseT unm
npesbiwaeT 85 AB(A), o6a3aTenLHO UCNONL30OBaHMe CPEACTB
JINYHOW 3aLUMNTbI.
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- OneKTpoMarHuTHble MONA, reHepupyembie MPOLECCOM
nnaiMeHHOW CBapkKu, MOTyT BNUATb Ha paboTy
3neKTpoo6opyaoBaHUA U ANEKTPOHHOW annapaTypbl.

TNoan, vmeKlLMe HeO6GXOAUMYIO ANA KWU3HEAeATenbHOCTH
3MEKTPUYECKYI0 W 3MEKTPOHHYI annapaTtypy (Hanpumep,
perynstop cepae4yHoro putma, pecnupaTop u T. A...), AOMKHbI
NPOKOHCYNLTUPOBATLCS C BPa4OM nepea TeM, Kak HaxXoAUTLCA B
30HaxX psAOM C MeCTOM MCMOMb30BaHWA 3TOr0 CBapO4HOro
annapara.

TNMoaam, MMeloWwmMM HeobXoaUMYIO ANsl KU3HEAEeATEeNbLHOCTU
3NEKTPUYECKYIO U INEKTPOHHYI0 annapaTypy, He peKoMeHAyeTcs
nonb30BaTbCA AaHHbLIM CBapO4HbIM annapaToM.

- OTOT CBapouYHbIA annapaTt YAOBNETBOPSAET TEXHUYECKOMY
CTaHAapTy U3AeNnUA ANs UCKNIOUUTENLHOMO UCMOMNbL30BaHUA B
NPOMBbILLNIEHHON CpeAe U B NPOdeCcCUOHaNbLHbIX LIENsAX.

He rapaHTupyeTCA COOTBeTCTBME TpeGoOBaHUAM no
3MeKTPOMarHMTHOM COBMECTUMOCTH B AOMaLLIHel 06CTaHOBKe.

OONONMHUTENbHBIE NMPEOOCTOPOXHOCTMH

ONEPALUWUN CBAPKMW: _
ONEPALUU NNTASMEHHOU PE3KU:

- BMOMELLEeHNN C BbICOKMM PUCKOM 3MIEKTPMUYECKOro pa3psiaa.

- BMOrpaHNYHbIX 30HaX.

- NpY HaNM4MM BO3ropaembIX ¥ B3pbIBYaTbIX MaTepnarnos.
HEOBXOOWMO, 4ToGbl «OTBETCTBEHHbIN 3IKCMEPT»
npeaBapuUTenbHO OLEHUN PUCK U PaboTbl AOMKHbI
NPOBOAUTLCA B MPUCYTCTBUM APYFUX Nul, yMelowmux
[eACTBOBaTh B aBapUMHbIX CUTyaLUAX.
HEOBXOOMWMO npumeHATb TeXHUYeCcKMe CpeacTBa 3almThbl,
onucaHHble B 5.10; .75 .9. «TEXHUYECKOMU
CMELIUDUKALIUM IEC nnm CLCITS 62081». .

HEOBXOQUMO 3anpeTuTb BbiNOSIHEHWE NNa3MeHHOW pesku,

ecnv pabounii AepPXNT UCTOYHUK TOKa (HanpuMep, C NOMOLLLIO

emMHen).

ﬁEOEXg),DMMO 3anpeTuTb CBapKy, Koraa pabounii NPUNOAHAT
Haj, NonoM, 3a UCKMNIoYeHNeM CnyyaeB, Koraa Ucnonb3yloTcs
nnarﬁ)o Mb! 6€30MacHOCTH.

BHUMAHUE! NMPABUNA TEXHUKU BE3OMNACHOCTU OnNs
MNA3MEHHOW PE3KU

A heKTMBHOCTbL CUCTEMbI 6€30MacHOCTH, NPeAyCMOTPEHHON
npoussoauTenem (cuctema ONOKMPOBKM), FrapaHTMpyeTcs
VCKMIOYUTENIbHO NpPU WUCMONb30BAaHMMU MNpPeAyCMOTPEHHOM
ropeniku M COOTBETCTBYIOLIEro WMCTOYHMKA NUTaHUSA,
ka3zaHHoro Ha nuctke TEXHUYECKUX AAHHbIX.

TPOro 3AMNPEWAETCA ucnonb3oBaHue ropenok u
EaCXOAHI:IX yacTten | Xroron OUCXOXKAEHUSI.
ATEIOPUYECKN MNPELLIAIOTCA NIOBbLIE MOMbITKU
COeANHATb C UCTOYHUKOM MNUTaAHWUS TFOPEenkKw,
npegHasHaueHHble Ana Apyrux Tunos pesku n CBAPKWU, He
n%engcmorpeuublx AaHHbLIM p&xoaonc'raom.

HEC EJ'IlO%EHVIE OAHHbI MPABUJT MoxeT co3aaTb
CEPBLE3HYIO yrposy 6e3onacHocTu pabouyero nepcoHana u
BbI3BaTb NOBpPEXAEHMsi 060pyAOBaHMS.

A OCTATOYHbIV PUCK

- OMNPOKUOBIBAHUE: ucTO4YHMK ToKa ANA YCTaHOBKMU
nna3MeHHOW pe3KU [ONIXKEeH YyCTaHaBMMBAaTbLCA Ha
rOpM3OHTaNbHY0 NOBEPXHOCTb C FPYy30NOABLEMHOCTLIO,
COOTBETCTBYHOLe! ero Becy; B NPOTUBHOM cryuae (Hanpumep,
NPy HaK/OHHbLIX MoOMNax, C HEPOBHOW MOBEPXHOCTbIO M T.M.)
BO3HMKAeT PUCK ONPOKUALIBaHUS.

- NMPUMEHEHUE HE MO HA3HAYEHMUIO: onacHo npuMeHsTb
YCTaHOBKY NNa3MeHHON pe3ku ANns nobbix paboT, Kpome
npeaycMOTPEeHHbIX.

2.BBEOEHMWE N OBLLEE ONMMUCAHUE
[laHHble yCTaHOBKM NPOM3BOASATCS C WUCNOMNL30BAHMEM COBPEMEHHOW
VHBEpTOpHOW TexHonornn Ha BTU3 (IGBT) u npegHasHadeHbl Ans
YYHON pe3ku noboro nMCTOBOrO MeTanna W pelweTok (ecnu
npeaycMOTPEHO).

naBHOe perynupoBaHMe Toka pes3ku OT MWHMMAanbHOro A0
MaKCMManbHOro 3Ha4YeHUs obecneynBaeT BbICOKYIO TOHHOCTb Pesku B
3aBMCMMOCTM OT TOMLLMHBI M TUNA MeTasna.
L{nkn pe3kn MHMLMNpyeTCA AeXypHON [yroii, KoTopast B 3aBUCUMOCTYN OT
MOfEn MOXeT co3faBaTbCs TM6O TOKOM KOPOTKOrO 3aMbIKaHUsi Ha
aneKTpo/e ropenku nmbo BbICOKOYACTOTHbIM pa3psgom (HF).

OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKMW:

- PerynﬂTop HanpsXeHnsa Ha ropenke, AaBneHusa BO34yxa, Toka
KOPOTKOro 3aMblKaHUA ropenikn (r,qe npequMOTpeHo).

- TEpMOCTaTM‘-IeCKaH 3awmTa.

- Busyanusauus naBneHus Boaayxa (rae npeaycMoTpeHo).

NPUHALNEXHOCTHU
- [openka Ans nnasmMeHHoN pesku
- Komnnekt AN NOAKMOYEeHNsA CXXaToro Bo3ayxa.

NPUHAONEXHOCTU MO OTAENIbHOMY 3AKA3Y
- KoMnnekT 3anacHbIx aNeKTPOA0B-ropenok
- KoMnnekT yAnuHEHHbIX 3eKTPOAOB-TOPENOK (TAe NPesyCMOTPEHO).

3.TEXHWYECKUE EAHHbIE

TABJIIUYKA AAHHbIX

TexHu4eckve AaHHble, XapaKkTepusupyiolme paboTy M Mob3oBaHue

YyCTAHOBKOW NNa3MeHHOW pe3ku, npuBedeHbl Ha Tabnuyke c

BeXHVIHeCKVIMVI [aHHBIMU, UX PasbsiCHEHWe AaeTCs HKe:

uc. N

1- Mpumennmas EBPOMEWNCKASA Hopma no TexHuke 6esonacHocTv
MCMOMb30BaHUS U U3TOTOBNEHNIO YCTAHOBOK ANs AYroBovi CBapku
nnasMeHHoON pesku.

2- O603Hay4eHne BHYTPEHHEro YCTPOMCTBA YCTaHOBKM.

3- O6o3HayeHe Nopsiaka BbIMOMHEHWs! NNa3MEHHO pesku.

4- CumBon S: yka3bIBAET, YTO MOXHO BbIMOSHATL PE3KY B MOMELLEHUN C
NOBbILIEHHBIM PUCKOM  3NIEKTPUMYECKOro LWWoka (Hanpumep, B
HernocpeAcTBEHHO BrIM30CTM OT METaNNMYECKVX Macc).

5- CUMBOI JIMHUM SNEKTPONUTaHUSA:
1~ : nepemeHHoe oiHO(ha3HOe HanpshkeHue
3~ : nepemeHHoe TpexdasHoe HarnpsixeHne

6- CrTeneHb 3awWwmThl Kopnyca.

7- TNapameTpbl 3NeKTPUYHECKO CETU NMUTaHNS:

-U, ! MepemMeHHoe HampsbkeHne M 4YacToTa nuTalolen ceTu
YCTaHOBKM a(MakcuManbHbi 4onyck £10%).
liyae  : MAKCUManbHbI TOK, NOTPEGNSIEMbIN OT CETH.

Lo : 3(phEeKTUBHBIN TOK, NOTPe6NsSiembIi OT CceTu.
8- lNapameTpbl CBapO4YHOIO KOHTYpa:

-U, ! MaKcuMMarbHOe HanpsbkeHWe XOonocToro xoda (KOHTyp
OTKPbITON Pe3ku).

4/U, : Tok # HanpsAxeHue, cCOOTBeTCTBYylOWMNE
HOpManu3oBaHHbIM, MPOU3BOAVMbIE YCTAHOBKOW BO BPEMSt
cBapku.

-X : KO3(pDULMEHT NpepbIBUCTOCTM paboTbl: ykasbiBaeT

BPEMsl, B TEYEHUW KOTOPOro annapar MOXeT obecneqnTb
yKasaHHbIA B 3TON Xe KOMoHke Tok. KoaddpumumeHt
kasbiBaeTcst B % K OCHOBHOMg 10-MUHYTHOMY  LMKITY
Hanpumep, 60% paBHsieTCs MUHyTaM paboTbl C
nocrnegyowmum 4-xX MWHYTHbIM NepepbBOM, W T.A.).
Mpu npeBbllleHUN Kos<¥>d)mumema ncnonb3oBaHus
(ykasaHHOrO Ha Tabnuyke Anst TemnepaTypbl OKpyxatoLLei
cpeabl 40°C) BKkMYaeTcss cUCTEMa TepMO3alUUTh
(ycTaHOBKa NepeBOAMTCS B PE3EPBHbIN PEXUM A0 Tex nop,
rioka ero Temneparypa He JOCTUTHET JOMyCTUMOTO YPOBHS1).

-A/V-A/V: ykasbiBaeT [uanasoH perynupoBkd ToKa CBapku
(MUAMMAanbHBIA/MaKCUManbHbIN) - NpU  COOTBETCTBYHOLLEM
HanpsbkeHUn ayru.

9- CepuitHbIi Homep ANs MAeHTUdMKaLMN YCTaHOBKM (Heobxoanm npu
obpalleHun 3a TEXHWYECKOW MOMOLLbIO, 3anacHbIMK YacTsiMU,
NPOBEPKM OPUTMHANBHOCTY N3AENWS).

10- ==~ : BenuuuHa nnaekux npegoxpaHuTenei 3ameaneHHoro

eicTBUS, NpeaycMaTpUBaEMbIX 115 3aLLUUTbI TMHUN.

11- CuMBONbI, COOTBETCTBYIOLLNE ngaamnam 6e30MacHOCTH, 3Ha4YeHne
KOTOpbIX NpuBeaeHo B inase 1 «ObLuas TexHuka 6esonacHocTv Ans
[lyroBoVi CBapKu».

Mpumeyanune: [Mpumep WAEHTUDMUKALMOHHOW Tabnuukn sBnseTcs
yKasaTenbHbIM A1 O6bACHEHNS 3HAYSHNA CUMBOMOB U LMAP: TOYHbIE
3HAYEHUs TEXHUYECKNX A@aHHbIX Ballen yCTaHOBKY Mna3MeHHO CBapKku
npvBefeHbl Ha ee Tabnuyke ¢ NacnopTHBIMU AAHHBIMU.

APYITME TEXHUYECKUE OAHHbIE:

- UCTOYHUKTOKA : cm.Tabnuuy 1 (TAB.1)

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

Bec ycTaHoBku npuBoauTca B Tadn. 1 (TAB. 1).

4. ONMUCAHUE YCTAHOBKW MNTABMEHHOW PE3KHN

YcTaHOBKa NNasMeHHOW pesk B OCHOBHOM COCTOMT K3 6nokos

MOLLIHOCTM, BBIMOMHEHHbIX U3 NeYaTHLIX NNaT ¥ ONTUMM3MPOBAHHBIX ANs

Nony4YeHWs MaKCUManbHOW HaAEXHOCTU U CHUXEHUS

TexobcnyxuBaHus.

SPuc.B)

-Bxoa MoHOMasHOW NUHWMM nNUTaHUs,
KOHAEHCATOPb! ATls BbIpaBHUBAHWSI.

2- [MepekntovatoWwmii MocT ¢ TpaHsuctopamu (IGBT) n npusoagamu:
M3MEHSIET BbINPSIMIIEHHOE HAMpshkeHWe JMHWM Ha nepemMeHHoe
HanpsbkeHWe C BbICOKOW YacTOTOW W BbIMNOMHAETCA perynupoBaHune
MOLLIHOCTY, B 3aBUCUMOCTY OT TpebyeMOoro Toka/HanpskeHNs peaku.

3- TpaHcchopmaTop BbICOKOI YacToTbl: NepBUYHas 0bMoTKa nosyyaet
nuTaHue c npeobpa3oBaHHbIM HanpsbkeHWem OT Gnoka 2; OH
BbINOMHSIET (PYHKLMIO ajanTaLuy HanpshkeHWs U ToKa K 3Ha4YeHUsiM,
HeobXOAMMbIM [nA  BbIMOMHEHUA pPe3ku W OAHOBPEMEHHO
OCYLLECTBMSET raNnbBaHNYECKyl0 M3OMALMIO KOHTypa CBapku OT
TIMHUM UTaHUS.

4- BTOPWYHbI MOCT BbINPSAMUATENSI C UHAYKTUBHOCTBIO BbIPABHUBAHUS:
nepeknioyaeT nepemMeHHoe HanpshkeHue/Tok, nogaBaemoe
BTOPUYHOM OBMOTKOMW, Ha MOCTOSIHHbIA TOK/HaNpsXkeHne C O4YeHb
HU3KUMU KoneBaHnsIMu.

5- OneKkTpOHHble YCTPOWCTBA YNpaBMNEHUS W perynupoBaHus:
MFHOBEHHO KOHTPOMNMPYET BENUYMHY TOKa CBapKM U CPABHMBAET ee C
3afaHHOil OMepaTopoM BESIMYMHON; MOZYNMUpPYeT UMMYIbChl
ynpaeneHus npusogamu |IGBT ,koTopble ocyliecTBnsiOT
perynupoBaHue.

OnpeaensieT AMHaMUYECKUIN OTBET TOKa BO BPEMEHU pe3ku v BedeT
HabntoaeHne 3a cuctemamu 6e30nacHoOCTy.

YCTPOUCTBA YMNPABNEHWUA, PEFYIMPOBAHUA U
COEUHEHUA
3agHas navens (Puc. C)
1- [NaBHbIN BbIKNOYaTENb
I (ON) (BKI.) — TleHepatop

6nok BbINpaAMUTENa ©

rotoB k paboTe, OTCyTCTBYET
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HanpsbkeHne Ha r?_FenKe. TeHepaTop B peXxuMe OXuaaHus.
O (OFF)(BblK/,) — 3anpeuwexbl niobble BuAbl pabor,
BCMOMoOraTtesnbHble YCTPOWCTBA M CBETOBble WHAMKaTOPbI
BbIKIMIOYEHbI.

2- Kabenb nutaHus.

3- CoeavHeHWe Ans cxaToro Bosayxa (He NpefycMOTPeHo B Moaenu
«komnpeccop» (Kompressor)
CoeAuHsieT yCTaHOBKY C KOHTYpPOM CXaToro BO3ayxa C
MWUHUMaIbHLIM AaBneHnem 5 6ap 1 MakcumanbsHbiM 8 6ap (TABJ.

2).
4- PerynsaTtop AaBneHus cxaToro Bo3ayxa (rae npesycMoTpeHo)

MepeaHss nanens (Puc. D1)
1-  Perynstop Toka pesku.

Mo3BonseT perynupoBaTb WHTEHCMBHOCTb TOKa pes3ku,

roJjaBaeMoro yCTaHOBKOIA, B 3aBUCMMOCTM OT TWMa 1CNOMNL30BaHUA

(TonwmHa maTepuana/ckopocTb). TOYHOE COOTHOLUEHWE MeXay

nepuogamu paboTbl 1 naysamu B_3aBUCMMOCTU OT Bbl6gaHHOrO

3HaueHus cunbl Toka cneayet cm. B TEXHUYECKUX JAHHbBIX.
2- Xentas MHAMKaTOpHas Namna o6Lue aBapunHOM CUTyaLun:

- 3aXOKeHHas namna o3Hadaet neperpes Kakoro-nmbo KOMMNoHeHTa
KOHTYypa MOLLHOCTV WIM aHOMasrlbHOe HanpsbkeHue NUTaHus
(CNULLKOM BbICOKOE WM CIIMLLIKOM HWU3KOE). 3aluuTa OT CrIMLLIKOM
HU3KOrO UM CIINLLKOM BbICOKOTO HanpsxeHus ceTu: 6nokupyetcs
paboTa yCTaHOBKM: HanpsbkeHUe NUTaHUs BbIXOAUT 3a npenerbl
yKasaHHOro Ha Tabnuyke ananasoHa +/- 15%. BHUMAHWE: Mpu
ngesbn.ueHmm BEPXHEro YPOBHS HaNPsHKEHWS!, yKasaHHOTO BbiLLE,
o6opyaoBaHue byneT cepbe3Ho NOBPeXaeHO.

- Barou chase Gnokupyetcs paboTa ycTaHOBKU.

- BoccraHoBneHne paboTbl OCYLIECTBMsieTCsl aBTOMaTUYecku
BLIKINIOYAETCH XenTas MHAMKaTOpHas namna), nocne Toro Kak
yOET yCTpaHeHa OfHO U3 BblLLIe YKa3aHHbIX OTKITOHEHMIA.

3- Xentasa  vHAMKaTOpHas namMna Hanuuusi HanpsXKeHUA Ha
roperke.

- 3aXOKeHHas namna O3Ha4aeT, YTO FOTOBHOCTb KOHTYpa pesku K
paborte: aexypHas ayra unu gyra peaku "ON" (BKI1.).

KOHTYp pe3ku B Hepabouem
\TA nNyckoBasi KHOMKa ropenku

Kak NnpaBuio BbIKIKOYEHA
cocTosiHum), koraa HE HA]
(Pexum oXxuaaHust).

- BbIKMIOYEHA W MPU HaXaToil MyCKOBOW KHOMKE ropenku npu
CIeAyIoLLMX YCIOBUSIX:

- Bo Bpemsi pasbl «kPOSTARIA».
- ecnv aexypHas Ayra He npunoxeHa k obpabaTbiBaemMon AeTanu
B TE€4EHNE MaKCUMyM 2 Cex.
€Cnu [lyra pe3ku NpepbIBaeTCs BCNIEACTBME CNLLKOM GONbLUIOTO
pacCTOSHUA Mex/y [Fopenkon W fAeTanbio, Ype3MepHbiM
M3HOCOM 3EeKTPOAA NN MPUHYANTENBHBLIM yAaneH1em ropenku
oT AeTanv.
- ecny BKIlo4aeTcs cuctema 6esonacHocTu.
4- 3eneHas MHAMKaTOPHas NaMna HaNMuns HanpPsHKEHUs B CETU U
BCMoMoraresnbHbIX KOHTypax.
KoHTypbl ynpaBneHus nony4atoT nuTaHme.
- KpacHas MHOMKaToOpHasi namMna COCTOSIHMSI KOHTypa CXaToro
Bo3/4yxa (rae NpeaAyCMOTPEHO).
Korga AaHHast namna 3ajokeHa, aTo O3HadaeT neperpes 06MOTKM
3neKTpoABUraTensi BO3YLIHOro kKomMnpeccopa.
6- MaHomeTp.
Mo3BonsieT CHMTLIBATH NOKa3aHWS AaBIEHUSA CXXaToro Bo3ayxa.
7- CoeauHeHue ropenku.
Foperika ¢ NpsiMbIM UINK LIEHTPaN30BaHHbIM COeAUHEHNEM
- KHOMKa ropenki ABSeTCH eAUHCTBEHHbLIM OPraHoM ynpaBneHus!,
C MOMOLLbIO KOTOPOTO MOXHO AaTb KOMaHZY Ha BbINONHEHUE UK
npekpalLLeHue onepaLum pesku.
npy MpeKpalleHnn HaxaTusi Ha KHomKky pabounin uukn
npepbiBaeTcs B noboi ase 3a uckroyveHnem ¢asbl nogaun
BO3yXa oxnaxaeHus (post-aria).

- cnyYarHble AevCTBUS: ANst Nodaqn KoOMaHAbl Havana paboyero
unkna HeobxoanMo, YTOBbI HaXaTe Ha KHOMKY NpoAorxanoch
He MEHee HECKOMbKNX [eCATbIX CeKyHAbI.

- anekTpuyeckas 6e30nacHOCTb: kHOMKa Grokupyercs, ecnu Ha
ronoske ropenkn HE YCTAHOBIEH n3onupytolyuii aepxatens
conmna unm oH yCTaHOBIEH HEMPABUITBHO. .

8- CoeanHUTENbHbIN 3aXXUM Kabens 3a3eMneHus.

(2]

MNepepHss naHens (Puc. D2)
1-  PerynaTtop Toka pe3ku.

Mo3BonsieT perynupoBaTb WHTEHCUBHOCTb TOKa peskw,

nofaBaeMoro yCTaHOBKOW, B 3aBUCMMOCTM OT TUMa UCMONb30BaHNS

(TonwwmHa maTepuana/ckopocTb). TOYHOE COOTHOLUEHUE MeXay

nepvogamu paboTbl U Nay3amu B_3aBUCMMOCTU OT BblGPAHHOMO

3Ha4eHus cunbl Toka cneayet cm. 8 TEXHUYECKUX OAHHbIX.
2- KpacHas mHAMKaTopHas naMna o6ein aBapunHOW CUTyauum:

- 3aiOKEeHHasi naMna o3HavaeT neperpes Kakoro-nnbo KOMNoHeHTa
KOHTYpa MOLLHOCTU WM aHOMarbHOE HamnpsbkeHWe nuTaHus
(CnWLLKOM BbICOKOE WITN CRINLLKOM HU3koe). 3alumuTa OT CrIULLKOM
HU3KOrO WU CIIULLKOM BbICOKOFO HanpshkeHusi ceTu: brokupyeTcs
paboTa ycTaHOBKYW: HanpshxeHne NUTaHWS BbIXOAMT 3a npeaenbl
yKasaHHOro Ha Tabnuuke auanasona +/- 15%. BHUMAHWE: Mpu
I'I%EBbILLIeHI/II/I BEPXHEro YPOBHSI HaNPsHKEHUS!, yKa3aHHOTO BbiLLE,
obopyaoBaHue GyaeT cepbesHo NOBPEXAEHO.

- Baton chase bnokupyetcsi paboTa yCTaHOBKH.

- BoccraHoBneHne pa6oTbl OCYLIECTBASETCA aBTOMaTUYeCKn

BbIKIIOYAETCs XenTast MHAMKaTopHas namna), nocrne Toro kak
YOET yCTPaHeHa OHO U3 BblLLEe YKa3aHHbIX OTKIOHEHWIA.
3- XenTtas' uHAMKaTOpHasi namna Hanu4Yus HanpskeHUsl Ha
roperke.

- 3a)OKEHHas Nnamna O3HayaeT, YTO FOTOBHOCTb KOHTypa pesku k
paborte: gexypHas ayra unv gyra pesku "ON" (BKI1.).

- Kak npaBWnoO BblKNoYeHa (KOHTYp pesku B Hepabouem
coctosihum), korga HE HAXKATA nyckoBasi KHOMka ropenku
(pexum oxuaaHus).

- BbIKMIOYEHa W MpW HaXaTol MyCKOBOW KHOMKE ropemnku npu

CcneayoLLnX yCroBUsiX:

- BoBpems dasbl KPOSTARIA».

- eCnu iexypHasi ayra He npunoxexa k obpabaTbiBaemoin JeTanu
B T€YEHME MaKCMyM 2 CeK.
ecnu iyra peski NpepbIBaeTCs BCNEACTBME CrMLLKOM GonbLuoro
paccTOsiHUSI Mexay [FOpenkon W [eTanbio, Ype3aMepHbIM
M3HOCOM 3MeKTpoAa NN NPUHYANTENbHBLIM yaaneHnem ropenku
oT AeTanm.

- €CNV BKIloYaeTcs cuctema 6e3onacHocTy.

4- 3eneHasi MHAMKaTOPHas NaMna HaNMMuns HaNpPsHkeHUsl B CeTU 1
BCMoMoraTesnbHbIX KOHTypax.

KOHTYypbl ynpaBrneHusi nony4yatoT nuTaHue.

5- XenTas vHAMKaTOpHasa namna oTcyTcTBuA dasbl (rae
npeaycMOTPeHo).
3a)OKEHHAsA XXenTasi MHAMKAaTOpHas namna _o3HayaeT OTCyTCTBUE
ogHon w3 a3 B nNuHUM nuTaHus; pabota OGnokupyetcs U
BOCCTaHOBMEHWE OCYLUECTBNSIeTCH aBTOMaTuvecku depes 4
CeKyH/ibl NOCre BO3BPALLIEHNs CETV B HOPMarbHOE COCTOSIHUE.

6- CurHanusauusa aHOManbHOro COCTOSIHUA KOHTypa cXaToro
BO3AayXxa (rae NpefyCMOTPEHO). .
XENTAA nngukatopHasi namna (Puc. D2-6) Bmecte ¢ KPACHOWU
WHOMKaTOPHOW Namnon obLuer aBapuitHon cutyauum (Puc.D2-2).
Ecnu 3axuraiorcsi obe namnouku, aTo 03HaYaeT, YTo _AaBrieHve
CXaToro BO3[yXa He[OCTAaTOMHO [AMnsi NpaBuibHON paboThl

CTaHOBKU. PaboTa ycTaHOBKYW B JaHHOM COCTOSIHUM BriokupyeTcsi.

OCCTaHOBJIEHWE OCylWecTBNsSieTCA aBTOMaTU4yecKku
(MHAVKaTopHasi namna BbIKMOYaeTcs) Mocne BO3BpaLleHUs
[aBneHus B pa3peLleHHble Npeaernbl.

7- KHonka cxaroro Bo3ayxa (rae npeaycMoTpeHo).

Mpu HaxaTUn Ha JaHHYo KHOMKY U3 ropenku B Te4eHne 3aAaHHOro
BPEMEHV BbIXOAUT BO3AYX.
aHHas yHKLUA 0ObIYHO UCONb3yeTCs:
- ANSt OXNaXOEHWS ropenku
- MpW perynmpoBaHnm JaBneHnst Ha MaHoMeTpe.

8- MaHomeTp.

[No3BonsieT CHMTBIBATBL MOKa3aHUs JaBEHUS CKaTOro BO3ayxa.

9- CoeAuHeHMWe ropenku.
loperka ¢ NpsMbIM WU LEEHTPanM3oBaHHbIM COeANHEHNEM
- KHOMKa ropesiku siBMSeTCS eUHCTBEHHbIM OPraHoM yrpaBreHus,

C MOMOLL{bIO KOTOPOTO MOXHO AaTb KOMaHZy Ha BbIMOMHEHWE Unn

npekpalleHue onepaLy pesku. .

npy npekpaleHnn HaxaTusi Ha KHOMKy pabounn Lukn

npepbiBaeTca B noboi hase 3a ucknoveHnem dasbl nogadn

BO3Ayxa oxnaxgeHus (post-aria).

- cnyvanHble AelCTBUS: ANs NOAAYM KOMaHAbl Havana pabovero

uvkna HeobxoaMMo, YTOBbI HaxaTue Ha KHOMKY NPOAOMKanoch

He MeHee HECKOTbKVX JECATLIX CEKYHAbI.

anekTpuyeckas 6e30nacHOCTb: KHOMKa GrnokupyeTcsi, ecnu Ha

ronoske ropenkv HE YCTAHOBJIEH n3onupyioluunii aepxarenb

conna unmox LCTaHQBrIeH HenpaBUnbHO..

10- COEAUHUTENBHbIN 3AXKUM KABENA 3A3EMJIEHUA

5.YCTAHOBKA

A BHUMAHME! BCE OMNEPALUMU NO YCTAHOBKE WU
MNOAOKIMTIOYEHWUIO NEKTPUYECKOIO MUTAHUA ANMAPATA And
MNA3SMEHHOW PE3KN BbINOJIHAOTCA UCKITIOYUTENILHO MPU
BbIKIMMIIOYEHHOM ANMAPATE U OTKNKOYEHUWU OT CETU

MNUTAHUA.
QNEKTPUMECKUE COEOMHEHUA OOIMKHbI BbINONMHATLCA
TONbKO ONbITHbIM U KBATTMGULIMPOBAHHBIM MEPCOHAIIOM

CBOPKA
CHSTb CO CBAapOYHOTO annapara YMakoBKy, BbIMNOMHUTE COOPKY
0TCOEAVHEHHBIX YacTew, UMEIOLLIMXCS B YaKoBKe.

C6opka obpaTHoro kabens c 3axumom 3asemnenus (Puc. E)

NOPAAOK NOABEMA CBAPOYHOIO AMMNAPATA

Bce cBapoyHble annapartbl AOMKHbI MOAHUMATLCS C MOMOLLLIO PYKOSTKM
WK creLuanbHoro PeMHsi, eCriM OH BXOOMUT B KOMMIEKTaLuio Moaenm
(NprcoenuHseTCs Kak nokasaHo Ha puc. F).

PACMOJOXEHUE ANMNAPATA

PacnonaraiiTe annapat Tak, YTobbl HE MepekpbiBaTb MPUTOK U OTTOK
oxnaxgatoLero Boayxa K annapary, creaute Takke 3a Tem, 4Tobbl He
NponCXOaMNo BcachbliBaHWe NPOBOASLLEN MbiNW, KOPPO3NIAHBIX MapoB,
BRarvuT. A.

Bokpyr cBapo4Horo annapata crnegyeT ocTaBuTb cBobGoaHoe
NPOCTPaHCTBO MUHUMYM 250 MM.

A BHUMAHME! YctaHaBnuBaTh CBapoO4HbI annapat cneayeT
Ha NMOCKYH NOBEepXHOCTb C COOTBeTCTByIOVLLleﬁ
rpy3onoAbLeMHOCTbLHO, 4TOGbI U36eXaTb ONaCHbIX CMelweHun unm
OnpoKuAbIBaHUA.

NOAKNIOYEHUE K CETU ANEKTPOMUTAHUA .

- Tlepea nopcoeAMHeHMem annapata K aMeKTpUYecKol CeT, cresyeT
NPOBEPUTL COOTBETCTBME HAMPSHXKEHWS M YacTOThl CETU B MecCTe
YCTAHOBKM TEXHMYECKUM XapaKTepucTMKaM, MpUBEAEeHHbIM Ha
Tabnuyke annapara. .
CBapoyHbI annapat [OrkeH COeAMHATLCH TOMbKO C CUCTEMOW
NUTaHUA C HYNeBbIM MPOBOAHWKOM, MOACOEANHEHHbIM K
3a3emrIeHmio.

- [ns obecneyeHns 3aluUThl OT HEMPSMOTO KOHTaKTa MCMOMb30BaTh

AnddepeHUManbHbIe BbikiouaTeny Tuna:
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ANA 04HOMA3HbIX YCTAHOBOK;

) Ans TpexdasHbIX yCTaHOBOK.

- [Onsa ypnosneTBopeHus TpeboBaHuii Hopmbl EN 61000-3-11 (Flicker)
peKoMeHAyeTCsl OCYLECTBNATb MOAKMIOYEHNE UCTOYHMKA MUTaHUS
Yepes TOUKM CoeIMHEHMS, MNONHOE CONPOTUBIEHNE KOTOPbIX MeHbLLEe
YyeM... cm. Tabnmuy 1 (TAB.1).

BUNKA UPO3ETKA

- MoHodasHble mMoaenu, MoTpebnsiemMbli TOK KOTOPbIX PaBeH Wnu
MeHblLUe 16 A ocHalleHbl kabenem NMTaHnsa co CTaHAAPTHOW BUIMKON
(2 nonioca + 3asemneHve) 16A/250B.

- MoHoda3sHble Mogenu, NnoTpebnsieMblii TOK KOTOPbIX NpeBbillaeT 16 A
N TpexdasHble MoAenu, ocHaleHbl kabenem nuTtaHus,
paccyuTaHHbIM Ha NOAKIMIOYEHNE CO CTaHAAPTHOW BUMKOW (2 nontoca
+ 3asemneHve) Ans MoHodasHbix mopene u (3 nonoca +
3asemneHune) ANa TpexdasHbiX Moaenen C COOTBETCTBYyIOLLE
MOLLHOCTBI. HeobxoamMmo_noaknioyaTb K CTaHAapTHOWM CeTeBoit
poseTke, OGOpPYyAOBaHHOW MNaBKUM MpeAoXpaHUTENneM Wnu
aBTOMAaTUYECKUM _BbIKMiOYaTeneM; creuvanbHas 3asemnsiolias
KrnemMma AomkHa OblTb COeAMHEeHa C 3a3eMIISIOLLMM NPOBOAHNKOM
)KENTO-3€MEHOTO LIBETA) MAHWM NUTAHWSI.

- Tabnuue 1 (TAB. 1) npuBeaeHbl 3HadveHns B amnepax,
pekoMeHayeMble Ansi NpefoXpaHuTeneit 3aMefieHHOro AencTBus,
BbIOpaHHbIX_Ha OCHOBE MaKCMMAarlbHOrO 3Ha4YeHWs HOMWHANbHOTO
TOKa, BblpabaTbiBAEMOr0 CBApOYHbLIM annapaTtom, 1 HOMWHANBHOTO
HanpsbKeHWs UTaHus!.

A BHUMAHMUE! HecobGniogeHue ykasaHHbIX Bbllle npaBun
CyWeCTBEHHO CHUXaeT 3(p(heKTMBHOCTbL 3NeKTPo3almThl,
npeayCcMOTpPEeHHON usrotoeuTenem (knacc |) n MoxeT npueecTu K
cepbe3HbIM TpaBMaMm y nogen (Hanpumep, 3NeKTPUYECKUI LWOK) 1
HaHeceHUIO MaTepuanbHOro yuwep6a (Hanpumep, K
BO3HMKHOBEHUIO Noxapa).

COEAOWHEHWE KOHTYPA CBAPKU

A BHUMAHME! NMEPEA BbINOJMIHEHUEM CHEQYOLWUX
COEH1VIHEHVIVI CHEEYET YBEOUTbLCA, YTO UCTOYHUK TOKA
OoT YEH M OTCOEOWHEH OT CETU MUTAHUS.

B 1abnuue 1 (TAB. 1) npuBoasATcst 3HayYeHusi, pekoMeHayemble Ans
kabeneit cBapku (B MM’) B COOTBETCTBMM C MaKCUManbHLIM TOKOM
obopynosaHus.

CoepunHeHue cxatoro Bosgyxa (Puc. G).

- Ons wmopenei, npeaycMaTpuBalOLWMX MCMOMb30BaHWE CXaToro
BO3/yxa, CriefyeT NoAroToBUTb pacrpefenuTenbHy0 NoaBOASILLYI0
JTIMHUIO C MWHWMarnbHbIM AAaBMEHWEM W PacxofdoM, YKa3aHHbIMU B
Tabnuue 2 (TAB.2).

BAXHO!
He AonycKaeTca npesbllleHne MakCMManbHOro BXOQHOro AaBrieHus,
cocTaBrsoLero 6ap. CnuwKOM BRaxHbIii Unn coaepxallui
3Ha4UTenbHbIE KONU4YecTBa Mmacna C)KaTlV:II/I BO34YX MOXET NpuBecTn K
Ype3MepHOMYy U3HOCY paC)SO,CLHbIX Yacteun unm noBpexaeHuto ropenku.
Py HanuyMnm COMHEHUMW B KayecCTBe BO34yxa peKoMeHayeTca
%CT&HOBVIT!: Ha BXoade B CbVIJ'Ipr Cywunky Aana Bo3gyxa.
acnpeaenuTenbHas NoABOAsWAs NWHUA CXaToro BO3Ayxa
COeVMHAETCA C YCTaHOBKOM C MOMOLLbIO TMOKMX LMAHIoB U BXoasulero B
KOMMNEKT YyCTaHOBKM I'IepeXO/:lHMKQ, yCTaHaBnMBaemMoro Ha BXOA4HOM
huneTpe, PacnonoXeHHOM B 3a4Hel YacTy yCTaHOBKY.

CoeavHeHWe o6paTHOro kabensi Toka pe3ku.

CnepnyeT coeanHnTb obpaTHbIn kabenb Toka pesk C paspesaemoit
[eTarnblo MMbo ¢ MeTannuyeckoln onopon, cobnoaas crneaytoLme mepbl
npegoCTOPOXHOCTU:

- yseﬂMTbCﬂ B HanuyuM XopoLlero 3feKTpUYecKoro KOHTakTa B
OCOGGHHDCTVI, €eCnu  BbINONHAETCA pes3Ka InuUCTOBOro enesa cC
U30MALMOHHbBIM MOKPbITUEM, C OKUCINEHHOMN NOBEPXHOCTbIO N T.N.
BbInonHuTb coeguHeHue C CUCTEMOW 3a3eMIEHNS Kak MOXHO Brivibxe
K 30He pesku. .
Wcnonb3oBaHue [J,pgl’l/l)( MeTaJ‘IJ‘IyI‘-IeCKMX KOHCTPYKLUMWN, Kpome
nogsepraembix o6paboTke getanen, Hanpumep, obpatHoro kabens
TOKa pe3kn, MOXeT MNpUBECTU K CO34aHMI0 OMacHbIX CUTyauun u
CHU3NTb Ka4eCTBO PE3KN.

He coeanHsITb 3a3eMneHe C OTpe3aeMoi YacTbio.

CoeauHeHWe ropenku Ans nnasmeHHon pesku (Puc. H) (roe
npeaycMOTPEeHO).

BCTaBUTbL KOHUEBYIO My(Ty C HapyxHoit pesbboil ropenku B
PacroNnoXeHHbI HA NepeaHeli NaHenn YCTaHOBKM pasbeM, Crefs 3a
NpaBunbHLIM COBMELLEHWEM MOMIOCOB. 3aBUHTUTL [0 yrnopa Mo
4acoBOW CTperike 3aXMMHOe KOrbLO, 4TOObl NPeaoTBpaTUTL MoTepu
BO3/yXa U ToKa.

HekoTopble Moaenu nocTaBnstOTCA C ropesikon, NpUCOeaVHEHHOW K
VCTOYHMKY TOKa.

BAXHO!

Mepen Tem kak Ha4aTb pe3ky HeoGXoauMo yGeauTbCsl B MpaBuIibHOM
cBopke Bcex KOMMOHEHTOB, MPOBEPVB FOMOBKY ropenkul B COOTBETCTBIN
[ gKaaaHMHMM pasgena «TEXHUYECKOE OBCNYXWBAHUE
FOPENKW».

6. MNA3MEHHAS PE3KA. ONMMCAHUE XOAA PABOT.

MnasmeHHas pe3ka OCHOBaHa Ha UCMOMNb30BaHUM NITa3MeHHON Ay,
Mna3ma npefcTaensieT cobo ras, KOTOpbIv NPU GONBLIOM HarpeBaHU1
CTaHOBMUTCS AMEKTPUYECKUM MPOBOAHUKOM. [1pW MnasmMeHHoW peske
BO3HMKAET Ny4 Nnasvbl C BbICOKOW TEMNEPATypor W MNOTHOCTbIO
3HEPrUM, KOTOPBLIN PacnnaBnseT W OTAENSET YaCTb METanM4Yeckoro

nspenus. fopenka ucnonb3yeT CxaTblii BO3AyX, NOAABaeMbIii U3 OOHOMO
MCTOYHMKA, KaK Ans Na3MoobpasytoLLero rasa, Tak 1 Ans oxnaxaeHus
1 CO3AaHA 3aLLMTHON aTMOC(DeEpSI.
BbICOKOYaCTOTHOE YCTPOMCTBO 3aXKMraHUs AyrU
YCTpoiicTBa 3aXuUraHus JaHHOro TWMa, kak NpaBumno, UCMOSb3YoTCs B
MoAensaxX c TOKOM, Bbilue 50 A.
Pabounii UMKN HauMHaeTCs C 3aXuraHusa AEeXYPHOW Ayr BbICOKOW
YacToTbl/Bbicokoro HanpspkeHusi ("HF"), obecnednBatowen saxuraHne
Oyrv Mexay 3nekTpogoM (MOMsipHOCTb -) U COMMOM  TOPEerku
(MonsipHoCTb +). Mpy NPUBAIVXKEHNM FOPENKK K paspe3aeMomy U3fenuio,
COeJMHEHHOMY C TMOMOXWTENbHBLIM TMOMIOCOM WUCTOYHMKA ToKa,
LeXypHasi Ayra KOHLEHTPUPYET NnasMeHHyto Ayry Mexzay SNeKTpoaoM
(-) » wnapenivem (pyra pesku). Kak Tonmbko Mexay 3neKTpoaoM W
n3genvem cosgaeTcs nnasMeHHast fyra, AeXypHas U BbICOKOYacTOTHas
AT yaansoTcs. .
Bpemsi  peiictBust ,qe»()ﬁpnom [yrn 3apaetcss MpU U3roTOBREHUU
YCTaHOBKY ¥ COCTaBISET 2 CeKyHAbI. ECn B Te4eHe 3Toro BpeMeHw He
3axuraeTcs ayra pesku, pabouiii Lnkn aBTomaTuyeckn brokupyercs, 3a
VCKITIOYEHUEM NMOJAYM OXMaX/AatoLLEero Boaayxa.
[insi Havana HOBOrO LMKNa CrieayeT OTNYCTUTb, @ 3aTeM BHOBb HaXaTb
NYCKOBY!O KHOTKY rOperku.
3axuraHue KOPOTKUM 3aMblKaHMEM AneKTpoaa
[llaHHbIA TN 3aXWraHusi, Kak NpaBuUro, UCMOMb3yeTcs B MOAENsX C
cunoii Toka Huxe 50 A.
Pabounii LUMKN HauMHaeTCst [ABWKEHUEM 3MEeKTPOAa BHYTPU comna
ropernky, 0BecneynBalLyM 3axuraHve OeXYpHOW Ayr Mexay
9ANeKTPOAOM (MOMSAPHOCTE -) ¥ COMITOM rOpPesku (MONAPHOCTb +).
Mpy NpUBIIKEHWUN FOPENKU K paspe3aemMomMy U3AEnuio, CoefHeHHOMY
C MOSIOKWTENbHLIM MOMIIOCOM MCTOYHMKA TOKa, [eXypHas ayra
KOHLIEHTPUPYET NnasMeHHyto Ayry Mexay anekTpodoM (-) U uspenviem
[flyra pesku).

aK TOMbKO MeXay SMeKTPOAOM U U3AenveM Co3faeTcsi nna3mMeHHas
[lyra, 1eXypHas 1 BbICOKOYACTOTHasA Ayr1 YAansioTcs.
Bpemsi feiicTBUS [eXYpHOM [yru 3afaetcss Mpu  U3rOTOBMEHUU
YCTaHOBKY W COCTaBIISIET 2 CeKyHAbl. ECnn B Te4eHWe 3Toro BpeMeHu He
obpasyeTcs ayra pesku, pabouui Lykn aBTomaTu4ecku briokvpyercs, 3a
MCKITIOYEeHWEM NOAAaYM OXNMaxkAaloLLEero Boaayxa.
[ins Havana HOBOTO LWKNa cneayeT OTNyCTUTb, @ 3aTeM BHOBb HaXaTb
TYyCKOBYO KHOTKY FOPEerKu.

nOArOTOBVITenI:HbIe onepauuu

Mepen Tem Kak HayaTb pesky HeobxoouMo y6eauTbCsi B NpaBWUIbHOIM

CGODKE BCEeX KOMMNOHEHTOB, MNPOBEPMB ro/1I0BKY ropesikv B COOTBETCTBUN

Fogié?_ﬁ(aﬁwﬂmm paspgena «TEXHUYECKOE OBCNY>XUBAHUE
».

- BKniouMTb NCTOUHMK TOKA 1 3aaThb Tpebyemoe 3HaYeHne Toka peskiu
(Puc. C-1) B 3aBMCMMOCTVM OT TOMWMHBI W TUMa MmeTanna,
noasepraemoro peske. B Tabnuue 3 npuBoaaTcs 3Ha4eHuUs CKopocTu

©3K1 B 3aBUCMMOCTM OT TOMNLLMHBI AS anOMUHKS, Kenesa v cTanu.

- HaxaTb, a 3aTeM OTMyCTUTb KHOMKYy Ha roperke Arns MonyyYeHus
notoka soaayxa (=30 cekyHa).

- Ha aTtom aTane crnegyet oTperynupoBatb AaBneHve Bo3dyxa, noka
MaHOMETp He MOKakeT 3HaueHue B Gapax, COOTBETCTBylOllee
ucnonb3yemMomy Tuny ropenku (Tab. 2).

- HaxaTb Ha KHOTKY BO3/lyXa W BbiMyCTUTb BO3AYX U3 FOPESTK.

PykosiTka: NoTsHyTb pgko;m(y BBEpX, YTOObI pa3brokmpoBath ee, a

3aTeM NoBepHYTb, YTOObI OTPErYNMPOBATH AABMEHWE B COOTBETCTBUMN

CO 3HayeHuneM, ykasaHHbiM B TEXHUYECKUX OAHHBIX.

CHsITb nokasaHue B 6apax c MaHOMETpa U NOTAHYTb PyKOSTKY, YTOGbI

3abnok1poBaTh PerynmpoBky.

- TMopoxpatb okoH4aHWA BbIXOAA BO3AYyXa NS yaaneHus koHaeHcara,
KOTOPLIVA MOT cobpaTbCcs B roperke.

BaxHo!

- KoHTakTHast peska (conno ropenku npukacaetcs k paapesaemomx
V3[enuio): NpuMeHsieTca npu  MakcumanbHom Toke 40-50.,
(NpeBbIWEHNEe YyKa3aHHbIX 3Ha4YeHUn BedeT K HemeaneHHOMY
BaapyLueHmo conna-anekTpoaa/aepxarens conna). 5
e3ka Ha AMCTaHLMM (C NPOMEXYTOYHO HAacaaKoW, YCTaHOBIEHHOM
Ha roperke, Puc. |): npuMeHsieTcst Npy cune Toka, NpeBbILLaoLLEN

- OneKTpoz 1 yANMHEHHOE COMMO: NPUMEHSIETCS, IAe NPEeyCMOTPEHO.

BbinonHeHue pesku (Puc. L)

- lMogsecTyn cONno ropernku K kpato nagenus (Ha paccTosiHe okosno 2
MM), HaXxaTb Ha KHOMKY ropesku 1 Yepes npubnuanTenbHo 1 cekyHay
obpa3yeTcs AexypHasi ayra.

Ecnu “paccTosiHMe 3afjaHO nNpaBWnbHO [AexypHas ayra Gyaet
HeMe[IeHHO nNepeHeceHa Ha u3genue 1 obpasyeTcsi ayra pesku.

- Mocne aToro cnefyeT HayaTb PaBHOMEPHOE MPOABMKEHNE FOPEenku
10 MOBEPXHOCTUN METArMNa BAOIb MAearnbHOWM MMHUA Pe3KV.

- CkopocTb pesku 3a4aeTcs B 3aBUCUMOCTW OT TOMLUMHbI U3AEnst 1
cunbl Toka, MpU 3TOM CriedyeT creauTb 3a TeM, YToObl
BbIXOAMNA U3 HUXHEN NOBEpPXHOCTU uapenus nog yrnom 5-107 no
OTHOLLIEHWIO K BEpPTUKanu B HanpaBneHun, 06paTHOM HanpasneHunio
LBIDKEHUS.

Upe3amepHoe paccTosiHMe Mexay ropenkoin u usgenuem nubo
OTCYyTCTBME MaTepuana (KoHel, pe3a) Bbl3blBAeT HemeAneHHoe
npepbiBaHue ayrv.

yra (aexypHas unu pexyliasi) MoxeT 6blTb npepBaHa B nobon
MOMEHT OTIyCKaH1eM KHOMKN Fropenku.

Bbipe3saHue (Puc. M)

Mpu HeoBxogumocTH Bbipe3aTb 0TBEpCTME NGO HavaTb pes B LeHTpe
n3genus cneayeT 3axedb [Ayry, [Aepxa ropernky B HaKIIOHHOM
MOMOXEHNN, @ 3aTeM MOCTENEeHHO NPUBECTU ee B BepTUKanbHoe
NomnoXxeHwe.

- [aHHble fencTBMs noMoOralT npefoTBpaTUTL NOBPEXAeHUE
0TBEPCTMS conna obpaTHON Ayroii unu pacnniaeneHHbIMU YacTuLamm
MmeTanna.

BblpesaHue oTBepCTUIA B U3AENUAX, MMEIoLMX TONLWKUHY A0 25% ot
MaKCMManbHOW, NPeayCMOTPEHHON AMana3oHOM WCMOMNb30oBaHus,
MOXET BbIMOMHSATLCS B 06bIYHOM MOpsiAKe.
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7. TEXOBCNYXXWUBAHUE

A BHUMAHME! NEPEA MPOBEAEHWEM OMEPALUW

TEXOBCJIYXWUBAHUSA NMPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN
ANMAPAT OTKITKOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU MUTAHUA.

MNAHOBOE TEXOECIY>XXUBAHUE
ONEPAUUN NINAHOBOIO
BbINONHAKTCA ONEPATOPOM.

FOPENKA (Puc.N)
HeobxoauMo nepuoaMyecku, B 3aBUCUMOCTU OT HacTOThl
MCnonb30BaHUs MO0 NPy BO3HUKHOBEHNN 4ehEKTOB Pe3Kn NpoBepATL
cTeneHb W3HOCa YacTed ropenku, y4acTBYlOLWMX B 06pasoBaHUM
nnasmMeHHoN ayru.
1- MpomexyTo4Has Hacaaka.
HemenneHHo 3ameHuUTb Npu o6HapYxeHnn aedopmanmii nuéo npu
Hanu4uMy GOMbLIOro KONMYECTBa LUfaka, AeNnaloLMX HEBO3MOXHbBIM
COXpaHeHWe MPaBWUILHOTO MOMIOXKEHUs1 FOpenku (paccTosiHue 1
nepnexavKynsapHoOCTb).
2- [lepxatens conna.
OTBMHTUTb OT TONOBKM TOpenku. TLATeNbHO OYUCTUTL NGO
3aMEeHNTb, eCNN_IMEIOTCA MOBPEeX/eHNs (nporapbl, AedopmaLimn
1N TpelLynHbl). MpoBepuTh LENOCTHOCTL BEPXHEN MEeTannnyeckon
YacTu (MCMONMHUTENbHBIA MexaHW3M cucTembl GesonacHocTu
roperku).
3- Conno.
MpoBepnTb CTeneHb N3HOCa OTBEPCTUS AN NPOXOAa NiasMeHHoN
OYTM 1N BHYTPEHHUX WM BHELIHUX MoBepxHocTel. Ecnn gunametp
OTBEPCTUSA YBEIIMYUICS MO CPaBHEHUIO C WCXOAHbIM MO0 Kkpas
oTBEPCTUA AedopMUpOBaHLl, CcriedyeT 3ameHuTb conno. [lpu
CUMbHOM  OKWUCIIEHUM MOBEPXHOCTEN HEOOXOAMMO OYUCTUTL UX
MenKoW HaxxaayHow Bymaroi.
4- PacnpefenutenbHoe KOnbLO ANsi BO3AyXa.
Y6eanTbCs B OTCYTCTBUM MPOrapoB UMK TPELUUH, NPOBEPUTb, YTO
OTBepCTUs AMlst MPoxoAa Bo3dyXa He 3acopeHbl. [pu o6HapyxeHun
NIOBPEXAEHN HEMEANEHHO 3aMEHUTb
5- OnekTpoa.
3ameHuTb anekTpoa, koraa rnybuHa kpaTtepa, obpasyolierocs Ha
n3ny4atoLle NoBepxXHOCTH, foCcTUrHeT okono 1,5 mm (Puc. O).
6- Kopnyc ropenku, pykosiTka 1 kabenb.
Kak rpaBuno, AaHHble KOMMOHEHThI He TpebyloT cneunanbHoro
TEXHNYECKOro OBCMYXMBaHWUS, 32 WCKIMIOYEHMEM MNepuoan4ecKoro
KOHTPONS W TLATENbHON YUCTKM, KOTOpas AOIMKHa BLINONHATLCA 6e3
NpUMEHeHUs Kakux Obl TO HM ObINo pacTBopuTenen. [lpu
06HapYXXeH!N HapyLLEHUIA U30NALMK, TAKNX KaK PaspbliBbl, TPELWUHBI,
nporapbl, 60 NOBPEXAEHUI ANEKTPUYECKUX NPOBOAOB roperika He
MOXET WCMOoNb30BaThbCsl, MOCKOMbKY He cobrniofatloTcs TpebGoBaHus
6e3onacHoCTy..
B Takux crnyyasx PeMOHT (BHEMNaHoOBOe TexHUYeckoe
obCrnyxmBaHne) He MOXET BbINONHATLCA Ha MecTte. Cneayer
06paTUTLCS B CeLmarnbHbINi LIEHTP 06CIYy)XMBaHNS, B KOTOPOM Nocne
eMOHTa by/1eT OCyLLEeCTBINEH TEXHUYECKII KOHTPOIb YCTAaHOBKY.
EJ‘IH obecrneveHns HadexHoN 1 Aonroi paboTbl ropenku u kabens
criepyeT cobnoaaTb HeKOTOpble MEpPbI TPEA0CTOPOXKHOCTU:
-He o0cTaBNATb ropenky unum kabenb Ha
ropsiynx npeaMeTax.
- He HaTArmBarb ¢ cunou kabernb.
- He JonycKaTb KOHTaKTa kaberns ¢ OCTPLIMU, PEXYLLMMU Kpasimn Unm
abpa3nBHbLIMM MOBEPXHOCTAMU.
- ecnu anuHa kabensi npesbilaeT Tpebyemyto, cMoTaThb kabenb B
aKKypaTHbIA MOTOK.
- He CTaBWUTb Ha kabernb HUKakve NpeAMEeTbI U He HacTynaTh Ha Hero.
BHUMAHMUE!
- MNepen BbinonHeHneMm NbbIX paboT Ha ropenke cneayet NoAoXaaTh
ee OXNaXAeHws1, XOTs Gbl Ha NPOTSHKEHNW BPEMEHM BbIXOfa BO3AyXa.
- 3a ucknoyeHneM 0cobbix CryyaeB peKOMeHAyeTcsl 3aMeHsiTb
2MNEeKTPO/, U roperiky OAHOBPEMEHHO.
- CBopka KOMMOHEHTOB rOperikM AomkHa NPoW3BOANTLCS B NOpsiake,
obpaTtHom pasbopke.
- ObpatuTb ocoboe BHWMaHWE Ha MpaBUNbHYI YCTAHOBKY
acrnpeaenuTensHoOro KorbLa Bo3ayxa.
- Ipu ycTaHoBKe fepxarens conna 3aBUHTUTbL ro BPYYHYIO [0 KOHLA C
HeBOnbLUMM yeUnmeMm.
- He ponyckaeTcs yctaHoBka Aepxarens conna Ao Toro, Kak GyayT
CMOHTWPOBaHbI 31IeKTPO/, pacnpeaenuTenbHoe KoMbLO 1 CoMIio.
- He pepxatb 6e3 HanoGHOCTH 3aX0OKeHHYIO AEXYPHYIO apKy B BO3ayXe,
TaK Kak 9TO BEAET K pacxoay anekTpoaa, auddysopa u conna.
- He 3aBWHuYMBaTL 3NeKTPOA C W3MMULLUHUM YCWUIIMEM, MOCKOMbKY 3TO
MOXET MPUBECTM K MOBPEXAEHIO TOPENKU.
- CBOEBPEMEHHOCTb W MPaBUIIbHOE OCYLUECTBMEHWE KOHTPOMNS
6bICTPOM3HALLMBAIOLMXCS AETanemn ropernkn MMeloT NepBocTeneHHoe
3HayeHne gns 6esonacHon u addeKTMBHOW paboTbl yCTAHOBKM
nnasMeHHoON pesku.
Mpy OBHapyXeHUM HapyLUeHWid W30MALUWMM, TakuX Kak paspbiBbl,
TPELUVHbI, Nporapel, IMGO NMOBPEXAEHWII ANEKTPUYECKUX NPOBOAOB
roperika He MOXeT MCMONb30BaTLCS, MOCKOMbKY He cobnioparTcs
TpeboBaHus 6esonacHocTU. B Takux criy4asix peMOHT (BHennaHoBoe
TEXHUYECcKkoe OOCIYyXWBaHWE) HE MOXET BbIMONMHSATLCA Ha MecTe.
Cnenyer 06patnTbca B_CneunanbHbil LEeHTp obCnyxueaHus, B
KOTOPOM Nocrie peMoHTa 6yeT OCyLLeCTBIEH TEXHUYECKUI KOHTPOIb
YCTaHOBKM.

TEXOBCNYXWUBAHUA

®dunsTp cxxaToro Bo3ayxa .

- OuUnLTP ocHaLLEeH aBTOMaTUYECKM YCTPOMCTBOM OTBOAA KOHAEHcaTa,
OCYLLECTBISIEMOTO NPU KaX4OM OTCOEAUHEHUU OT NUHUWM Mnojauv
cKaToro Bosyxa

- Cnepyert perynspHo ocMaTpuBaTh hUnsTp 1 Npu 06HapyxeHu BoAb!
B KOHAEHCATOOTBOAYMKE MOXHO MPOU3BECTU CMyCK KOHAeHcaTa

BPYYHY!I0, NOTAHYB BBEPX PEHAXHOE COEIMHEeHNE.
- |-|pI/I 3Ha4YNTEeNbHOM 3arpA3HeHun d)MﬂprOBaJ'IbHOI’O anemMeHTa
HEeo6X0AMMO 3aMEHUTb ero.

BHEMJTAHOBOE TEXHUYECKOE OBCIY>KUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXHUYECKOE OBCIYXXWBAHUE OO/MKHO
BbIMONHATbCA TONbKO ONbBbITHbBIM WU
KBATITMOULUWUPOBAHHbLIM B 3NEKTPOMEXAHUYECKUX
PABOTAXNEPCOHAIIOM.

A BHUMAHME! HUKOTOA HE CHUMAWTE MAHENb U HE

MPOBOAUTE HUKAKUX PABEOT BHYTPU KOPMYCA AMMAPATA,
HE O COEEI/U-IVIB NPEOBAPUTENbHO BUNKY OT
ANEKTPUYECKOWU CETWU.

BbinonHeHne NpoBepOK NOA HanpsiKeHMeM MOXeT NMpUBecTn K
Cepbe3HbIM 3MeKTpoTpaBMaM, TaK KaK BO3MOXEH
HenocpeAcTBEHHbIN KOHTAKT C TOKOBEAYLWMMM YacTAMM annapaTa
n/Mnu noBpexaeHMsIMM BCNeACTBME KOHTaKTa € 4YacTaAMM B
ABWXEHUN.

- PerynspHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPEHHIOO 4acTb annapara, B
3aBUCMOCTM OT YaCTOTbI UCMOSb30BAHNA U 3aMbIEHHOCTN paboyero
MecTa. YganswTe HaKOMUBLUYIOCH Ha TpaHcdopmaTope,
COMPOTUBIIEHUN U BbINPAMUTENE NbiSTb NPU MOMOLLKX CYXOro cxXaTtoro
BO3/yXa C HU3K1M AaBneHnem ( makc 10 6ap)

He HanpaenATb CTPYK CXKaTOro BO34yXa Ha JMNeKTpu4eckue nnarbl;
NPON3BECTU UX OTUKUCTKY OYEHb MSIFKOW LLETKOW UMK crneunanbHbIMI

aCTBOPUTENAMN.

POBEPUTL NMPU OYUCTKE, YTO SNEKTPUYECKUE COEAUHEHWSI XOPOLLIO
3aKpyyeHbl U Ha Kaﬁenenposop,n(e OTCYTCTBYIOT MNOBpeXAeHUsa
naonauuun.

MNpoBepnTb COCTOAHME W TepMeTUHHOCTL Tpy6Gonposogos u

COeMHEeHUN CXXaToro Bo3ayxa.

- Mocne okoH4yaHusa onepauum TeX06CJ1y)KI/IBaHI/Iﬂ BEepHUTE naHenu
annapaTta Ha U XOpOoLUO 3aKpyTUTE BCE KPeneXXHble BUHTbI.

- Hwukoraa He npoBoauTe pesky Npu OTKPbLITON MaLLvHe.

8.MOUCKHEUCNPABHOCTEN

B CNYYAAX HEYOOBMNETBOPWUTENIGHOWM PABOTHI AMMAPATA,
NEPEL MPOBENEHMEM CUCTEMATUYECKOW MPOBEPKW Y
OBEP. EHWMEM B CEPBWCHbIN LUEHTP, MPOBEPbLTE
CNEOYIOUIEE:

MpoBepuTb, He 3aropenacb NV XenTas WHOMKAaToOpHas namna,
KoTopas curHanusmpyeT o cpabaTbiBaHUM 3awuTbl OT
nepeHanpskeHUss UNU OT HEAOCTAaTOYHOTO HamnpsXKeHUs unu
K%pomoroaaMbmaHMﬂ.
YbeanTbesi, 4TO cobniogaeTcs HOMUHAbHBIA BPEMEHHbIN PEXUM, T.
e. [lenaTb nepepbiBbl B paboTe Ansi oxnaxieHus annapata. B
cny4yasx cpabaTtbiBaHUsA TepMO3aLLWThI NOAOXKAWTE, MOKa annapar He
OCTbIHET eCTeCTBEHHbIM 06pa3om, U npoBepbTe COCTOsHWE
BEHTUMSITOpa.

MpoBepuTb HanpskeHne ceTu. Ecnu HanpshkeHne obcnyxuBaHus
CIMLLUKOM BbICOKOE WMM CAWLIKOM HW3koe, TO annapaT He OydeT
ga60TaTb.

6eaMTbCS, YTO Ha BbIXOAE annapara HeT KOPOTKOro 3aMblKaHus, B
cryyae ero Hanmuusi, ycTpaHuTe ero.

MpoBepnTb Ka4yectBO W NPaBUILHOCTb COEAMHEHUI CBApPOYHOrO
KOHTypa, B OCOGEHHOCTM 3axuM Kabensi MaccChl [OIKEeH ObiTb
coeflHeH C AeTanbio, 6e3 HanoxeHWst U3oNMPYIOLLEro MaTepuana
(Hanpumep, Kpacok).

HAWUBONEE PACNPOCTPAHEHHLIE AE®EKTbI PE3A
B xofe pesku MOryT BO3HUKHYTL paboune aedekTbl, 3aBucsLine He oT
paboTbl CaMol YCTaHOBKM NNA3MEHHOM Pe3ki, a OT APYTMX QPaKkTopoB:
a-HepocTaTo4yHoe NPOHUKHOBEHME UMM Ype3mepHoe obpa3oBaHmne
OoKanuHbl
- CnuwwKoMm BblCOKasi CKOPOCTb PesKul.
- Cnuwwkom 60onbLLON HAKMOH ropernkn
W3nuLLIHAS TONLLWHA U3AENs UMW CIIMLLKOM HU3KWIA TOK.
He oTBevatoLime TpeboBaHMsIM JaBneHne Unm pacxos Boayxa
M3HOLLEHHOCTb 3MIEeKTPOAA 1 COMMna ropernku.
He oTBevatoLmin Tpe6oBaHMAM AepxaTernb conna.
6- He nponcxoauT 3axuraHme oyru pesku:
VI3HOLLEHHBIN 3NeKTPOA.
- [1noxoii KOHTaKT 3axu1mMa obpaTtHoro kabens.
B- [pepbiBaHue Ayrv pe3ku:
CrULLKOM HW3Kas CKOPOCTb PE3KM.
- YpeamepHoe paccTosiHe Mexay ropenkoil M naenuem.
W3HOLLIEHHBIN 3NeKTpos,.
- BirtodeHne cnucTembl 3aLmThb.
- HaknoHHbI pe3 (He nepneHANKYNAPHBLIN):
- HenpaBunbHoe MonoxeHue ropenku.
- ACCUMETPUYHBIN M3HOC OTBEPCTUSI conna W/unu HenpasumbHbIN
MOHTa)k KOMMOHEHTOB rOPEerKu.
He oteevalouime Tpe6oBaHnaM fasneHre soayxa.
A- Ype3mepHbIii U3HOC 3neKTpoAa 1 conna:
CMLLKOM HWU3KOe JaBreHune Bo3ayxa.
- 3arpsis3HeHHOCTb BO3lyxa (BNaXHOCTb — Macrno)
MNoBpexaeHue fepxarerns conna.
- Cnnwkom cunbHas AexypHas ayra.
YpesmepHas CKOpPOCTb pEe3kHu,
pacnnaBneHHbIX YacTuL, Ha ropernky.

-

Bbi3blBaoWwasa nageHve
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(H)
HASZNALATI UTASITAS

A

FIGYELEM! A PLAZMAVAGO BERENDEZES HASZNALATA ELOTT
FIGYELMESEN OLVASSA ELAHASZNALATIUTASITAST!

PROFESSZIONALIS ES IPARI CELRA KESZULT PLAZMAVAGO
BERENDEZESEK

1.APLAZMAIVES VAGAS ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A kezelooonek kello informacié birtokaban kell lennie a
plazmavagé berendezés biztos hasznalatarél valamint az
ivhegesztes folyamataival és az azzal 6sszefiiggo technikakkal
kapcsolatos kockazatokrol, a védelmi rendszabalyokrol és a
vészhelyzetben alkalmazando eljarasokrol.

&Hivatkozési al?\h)ként hasznalatos a kovetkez6 anyag is: “IEC vag&
LC/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK”: IVHEGESZ SZOLGAL
BERENDEZESEK OSSZESZERELESE ES HASZNALATA ES AZ

AZZAL OSSZEFUGGO TECHNIKAK).

AN

- A vagéaramkorrel valé kozvetlen érintkezés elkeriilendd; a

plazmavago berendezés altal Iétrehozott iiresjarasi fesziiltség

néhany helyzetben veszélyes lehet. 3 )

A vagoaramkor kabeleinek csatlakoztatasakor valamint az

ellenorzési és javitasi miiveletek végrehajtasakor a

vagoberendezésnek kikapcsolt allapotban kell lennie és

kapcsolatat az aramellatasi hal6zattal meg kell szakitani.

A vagopisztoly elhasznalodott részeinek poétlasat megelézden a

plazmavagé berendezést ki kell kapcsolni és kapcsolatat az

aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasanak a

biztonsagvédelmi normak és szabalyok altal eléiranyzottaknak

megfeleloen kell megtorténnie. .

A plazmavagoé berendezés kizardlag foldelt, nulla vezetéki

aramellatasirendszerrel lehet 6sszekapcsolva.

Meg kell gy6zédni arrdl, ht:igg‘ az aramellatas konnektora

kifogastalanul csatlakozik a foldeléshez. N

Tilos a plazmavagé berendezés nedves, nyirkos kdérnyezetben

vagy esos idében val6 hasznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése
megrongalédott vagy csatlakozasa meglazult.

- Nem hajthaté végre va’ﬁa’s olyan tartalyokon, edényeken vagy
csdvezetékeken, melye| gyﬁlekone{ folyadékokat vagy gaznemii
anyagokat tartalmaznak vagy tartalmazhattak.
Elkerulendd a klortartalmu old6szerekkel tisztitott anyagokkal
vagy a nevezett oldoszerek kozelében torténé megmunkalas.
Tilos anyomas alatt all6 tartalyokon valé vagas.
A munkateriilet krnyékéroooooool minden gyulékony anyag
eltavolitando (FI. fa, papir, rongy, stb.).
Biztositani kell a megfelelé szell6zést vagy a plazmavagasi
miiveletek kovetkezteben képzddott fiistok eltavolitasara
alkalmas eszkozoket; szisztematikus vizsgalat sziikséges a
va'%ési miiveletek kovetkeztében képzédott fiistok expoziciés
hatarainak megbecsléséhez, azok Osszetételének,
koncentraciéjanak és maganak az expozicié idétartamanak
fliggvényében.

PDOL @O

- A plazmavagé pisztoly fl’xvéké{a’tél, a megmunkalandé darabtol
és a kozelben elhelyezet (melgkézelitheté) esetleges

fémalkatrészektdl valé megfelelé elektromos szigetelést kell

alkalmazni.

A munkalatokat a célhoz elSiranyzott kesztiit, labbelit, fejfedot

viselve és felhagédeszkan vagy szigeteldszényegen allva kell

elvégezni. -

A szemek a maszkra vagy a sisakra szerelt kiilonleges, fényre

nem reagald livegekkel védendék. .

Megfelelo tiizallo védooltozék hasznalata kotelezd, megvédve

ilyen modon a bér felhamrétegét az iv altal keltett ultraibolya és

infravoros sugaraktol; a védelmet vaszon va nem

fényvisszaveré fliggony segitségével az iv kozelében allé6 mas

személyekre is ki kell terjeszteni.

Zajszint: Ha rendkiviil intenziv vagasi miiveletek miatt 85dbg-\3-

nek megfelelé vagy annal nagyobb egyéni kitételi szint (LEPd)

§'§flellhe;’t6, akkor a megfelel6 egyéni ved6eszk6zok hasznalata

otelezo.

®

- A plazmavagasi folyamat altal generalt elektromagneses mezék
hatast gyakorolhatnak az elektromos vagy elektronikus
késziilékek miikodésére.

Azon személyeknek, akik szervezetében életfenntarté
elektromos vagy elektronikus késziilék van beépitve ﬁpl. ace-
maker, légzékesziilék stb...), orvossal kell konzultalniuk azt

megel6zéen, hogy ilyen hasznalatban
berendezés kozelébe mennének.
Nem tanacsos, hogy olyan élyek muik ezt a
plazmavagé berendezést, akik szervezetében életfenntarté
elektromos vagy elektronikus késziilék van beépitve.

- Eza plazm,avg'Fé berendezés kifejezetten ipari_kornyezetben,
szakmai célbol valé alkalmazashoz a miiszaki szabvanyban
eloirt kovetelményeknek felel meg.

Hazi kornyezeti, elektromagneses mezének valé megfelelése
nem biztositott.

1évé plazmavago

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

AZON PLAZMAVAGASI MUVELETEKET, melyeket:

- Olyankérnyezetben, ahol az aramiités veszélye megnovelt;

- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;

- Gyulékony vagy robbanékony anyagok jelenlétében kell
elvégezni;

Egy “Felelés szakértének” KELL eldzetesen értékelnie és
mindig mas — vészhelyzet esetére kiképzett — személyek
jelenletében kell vgl%reha!';tani azokat. .

Az “|EC vagy CLC/TS 62081 MUSZAKIJEGYZEK 5.10; A.7; A9”
E_qpt'ailgan leirt védelmi miiszaki eszk6z6k alkalmazasa
otelezo.

TILOS a plazmavélqési miiveletek elvégzése akkor, amikor az

aramforrast a kezel6 tartja (pl. szijak segitségévt_i._l .

TILOS, hogy a plazmavagasi miiveleteket a foldrél fel It

munkas végezze, kivéve ha biztonsagi kezelédobogén

tartézkodik. . . B

FIGYELEM! A PLAZMAVAGO BERENDEZES BIZTONSAGI

SZABALYAI.

Csak az eléirt végépisztol%lmodell és az aramforrassal valo,

megfelelé 6sszekotés a “MUSZAKI ADATOK” bekezdésben

megjeloltek szerint garantalja azt, hogy a gyarté altal elGirt

biztonsagi szerkezetek hatakonyak legyenek {belsé blokkrész

rendszere)..

NE HASZNALJON a vé?éﬁisztolytél kiilonb6z66 gyartmanyu,

elhasznalédasnak kitett alkatrészeket.

NE KISERELJE MEG, olyan va 6£isztolyok

CSATLAKOZTATASAT AZ ARAMFORRASHOZ, amelyek a

i_?len hasznalati utasitasban nem el6irt vagasi vagy
EGESZTESI folglpatokhoz késziiltek. )

A JELEN SZABALYOK FIGYELMEN KivUL HAGYASA

KOMOLYAN veszélyeztetheti a felhasznal6 testi épségét és

megkarosithatja a berendezést.

A EGYEB KOCKAZATOK

- FELBORULAS: helyezze a plazmavagé dramforrast a témegének
megfelelé teherbirasu, vizszintes felliletre; ellenkezé esetben
$pl. Igljltés, kilonvalé padlézatok stb...) a felborulas veszélye
ennall.

- NEM MEGFELELO HASZNALAT: a plazmavagé berendezés
hasznalata veszélyes barmilyen, nem eléiranyzott miivelet
végrehajtasara.

2.BEVEZETES ES ALTALANOS ISMERETEK
Ezek a generatorok a legtjabb IGBT-s Inverter technoldgiaval késziilnek
és ezeket barmilyen fémlemezek kézi vagasara és lyukacsos
racslemezek vagasara (ahol el6irt) tervezték.

aram minimumtol maxnmumhq torténd, folytonos szabalyozasa
lehet6évé teszi a vagas kiemelkedé mindségének biztositasat a fém
vastagsaganak és tipusanak fliggvényében.
A vagasi ciklust egy pilotiv aktivalja, amelyet a modelltél fUQP()'en: a
fuvoka elektroda rovidzarlata vagy egy magas frekvenciaju kislles (HF)
gyujthatja meg.

ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK .

- A vagopisztolyban léve fesziltséget, a légnyomast, a vagopisztoly
rovidzarlatat ellenérzé szerkezet (ahol elGirt).

- Termosztat védelem.

- Alégnyomas megjelenitése (ahol eldirt).

SZERIAKIEGESZITOK
- Plazmavago pisztoly. .
- Csatlakozo keészlet a siritett levegd bekotéshez.

IGENYELHETO KIEGESZITOK
- Tartalék fuvoka-elektroda készlet.
- Meghosszabbitott fivoka-elektroda készlet (ahol el&irt).

3.MUSZAKIADATOK

ADAT-TABLA

A plazmavagé berendezés hasznalatara és teljesitményére vonatkozé,

alapvet6é adatok a karakterisztikak tablazataban vannak feltintetve a

kovetkezd jelentéssel:

Aabr.

1- Az ivhegesztd és a plazmavago gépek biztonsagara és gyartasara
vonatkozé EUROPAI szabvany.

2- Agépbelsd szerkezetének jele.

3- Aplazmavéagas folyamatanak jele.

4- S jel: Azt jel6li, hogy végrehajtasra kerllhetnek vagasi miveletek
oIYan kérnyezetben'is, ahol az aramiités megnévelt veszélye all fenn
(pl. nagy fémtémegek kdzvetlen kozelében).
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Az dramellatas vezetékének jele:

1~: egyfazisi valtozo feszilltség

3~:haromfazisu valtozé fesziiltség

6- Aburkolatvédelmiszintje.

7- Az aramellatasi vezeték jellemzdinek adatai:

-U, :a gép aramellatasanak valtozo fesziiltsége és frekvenciaja
(megengedett hatar+10%):

mx Az aramellatasi vezetékbol maximalisan elnyert aram.

Ay :Aténylegesen adagolt aram.

8- Avagas dramkorenek teljesitményei:
-U, :maximalis Uresjarasi fesziiltség (nyitott vagasi aramkor).
-1/U, :megfeleld és normalizalt aram és fesziiltség, melyeta gép

szolgaltathatavagas soran. L

-X :A kihagyas aranya; azt az idét ge_lzu mely alatt a gép
megfelelé aramot képes szolgaltatni (azonos oszlop). %-
ban kertl kif?'ezésre 10 perces id6kor aIaijén (pl. 60% =6
perc munka, 4 perc megszakitas; és igy tovabb).
Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (a tabla
szerinti 40°C- os kornyezetben) meghaladasra keriilnek,
hévédelmi beavatkozés kovetkezik be ga gép stand-by
marad egészen addig, amig a hémérséklete nem tér vissza
amegengedett hatarok kéze).

-A/V-ANV A vagoaramnak (minimum-maximum) az iv megfelelé
feszliltségéhez val6 szabalyozasi tartomanyat mutatja.

9- A gép beazonositdsara szolgdld térzsszam (nélkilozhetetlen a
miszaki segitségnyujtashoz, cserealkatrészek igényének
benyujtasadhoz, a termek eredetének felkutatasahoz).

10- .= :A késleltetett mikddési olvaddbiztositékok azon értéke,
mely a vezeték védelméheziranyzando eld.

11-Azon biztonsdgi szabvanyokra vonatkoztatott jelek, melyek
jelentését az 1. fejezet “A plazmaives végas é&ltaldnos biztonségi
szabdlyai”tartalmazza.

MegLe%yzés: A feltiintetett tablan szerepld jelek és szamok fiktivek, az
Onok tulajdonaban all6 plazmavagd berendezés pontos értékei és
miszaki adatai kozvetleniil a gép tablajan lathatok.

EGYEB MUSZAKIADATOK: .

- ARANFORRAS: lasd 1. tablazat (1. TABL.)

- VAGOPISZTOLY: lasd 2. tablazat #2. TABL.) .
Agéptomege az 1. tablazatban van feltiintetve (1. TABL.).

4.APLAZMAVAGO BERENDEZES BEMUTATASA

A géP alapvetéen optimalizalt, nyomtatott aramkoros teljesitmén;/

modulokbol all, melyeket a magas foki megbizhatésag és a csokkenteft

karbantartasi munkak érdekében hoztak létre.

(B abra)

1- Egyfazisu tapegységvonal bemenet, egyeniranyité gépcsoport és
kiegyenlitd kondenzatorok.

2- Switching a transistors hid (IGBT) e drivers; a kiegyenlitett
aramfesziltséget magas frekvenciaju valtdaram fesziltséggé
valtoztatia és a teljesitményt a kért vagdéaram/fesziltség
figgvényében szabalyozza.

3-Magas frekvencidju transzformétor: az elsédleges tekercselés a 2.
blokkbdl konvertalt fesziltség altal keril Uzemelésre; ennek
elsédleges funkcitja az, hogy a feszliltséget és az aramerdsséget a
va'?é,s olyamatahoz szlkseéges értékekhez igazitsa, s ugyanakkor

alvanszigeteléssel izolalja a vagéaramkort az aramforras vonalatol.

4-Masodlagos egyeniranyité hid kiegyenlit6 induktivitassal: a
masodlagos tekercselésbdl szarmazo valtéaramot/fesziltséget
alacsonyingadozasu egyenaramma/fesziiltségge valtoztatja at.

5- Ellenérz6 és szabalyozo elektronikus berendezes: azonnal ellendrzi a
vagoaram értékeét és azt 6sszehasonlitja a kezelé altal elére beallitott
értekkel; moduldlja a szabalyozast végzé driverek IGBT vezérlé
impulzusait.

Meghatarozza az dram dinamikus megfeleléseit a vdgas soran és
ellenérzi a biztonsagi rendszereket.

ELLENORZO, SZABALYOZO ES OSSZEKOTO BERENDEZESEK
Hatso boritélap (C abr.)
1- Foékapcsolo
| .(ON? Uzemelésre készen allo generator, nincs fesziiltség a
iszto Izban. Generator Stand-By lizémmédban.
(OFF) Barmilyen miikddés letiltott; a segédberendezések és a
fényjelzdk ki vannak kapcsolva.
2- Tapkabel
3- Sdritettlevegé csatlakozas (a Kompressor véltozatnal nincs
Csatlakoztassa a gépet e@y mjinimum 5 bar-os és max.
t

bar-os
siritettlevegd halozathoz (2. TABL.

levegd csatlakozashoz (ahol el6irt).

4- Nyomascsokkentd a siirite

Eliilso boritélap (D1 abr.)
1- Vagoéaram szabalyozégomb.

Lehetéve teszi a gép altal nyujtott vagdaram erbsség beallitasat,

amelyet a felhasznalas fliggvényében (an a'gvastagz?aglsebesség)

kell alkalmazni. Olvassa el a 'MUSZAKI ADATOK bekezdést a

munka-megszakitas helyes intermittens aranyanak a kivalasztott

aram fliggvenyében torténd alkalmazasahoz.
2- Altalanos vészhelyzetet jelz6 sargaled:

- Amikor Vvilagit,” akkor az erdsaramu aramkor  valamelyik
komponensének tulmelegedését vagy a bemeneti tapfesziltség
anomaliajat jelzi (tul magas és tul alacsony fesziiltség). Tul magas
illetve tul alacsony feszlltség elleni védelem az daramvonalakban:
ledllitja a gépet: a tapfesziiltség a ta’blénéelolt értékhez képest +/-
15% " -os tartomén¥on kivil” van. FIGYELEM: A fesziiltség
fentemlitett felsé hatarértékének tullépése komolyan karositja a
berendezést. . i

- Efazis folyaman a gép miikodtetése tilos.

A visszadllitas automatikus (a sarga led kikapcsolasa) azutan,
hogy a fentemlitett anomalidk egyike visszatér az elfogadott

hatarértékek kozé. N
3- Avagoépisztolyban lévé fesziiltséget kijelz6 sarga led.
- Vilagité allapota azt jelzi, hogy a vagé aramkor aktiv: Pilotiv vagy
Yagoiv“ON”. .
- Altalaban nem vilagit (kikapcsolt va'é;é aramkor) a vagopisztoly be
NEM kapcsolt gombja esetén (stand-by allapot). .
- Nem vilagit a bekapcsolt vagopisztoly-gomb esetén a kévetkez6
feltétglek melleit:
- UTOLEVEGO fazis folyaman.
-Ha a pilotiv_nem jut 4 a munkadarabhoz maximum 2
masodperces id6n belul. . L
Ha a vagéiv megszakad a vagopisztoly-munkadarab kozotti tul
nagy tavolsag, az elektréda tulzott elhasznalédasa vagy a
vagopisztolynak a munkadarabtél valé kényszereltavolodasa
miatt. .
- Haegy BIZTONSAGI rendszer kbzbelépett. o
- Halozati fesziiltség és arammal ellatott segédaramkorok
jelenlétét jelz6 zold led.
z ellendrz6 és segédaramkorok aramellatas alatt vannak.
- Siiritettlevego halézatot jelz piros led (ahol elGirt).
Amikor vilagit, akkor a légkompresszorban 1évé elektromos motor
tekercseinek tulmelegedését jelzi.
Nyomasméré.
Léhetévé teszialégnyomas leolvasasat.
- Vagopisztoly csatlakoz6 konnektor.
Vagopisztoly kozvetlen vagy centralizalt csatlakozoval.
- A véagopisztoly gombja "az az egyetlen ellendrz6 szerkezet,
amellyel a vagasi miveletek beinditasa és leallitasa vezérelheto.
- Agomb nyomasanak besziintetésével a ciklus barmelyik fazisban
azonnal ~megszakad, kivéve a hitdlevegd fenntartasat
(utdlevegd).
Véletlen muveletek: a ciklus megkezdésének engedélyezéséhez
a gombot minimum néhany fized masodperces idétartamra
nyomva kell tartani.
- Elektromos biztonsag: a %omb funkcidja tiltott, ha a szigeteld
Lﬂvlo'katané NINCS a pisztolyfejre szerelve vagy a felszerelése
elytelen.
8- Foldkabel csatlakozo

Eliils6 boritélap (D2 abr.)
1- Vagoéaram szabalyozégomb.
Lehetévé teszi a gép altal nyujtott vagoaram erésség beallitasat,
amelyet a felhasznalas fuggvényéhen a}rala vastagsag/sebesség)
kell alkalmazni. Olvassa el a MUSZAI DATOK bekezdést a
munka-megszakitas helyes intermittens aranyanak a kivalasztott
aram fliggvenyében torténd alkalmazasahoz.
2- Altalanos vészhelyzetet jelz6 piros led: . .
- Amikor vilagit, " akkor az  erésaramu aramkor valamelyik
komponensének tulmelegedését vagy a bemeneti tapfesziiltség
anomaligjat jelzi (tul magas és tul alacsony fesziiltség). Tul magas
illetve tal alacsony feszltség elleni védelem az d&ramvonalakban:
ledllitja a gépet: a tapfesziiltség a téblénéelolt értékhez képest +/-
5% -os tartomanyon kiviil van. FIGYELEM: A fesziiltség
fentemlitett felsé hatarértékének tullépése komolyan karositja a
berendezést. . i
E fazis folyaman a gép miikddtetése tilos.
A visszadllitdés automatikus (a piros led kikapcsolasa) azutan,
ho?y a fentemlitett anomaliak egyike visszatér az elfogadott
hatarértékek kozé.
3- Avagopisztolyban lévé fesziiltséget kijelz6 sarga led.
- \\Cilyaglgé“écl)lﬁgota azt jelzi, hogy a vagd aramkor aktiv: Pilotiv vagy
agoiv .
- Altalaban nem vilagit (kikapcsolt vagd aramkor) a vagopisztoly be
NEM kapcsolt gombja esetén (stand-by allapot).
- Nem vilagit a vagdpisztoly bekacsolt gombja esetén a kdvetkezé
feltételek mellett:
- UTOLEVEGO fazis folyaman. )
-Ha a pilotiv_nem jut 4 a munkadarabhoz maximum 2
masodperces id6n belul. . L
Ha a vagoiv megszakad a vagopisztoly-munkadarab kéz6tti tul
nagy tavolsag, az elekiréda tulzott elhasznalodasa vagy a
vagopisztolynak a munkadarabtdl valé kényszereltavolodasa

miatt. .
- Haegy BIZTONSAGI rendszer kdzbelépett.
- Halozati feszi]ltsé? és arammal ellatott segédaramkorok
jelenlététjelz6zoldled.
z ellendrzé és segédaramkorok aramellatas alatt vannak.
- Fazishiany jelz6 sargaled (ahol el8irt).
AVvilagito sarga led egE/ tapfazis hianyat jelzi, a mikodés letiltott és a
visszadllitds automatikus az anomalia megsziinését koéveté 4
masodperc eltelte utan.
- Siritettlevegd halézati anomalia jelzése (ahol el6irt?.
SARGA led (D2-6 abr.) az altalanos vészhelyzeti PIROS leddel
e?yutt(DZ-Z abr). . .
Vil gEité éIIaFota azt jelzi, ho%y a pisztoly helyes miikodéséhez
sziikséges légnyomas nem kielégit6. E fazis folyaman a gép
miikodtetése tilos.
A visszadllitas automatikus (a ledek kikapcsolasa) azutan, hogy a
nyomas visszatért az elfogadott hatarértékek kozé.
- Leveg6é nyomégomb (ahol eldirt).
E gomb benyomaséval a levegé egy meghatérozottideig tovabbra is
kiaramlik a vagopisztolybol.
Tipikusan felhasznalhatd:
- avagopisztoly hlitésére
- anyomasmeérén anyomas szabalyozasi fazisaban.
8- Nyomasmérooo.
Lehetbvé teszia Ié?n omas leolvasasat.
9- Vagopisztoly csatlakozé konnektor.
Vagopisztoly kozvetlen vagy centralizalt csatlakozéval.
- A vagopisztoly gombja az az egyetlen ellenérzé szerkezet,
amellyel a vagasi miiveletek beinditasa és ledllitasa vezérelhetd.
- Agomb nyomasanak besziintetésével a ciklus barmelyik fazisban
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azonnal megszakad, kivéve a hitdlevegd fenntartasat
(utolevegd).
- Véletlen muiveletek: a ciklus megkezdésének engedélyezéséhez
a gombot minimum néhany fized masodperces idétartamra
nyomva kell tartani.
Elektromos biztonsag: a ?ombA funkcioja tiltott, ha a szigetel6
favokatartd NINCS a pisziolyfejre szerelve vagy a felszerelése

helytelen.
10- Foldkabel csatlakozé.
5.UZEMBEHELYEZES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES UZEMBEHELYEZESI ES

ELEKTROMOS, BEKOTESI, MUVELETET KIKAPCSOLT
ALLAPOTBAN LEVO ES A HALOZATI ARAMFORRASROL LEVETT
PLAZMAVAGO BERENDEZESSEL VEGEZZENEL.

AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT
VAGY KEPESITETT DOLGOZO VEGEZHETIEL.

OSSZESZERELES
Qsomkagtolja ki a gépet, szerelje 6ssze a csomagban talalhaté kilénalld
reszeket.

Avisszakoto kabel és a foldel6 csipesz 6sszeszerelése (E abr.).

AGEP FELEMELESENEK MODOZATAI .

A jelen hasznalati utasitasban leirt minden gépet a fogantyujanal fogva,
vagy ha a modellhez el van irva, akkor a készletben atadott szij
segitségével (az F ABRAN bemutatott felszerelés szerint) kell felemelni.

AGEPELHELYEZESE

Jeldlje ki a gep felallitasanak helyét u?y, hogy ne legyenek akadalyok a

hilltslevegd ki- és bearamlasatlehetove tevs nyilasoknal; egyidejlleg

gy6z6djon meg arrdl is, hogy nem keriilnek beszivasra aramvezeto
orszemek, korroziv é;(’izok, nedvessglg, stb. L
agyjon legalabb 250mm szabad tertiletet a gép kordil.

A FIGYELEM! A gépet egy sulyanak megfelel66 teherbirasu,

sik feliiletre kell helyezni a felbillenés és egyéb veszélyes
elmozdulasok elkeriilése érdekében.

HALOZATRAKAPCSOLAS | .
- Barmilyen villamos dsszekottetés létesitése elétt ellendrizze, hogy az
aramforras tablajan feltlintetett értékek a felallitas helyén
rendelkezésre all6 halozati fesziiltség és frekvencia értékeknek
megfelelnek.
Az “aramforrast kizardlag féldelt semleges vezetékkel
tapegységre szabad rakapcsolni.
A kozvetett érintéssel szembeni védelem biztositasahoz az alabbi
tipusu differencialkapcsoldkat hasznalja:

Y]

ellatott

az egyfazisiigépekhez;

)aharomfazisu gépekhez.

-3-11 (Flicker) Szabvanyban el&irt kdvetelményeknek
valé megfelelés érdekében Javasoltjluk az aramforrasnak a taphalézat
interfész olyan gontjalhoz valo csaflakoztatasat, amelyek latszolagos
ellenallasakisebb az 1. tablazatban feltiintetett értéknél (1. TABL.).
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Csatlakozodugo és aljzat

- A 16A-nél alacsonyabb vagy azzal azonos felvett arammal
rendelkezé, egyfazisu modellek eredetileg normalizalt
csatlakozodugos (2P +T) 16

A/250V tapkabellel vannak felszerelve. .

A 16A-nél nagyobb felvett arammal rendelkez6, egyfazisi modellek
és a haromfazisi_modellek ol?/an tapkabellel_vannak felszerelve,
amelyeket az eg fazisi modelleknél a (2P + T) és a haromfazisu
modelleknél a (3P + T) normalizalt csatlakozédugohoz kell bekétni.
Készitsen el eEy biztositekkal vagfy automata kapcsoldval ellatott
halézati csatlakozot; a megfeleld foldelévéget a tapvezeték
foldvezetc’jtjéhez sarga-zold) kell rakapcsolni.

A tablazat (1. TABL.) feltiinteti a kesleltetett olvadobiztositékokra
vonatkoz6é amperértékeket, melyeket a gép altal kibocsatott
Iegnagyobb névleges aram illetve a névleges tapfeszultség alapjan
valasztottak ki.

A FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok be nem tartasa a

gyé,né altal megvalésitott (l. osztalya) biztonsagi rendszer
atékonytalansagahoz vezet, illetve tovabbi sulyos személyi (pl.

aramiités) és anyagi karok (pl. tiizveszély) kockazataval jar.

AVAGOARAMKOR OSSZEKOTESEI

A FIGYELEM! A KOVETKEZO OSSZEKOTESEK ELVEGZESE
ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY AZ ARAMFORRAS KI
VAN KAPCSOLVAES ATAPHALOZATBOL KIVAN HUZVA.

Az 1. tablazat (1. TABL.) felsorolja a visszakété kabelre vonatkozd
;@vasqlt értékeket (mm2-ben) a gép altal kibocsatott legnagyobb aram
Uggvényében.

Siiritett levegd bekotése (G ABR.).

- Készitsen elé egy sritett levegd eloszto vezetéket, amely a 2.
tablazatban . .) megjeldlt minimalis nyomassal és
szallitoképesseggel rendelkezik azoknal a modelleknél, amelyeknél

azelb6vanirva.

FONTOS!

Ne Iépjék tul a maximalis 8 bar-os bemeneti nyomast. Kiemelkedd
menntylség(] nedvességet vagy olajat tartalmazo Ieve?('j a kopo részek
tulzotf elhasznalédasat okozhatja vagy a vagopisztolyt megrongélhatja.
Ha kételyek allnak fenn a rendelkezésre all6 siiritett levegd mindségével
kapcsolatosan, akkor elgy légszaritd hasznalata javasolt, amelyet a
bemeneti szirdre kell felszerelni. Egy flexibilis csével csatlakoztassa a
slritett levegd vezetéket a géphez, amihez a gép hatuljan elhelyezett,
bemeneti levegdsziirére felszerelendd, készletben ~atadott ™ egyik
csatlakozot kell felhasznalni.

Avagoéaram vi ko6t kabelének csatlakoztatasa

Csatlakoztassa a vagoaram visszakété kabelét az elvagando

munkadarabhoz vagy az azt megtarté fémpadhoz, az alabbi

ovintézkedések betartasa mellett:

- Vizsgalija meg, hogy j6 elektromos érintkezés alakult ki,
kilonosképpen™ akkor,” ha szigetelt bevonatu, oxidalédott, stb.
lemezeketkell elvagni.

- Végezze el a foldel6kapcsolast a vagasi zénahoz a lehetd
legkdzelebb.

- A megmunkalas alatt allé darab részét nem képezd
fémszerkezeteknek a vagdaram visszakoté vezetbjeként vald
hasznalata veszélyes lehet a biztonsag szempontjabol és a vagasban
nem kielégitd eredmeényeket nyujthat.

- Ne végezze el a féldelokapcsolast a munkadarabnak azon a részén,
amelyet el kell tavolitani.

Aplazmavago pisztoly csatlakoztatasa (H ABR.) (ahol eloirt).
llessze be a pisztoly apakabelének végzédését a gép eliils6
boritdlapjan elhelyezétt, centralizalt konnektorba ugy, hogy a
polarizaciés kulcs beilleszkedjen. Teliesen csavarja be az orajarassal
megegyez6 iranyban a rogzitogy(rit a levegé és az aram veszteség
nélkuliatmenetének garantalasahoz, . .
ggr&épgg}odellnél a pisztolyt mar az aramforrashoz bekdtve szallitjuk.

A vagasi_miveletek megkezdése el6tt vizsgélia meg a kopé részek
helyes Osszeszerelését, me vjzsgélva a ‘vagopisztoly fejet a
“VAGOPISZTOLY KARBANTARTASA’ fejezetben ismertetett modon.

6.PLAZMAVAGAS: AFOLYAMAT LEIRASA

Aplazmaiv a plazmavagasban alkalmazott alapelem.

A plazma eg];y rendkivil magas hémérsékleten felmelegitett és ionizalt

gaz, ameIK ily médon elektromosan vezet6vé valik. Ez a vagasi eljaras a
lazmat hasznélja fel az elektromos ivnek a fémdarabhoz vald
ovabbitdsdhoz, amely a hd hatdsara megolvad és kilonvalik. A

vé%c')pisztole/ sritett " leveg6t hasznal fel, amely egy egyetlen

ﬁ’z orr?_?pé érkezik Ugy a plazmagéaz, mint a hité- és ved6gaz szamara.

gyujtas

Ez atipusu gyﬂjta’s tipikusan hasznalatos az 50A-nél nagyobb arammal

miik6d6 modelleknél.

A ciklus kezdetét egP/ magas frekvenciaju/magas fesziltségi iv (“HF”)

hatarozza meg, amely lehetéveé teszi egy pilotiv gyujtasat az elektroda (-

pélust) és a vagopisztoly fuvokaja (+ polus) kozotf. A vagoépisztolyt az

aramforras (+) polusahoz csatlakoztatott, elvagandé6 munkadarabhoz

kozelitve a pilotiv atvitelre keriil, mikézben egy plazmaiv keletkezik az

elektréda (-) és a munkadarab kozott (vagoiv). A pilotiv és a HF

megszinik, amint a plazmaiv stabilizalédik az elektréda és a

munkadarab kozott.

A gyarilag beallitott pilotiv megtartasi id6 2s; ha az atvitel nem valosult

meg ezen idén belll, akkor a ciklus automatikus blokkolasa térténik meg,

kiveve a hﬂtélevegb’ megtartasat.

A ciklus ismételt beinditasahoz a vagopisztoly gombjanak elengedése

és Ujbdli benyomasa sziikséges.

Rovidzarlatos gyujtas

Ez a tipusi gyujtas tipikusan hasznalatos az 50A-nél alacsonyabb

arammal miikodé modelleknél.

A ciklus kezdetét a végépisztolr fuvékajanak belsejében lévé elektroda

mozgasa hatarozza meg, amely lehetévé teszi egy pilotiv gyujtasat az

elekirdda (- pdlus) és a fuvoka (+ polus) kdzott.

A vagopisztolyt az dramforras (+) polusahoz csatlakoztatott, elvagandé

munkadarabhoz kozelitve a pilotiv atvitelre keriil, mikézben egy

plazmaiv keletkezik az elektréda (-) és a munkadarab kozétt (vagoiv).

A pilotiv megszunik, amint a plazmaiv stabilizalédik az elektroda és a

munkadarab koz6tt.

A gyérilag beallitott pilotiv megtartasi id6 2s; ha az atvitel nem valdsult

meg ezen idén bell|, akkor a ciklus automatikus blokkolasa torténik meg,

kiveve a hﬁtélevegﬁme tartasat. . .

A ciklus ismételt beinditasahoz a vagopisztoly gombjanak elengedése

és Ujbdli benyomasa sziikséges.

El6zetes miiveletek.

A vagasi miveletek megkezdése elétt vizsgélja meg a kop6 részek
helyes Osszeszerelését, megvizsgalva a 'vagodpisztoly fejet a
“VAdGOPISZTOLY KARBANTARTASA” bekezdésben ismertetett
madon. .
Kapcsolja be az dramforrast és allitsa be a vagéaramot ﬁC-1 ABR.)
azon fémes anyag vastagsaga és tipusa alapjan, amelyet el kell
vagni. A 3. TABL.-ban fel van tuntetve a vagasi sebesség a vastagsag
fliggvényében az aluminium, vas és acél anyagokhoz.

Nyomja be és engedje ki a vagopisztoly gombjat, lehetévé téve a
levego kiaramlast. (>30 masodperc utélevegd).

E fazis folyaman allitsa be a légnyomast ugy, hogy a felhasznalt
vagopisztolyhoz al,aé)'én kért “bar” érték leolvashaté legyen a
manomeéteren (2. TABL.).

Nyomja be a levegd gombjat és aramoltassa ki a levegbt a
yagopisztolybdl. . o i i

- Allitson a szabalyozégombon: huzza felfelé a kioldashoz és forditsa el
a VAGOPISZTOLY MUSZAKI ADATAI részben megjeldlt
nyomasértékre torténd beallitasahoz.

Olvassa le a kért értéket (bar) a manométeren; nyomja be a
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szabalyozégombot a beallitas rogzitésehez. .

- Hagyga szabadon teljesen kiaramolni a levegét, a vagopisztolyban
esetleg felhalmozoédott kondenzviz eltavolitasdnak
megkoénnyitéséhez.

Fontos: . .

- Erintéses vagas (a végo’plsztolg fuvokajat az elvagando
munkadarabhoz ermtve&: max. 40-50A-es arammal alkalmazhatd
(magasabb aramértékek a fuvoka-elektroda-fuvokatartd azonnali
megrongalédasat eredményezik). .

- Tavtartds vagas (a vagopisztolyra szerelt tavtartdval |. ABR.): 35A-nél
magasabb aramokhoz alkalmazhato;

- l\/}ggr{]osszabbitott elektroda és favoka: ott alkalmazhatd, ahol az
eldirt.

Avagas miivelete (LABR.).

- Kozelitse a vagopisztoly fuvokajat a munkadarab széléhez (kb. 2
mm), nyomja be a__va’gégﬁlszt_oly gomb_{ét; kordlbelll 1 masodperc utan
(elé—levegé&megtortenl a pilotiv gyujtasa. .

- Ha a tavolsag megfelel6, akkor a pilotiv azonnal tovabbitodik a
munkadarabra, lehetévé téve a vagoiv kialakulasat.

- Vlﬁye elére szabalyos el6tolassal a vagopisztolyt a munkadarab
fellletén az idedlis vagasi vonal mentén.

- A megfelel6 vagasi sebességet alkalmazza a vasta?sa’g és a
kivalasztott aram al__apjtan, mikdzben ellenérizze azt, hogy a
munkadarab als¢ fellletérdl kilépd iv egy 5-10° -os hajlasszoget
képezzen a fiiggbleges vonalhoz képest, az elétolasi irannyal
ellentétes iranyban. L

- A véagopisztoly-munkadarab kéz6tti tul nagi(y tavolsag \_/agy az anyag
hianya (vagas vége) az iv azonnali megszakadasat valtja ki.

Az iv (vago- vagy pilotiv) megszakadasa a vagopisztoly gombjanak

kiengedésével mindig megvalosithato.

Faras (MABR.). . .

E mivelet végrehajtasdhoz vagy a munkadarab kézepérdl torténd

inditasok megvaldsitasahoz megdontdtt vagopisztollyal végezze el a

gytlig'tést és fokozatos mozgassal vigye fliggéleges pozicidba.

- Ez a folyamat megakadalyozza azt, hogy az iv visszafutasok vagy a
megolvadt részecskék megrongaljak a fuvoka furatat, amelynek
koévetkezménye a funkcionalitas gyors csokkenése.

- Kozvetlenll elvégezhetdk olyan” munkadarabok flrasai, amelyek
vastagsaga a felhasznalasi tartomanyban el6irt maximalis értéknek
legfeljebb25%-a.

7.KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK
VEGREHAJTASA ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A
PLAZMAVAGO BERENDEZES KI VAN KAPCSOLVA ES KI VAN
HUOZVAATAPHALOZATBOL.

SZOKASOS KARBANTARTAS 5 .
A, SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT A KEZELO
VEGREHAJTHATJA.

VAGOPISZTOLY (NABR.) . . .

Idészakonként, a felhasznalas intenzitdsanak fliggvényében _vag?l

vagasi hibak jelentkezése esetén vizsgalja meg a plazmaiv altal érinteft

véq_c’)pisztoly-re’szek elhasznalédottsaganak allapotat.

1-Tavtart6. .

Cserélje ki akkor, ha ann_Klra eldeformalodott vagy salakkal boritott,
hogy ‘lehetetlenné valik a vagopisztoly poziciojanak helyes
megtartasa (tavolsag és merélegesség).

2- Fuvokatarto. . ]

Kézzel csavarja ki a vé%éplsztoly fejbdl. Vé?ezzen el egy alapos
tisztitast vagg/ cserélje ki, ha az megrongalédott (égések, deformaciok
vagy repedések).” Vizsgélia meg a felsoO fémreész épségét
vagopisztoly biztonsagi aktuator).

3- Fuvéka
Ellendrizze a plazmaiv atvezeté furat valamint a belsé és kiils6
fellletek elnasznalodottsagat. Ha a furat az eredeti atméréhoz képest
kiszélesedettnek vagy deformalddottnak bizonyulna, akkor cserélje ki
a favokat. Ha a feluletek erésen elrozsdasodottak, akkor nagyon
finom csiszolopapirral tisztitsa le azokat.

4- Légeloszté gyiirii. .
Vizsgélja meg, hogy nincsenek-e égések vagy repedések, illetve a
légvezeté furatok nincsenek-e eltdmddve. Ha az sérillt, akkor azonnal
cserélje ki.

5- Elektroda.

Cserélje ki az elektrodat, amikor a képzé felileten kialakuld krater
mélysége korilbelll 1,5 mm (O ABR.).

6- Vagopisztoly test, markolat és kabel.

Rendszerint ‘ezek az alkotérészek kildnleges karbantartast nem

igényelnek, csak egy id6szakos felllvizsgélatot és egy alapos

tisztitast, amelyet barmilyen jellegli oldészer hasznalata nélkl kell

elvégezni. Ha a szigetelésen olyan sérilések tapasztalhatoak, mint

torés, repedés és égés vagy a villamos vezetékek meglazulasa, akkor

a vagopisztoly tovabbi hasznalata nem lehetséges, mert a biztonsagi

feltételeknek nem tesz eleget. -

ebben az esetben a javitast (rendkiviili karbantartas) nem lehet a

helyszinen elvégezni, hanem azt egy olyan felhatalmazott

szervizszolgalati kozpontra kell bizni, amely a javitas utani specialis,

beV|zsgéIéS|lprc’Jbékvé rehajtasara alkalmas.

a vagopisztoly és kabel hatékony allapotanak megtartasahoz néhany

ovintézkedésbetartasa sziikséges:

- ne érintse a vagopisztolyt és akabelt meleg vagy izz6 részekhez.

- ne tegye ki a kabelt tilzott megfeszitéseknek. .

- ne vezesse at a kabelt éles, vago széleken vagy csiszold
fellileteken.

- gylijtse 6ssze a kabelt szabalyos tekercsben, ha a hosszlisaga
meghaladja a sziikségletet.

- ne vezessen at semmilyen eszkozt a kabel felett és ne Iépjenra.

Fi%yelem.

- Avég.épisztol%on barmilyen beavatkozas végrehajtasa el6tt hagyja
kihdIni legalabb az “uté-levegd” teljes idétartamara.

- Kilénleges eseteket kivéve javasoljuk, hogy egyidejlileg cserélje ki az
elektrodat és a favokat. . N .

- Tartsa be a vagoépisztoly alkotérészeinek 6sszeszerelési sorrendjét (a
szétszereléssel ellentétes).

- Figyeljen arra, hogy az eloszto gy(ir(ita helyes iranyban szerelje be.

- Szerelje vissza a’ fuvokatartot' (gy, hogy kézzel teljesen, enyhén
meghUzva csavarja be. . X

- Semmilyen esetre se szerelje be a fuvokatartét addig, amig elézéleg
nem szerelte be az elektrédat, az elosztd gy(irit és a fivokat.

- Kerillie a pilotiv levegében valé, meggyuijtott allapotban vald
felesleges megtartasat azért, hogy ne er6sodjon az elektréda, az
elosztd és a fuvoka kopasa.

- Ne szoritsa meg tulzott erével az elektrédat, mert a vagopisztoly
sérilését kockaziatja.

- Avagopisztoly kopo részein végzend6 ellendrzés helyes és idbszeri
folyamata alapvetéen fontos a biztonsag és a vago berendezés
mikédoképessége szempontjabol. .

- Ha a szigetelésen olyan sérillések tapasztalhatéak, mint torés,
repedés és égés vagﬁ/ a villamos vezetekek meglazulasa, akkor a
vagopisztoly tovabbi hasznalata nem lehetséges, mert a biztonsagi
feltételekne nemteszele?et. .
ebben az esetben a javitast (rendkivili karbantartds) nem lehet a
helyszinen elvégezni, hanem azt e olyan felhatalmazott
szervizszolgalati kozpontra kell bizni, amely a javitas utani specialis,
bevizsgalasi probak végrehajtasara alkalmas.

Siiritett levego sziiré

- A sz(ré automatikus kondenzviz-leeresztéssel van ellatva, amely
funkciéo a szlrének a sdritett levegdé halézatbdl vald barmikori
kicsatlakoztatasa esetén végbemegy. .

- Vizsgalja meg id8szakonként a sz(irdt; ha viz jelenléte tapasztalhato a
oharban, akkor elvégezheté a kézi leeresztés, felfelé tolva a
eeresztd csatlakozot.

- Ha a sziir6betét kiilonésen szennyezett, akkor a csere elvégzése
sziikséges a tulzott feltdltési veszteség elkeriilése végett.

RENDKIVULIKARBANTARTAS | . o

A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KJZAROLAG
TAPASZTALT, VAGY SZAKKEPZETT ELEKTROMUSZERESZ
HAJTHATJAVEGRE.

A FIGYELEM! A GEP PANELJEINEK ELMOZDITASA ES A
BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT GYOZOPJON MEG ARROL,
HSgJAA GEP KI VAN KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL KI VAN
Afesziiltség alatt 16vé gépen beliili esetleges ellenérzések sulyos
aramiitést okozhatnak, melyet a fesziiltség alatt all6 alkatrészekkel
val6 kozvetlen érintkezés eredményez.

Idészakonként, a hasznélattél és a kdrnyezet porossagatdl fliggéen
ellendrizni kell a gép belsejét és eltavolitani a transzformatorra,
egyeniranyitora, induktorra es ellenallasokra rakddott port, szaraz
sUritett leveg6sugar (max. 10 bar) segitségével.

El kell kerlIni a sdritett levegésugarak iranyitasat az elektronikus
kartyak felé; ezutobbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével
vagy megfelel6 oldoszerekkel kell elvégezni.

- Alkalmanként ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol
Osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kabelezések szigetelésén
nem mutatkoznak-e sériilések.

Vizsgélia meg a siritett levegd halézati csévek és csatlakozasok
témitésének epségeét. .

Fentemlitett miiveletek befejezésekor a rogzitécsavarok teljes
megszoritasaval vissza kell szerelni a gép paneljeit.

Feltétlentl kerlini kell a nyitott géppel valdé vagasi miiveletek
végrehajtasat.

8. MEGHIBASODASgK KERESESE L. )
NEM KIELEGITO MUKODES ESETEN ES, MIELO
SZISZTEMATIKUS FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VA
SZERVIZHEZ FORDULNANAK, ELLENORIZNI KELL A
KOVETKEZOKET:

- Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelz6 led, mely a tul magas/tul alacsony
fe{slzultseg vagy rovidzarlat miatti termikus biztonsagi beavatkozasra
utal.

Meg kell gy6zédni a nominalis szakaszossag aranyanak
ellenérzoéttségerdl; termikus védelem beavatkozasa esetén meg kell
varni a gép .te,lles kihdlését, ellenérizni kell a ventilator
mikodoképessegét. .

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 szUntetni annak okat. .

Ellendrizni kell a vagé aramkér kapcsoldsainak pontossagat,
kilonosen azt, hogy a foldelési kabel fogdja valoban Ossze van-e
kapcsolva a munkadarabbal és hogy nem ékel6dtek-e kozéjik
szigeteléanyagok (pl. festékek).

ALEGALTALANOSABB VAGASIHIBAK
A vagasi mliveletek folyaman kivitelezési hibak mutatkozhatnak,
amelyek rendszerint nem a berendezés miikddési rendellenességeinek,
hanem mas operativ aspektusoknak tulajdonithatok, amelyek az
alabbiak lehetnek:
a-Elégtelen behatolas vagy tulzott salakképzédés:

- Tulnagy vagasisebesség.

- Tulsagosan megdontott vagopisztoly.

- Munkadarab tul nagy vastagsaga vagy tul alacsony vagoaram.

- Nem megfeleld siiritett levegd nyomas-szallitdképesség.

m
4
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- Vagopisztoly elektrdda és fuvoka elhasznalodott.
- Nem megfelel6 fivokatarto hegy.
b-Vagoiv atmenet hianya:
- Kopott elektréda.
- Visszakot6 kabel szoritojanak rossz érintkezése.
c-Vagoiv megszakadasa:
- Tul alacsonf/ vagasi sebesség.
- Véagopisztoly-munkadarab kozétti til nagy tavolsag.
- Kopott elektroda.
- Egyvédelem beavatkozasa.
d-Déntétt vagas (nem meréleges):
- Nem helyes vagopisztoly pozicio.
- A favoka furatanak aszimmetrikus elhasznalédasa és/vagy a
vagopisztoly alkotérészeinek helytelen 6sszeszerelése.
- Nem megfelel6 légnyomas.
e-Afuvoka és elektroda tulzott elhasznalédasa:
- Tdlalacsony légnyomas.
- Szennyezettlevegd (nedvesség-olaj).
- Sériiltfavokatarto.
- Felesleges pilotiv gyUjtasok a levegében.
- Tul nagy sebesség a megolvadt részecskéknek a vagépisztoly
alkotérészeire valo visszatérésével.

(RO)
MANUAL DE INSTRUCTIUNI

A

ATENTIE! INAINTE DE FOLOSIREA SISTEMULUI DE TAIERE CU
PLASMA CITITICUATENTIE MANUALUL DE INSTRUCTIUNI

SISTEME DE TAIERE CU PLASMA DESTINATE UZULUI
INDUSTRIAL $IPROFESIONAL

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,

Ssupra mtasurilor de protectie corespunzatoare si asupra masurilor
e urgenta.

Consultati de asemenea ,,SPECIFICATIATEHNICA IEC sau CLC/TS
2081”7 INSTALAREA S| FOLOSIREA APARATELOR PENTRU

SUDURA CUARC SITEHNICICORELATE).

AN\

Evitati contactul direct cu circuitul de taiere; tensiunea in gol
transimisa de sistemul de taiere cu plasma poate fi periculoasain
anumite cazuri.
Conectarea cablurilor circuitului de taiere, operatiile de control
precum si reparatiile trebuie efectuate cu sistemul de taiere oprit
i deconectat de lareteaua de alimentare.
priti sistemul de téiere 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
vigoarereferitorla prevenirea accidentelor de munca.
Sistemul de taiere cu plasma trebuie sa fie conectat numaila un
sistem de alimentare cu conductor de nul legatlapaméant.
Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la
impamantarea de protectie.
Nu folositi sistemul de faiere cu plasma in medii cu umiditate,
igrasie sau sub ploaie.
- Iq bf_zt)losi;i cabluri cu izolare deterioratd sau cu conectoare
slabite.

. WA

- Nu taiati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau
care au continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi
clorurati sau in vecinatatea substantelor de acest gen.

Nu taiati pe recipiente sub presiune.

Indepartati de zona de_lucru toate substantele inflamabile (de
exemplu lemn, hartie, carpe, etc.)

Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte miljoace
capabile sa elimine gazele produse in urma operatiilor de taiere
cu plasma; este necesara o abordare sistematica pentru a evalua
limitele de expunere la gazele produse in urma operatiilor de
tiiere in functie de compozitia lor, concentratia si
durataexpunerii respective.

POL @O

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de duza pistoletului de
taiere plasma, piesa in lucru si faté de alte parti metalice legate la
Ramant, situatein apropierefaccesibile).
cest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi,
incaltaminte, masti si imbracaminte adecvate acestul scop si
rin utilizarea de platforme sau de covoare izolante.
rotejati-va intotdeauna ochii cu geamuri de protectie inactinice
montate pe masti sau pe cé?ti.
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
erdelelor nereflectorizante.

- Zgomot: Daca din cauza operatiilor de taiere deosebit de
intensive se constata un nivel dé expunere zilnica personala
(LEPd) egala sau mai mare de 85db (A), este obligatorie folosirea
unor mijloace corespunzitoare de protectie individuala.

®

- Campurile electromagneticerfgenerate in timpul operatiei de
taiere cu plasma pot interfera cu functionarea aparatelor
electrice gi electronice.

Persoanele purtatoare de aparate electrice si electronice vitale
(ex. Pace-maker, aparate de respirat etc...), trebuie sa consulte
medicul inainte de a stationa in _apropierea zonelor in care
sistemul de taiere cu plasma este utilizat.

Nu se recomanda folosirea sistemului de taiere cu plasma de
c_attrle persoanele purtatoare de aparate electrice si electronice
vitale.

- Acest sistem de tiiere cu plasma este conform cerintelor
standardelor tehnice pentru produsele cu folosire exclusiva in
medii industriale siin scopuri profesionale.

Compatibilitatea electromagnetica in medii domestice nu este
asigurata.

A MASURIDE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

OPERATIILE DE TAIERE CUPLASMA:

- Inmediicuriscridicat de electrocutare;

- Inspatiiingradite;

- Inprezentamaterialelor 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.
REBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie
descrise la punctele 5.10; A.7; A.9 din capitolul
"SPECIFICATIATEHNICAIEC sau CLC/TS 62081".

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 tiiere cu operatorul

situat la inaltime fata de sol, in afara de cazul in care se

folosesc platforme dé si%uranta. .

ATENTIE! SIGURANTA SISTEMULUI PENTRU TAIERE

PLASNMA.

Numai modelul de pistolet prevazut si cuplarea respectiva la

sursa de curent potrivit indicatiilor din "DATELE TEHNICE"

zaranteaza ca siglurantele prevazute de fabricant sunt eficace

sistem de inter-blocare).

U FOLOSITI pistolete si partile de consum respective de
origine diferita.
NUINCERCATI 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 aparatura.

A ALTERISCURI

- RASTURNARE: agezati sursa de curent pentru taiere cu plasma

e 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.

2.INTRODUCERE SIDESCRIERE GENERALA

Aceste generatoare sunt fabricate cu cea mai recenta tehnologie

Inverter cu IGBT si proiectate pentru tdierea manuala de table din orice

metal gi pentru taierea de table gaurite cu grile (unde este prevazut).

Reglarea curentului_de la minim la maxim in mod continuu permite

gsigurtarlea unei calitati ridicate a taierii la schimbarea grosimii si a tipului
e metal.

Ciclul de taiere este activat de un arc pilot care, in functie de model:

poate fi amorsat de scurt-circuitul electrodului duzei sau de o descarcare

de nalta frecventa (HF).

CARACTERISTICIPRINCIPALE

- Dispozitiv de control tensiune in pistolet, presiune aer, scurtcircuit
istolet (unde este prevazut).

- Protectie termostatica.

- Afisarea presiunii aerului (unde este prevazut).

ACCESORIIDE SERIE
- Pistolet pentru taiere cu plasma.
- Kitracorduri pentru brangare aer comprimat.

ACCESORIILA CERERE
- Kitelectrozi-duze de schimb.
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- Kitelectrozi-duze prelungite (unde este prevazut).

3.DATE TEHNICE

PLACAINDICATOARE

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-gNorma EUROPEANA de referinta pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc si taiere cu plasma.

2- Simbolul structurii interne a aparatului.

3- Simbolul procedeului de taiere cu plasma.

4- Simbolul S: arata ca pot fi efectuate operatii de taiere intr-un mediu

cu risc ridicat de electrocutare (de ex. foarte aproape de mari mase

metalice).

Simbolulliniei 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 alternativda si frecventa de alimentare a

aparatului (limitele admise +10%):

:Curent maxim absorbit de linie.

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 coloana). Se
exprima in % pe baza unul ciclu de 10 min. (de ex. 60% =6
minute de functionare, 4 minute de stationare; s.a.m.d.).

In cazulin care se vor depagi parametrii de utilizare (raportati

la temperatura_mediului inconjurdtor de 40°C) intervine

protectia termica a aparatului (aparatul raméane in stand-by
ana cand temperatura acestuia revine la valorile admise.

-AIV-AIV: Indica ?ama de reglare a curentul de taiere (minim —
maxim) latensiunea de arc corespunzatoare.

9- Numér de inregistrare pentru identificarea aparatului (indispensabil
pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea

o
v

1 max

originiigrodusului .
10- :Valorea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
rotectia liniei.
11- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie
este indicata in capitolul 1 "Masuri de siguranta generale pentru
suduracuarc".

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 taiere cu plasma achizitionat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:

- SURSADE CURENT: ase vedea tabelul 1 (TAB. 1)

- PISTOLET: ase vedeatabelul 2(TAB. 2)

Greutatea aparatului este indicatain tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA SISTEMULUI DE TAIERE CU PLASMA
Aparatul este alcatuit din module de putere realizate pe circuit imprimat,
menite sa optimizeze siguranta functionarii cu un minim de intretinere.

Fig.B)
!I- E\trfa"re linie de alimentare monofazica, grup redresor si condensatori
e filtrare.

2- Punte de comutare cu tranzistori (IGBT) si tiristori; comuta tensiunea
redresatd in tensiune alternativa de inaltd frecventd si regleaza
;]J_uterea in functie de curentul/tensiunea de taiere necesara.

3- Transformator de inalta frecventa: Bobinajul primar este alimentat cu
tensiunea convertita de la blocul 2; acesta are functia de a adapta
tensiunea si curentul la valorile necesare operatiei de taiere si in
acelasi timp de a izola galvanic circuitul de taiere de reteaua de
alimentare.

4- Punte redresoare secundard cu inductantd de filtrare: comuta
tensiunea/ curentul alternativ furnizat de bobinajul secundar in curent
/tensiune continua cu ondulatie foarte redusa.

5- Panou electronic de control si reglare: verifica instantaneu valorea
curentului de taiere fata de cea setata de catre operator; moduleaza
impulsurile_de comanda a firistorilor corespunzatori puntii de
comutare IGBT care efectueazé reglarea. X . L
Determina raspunsul dinamic al_curentului in timpul taierii si
supervizeaza sistemele de siguranta.

DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE SI CONECTARE

Pangu posterior (Fig. C)

1-  Intrerupator general
| (ON) Generator gata de functionare, nu este prezenta tensiune in

istolet. Generator in Stand By.
(OFF? Blocata orice functionare; dispozitivele auxiliare si
semnalele luminoase sunt stinse.

2- Cablude alimentare .

3- Racord aer comprimat (nu este prezent in versiunea Kompressor)
Conectati a_ParatuI la un circuit de aer comprimat cu minim 5 bar si
max 8 bar (TAB. 2).

4- Reductor de presiune pentru racord aer comprimat (unde este
prevazut).

Panou anterior (Fig. D1)

1- Manetareglare curent de taiere.
Permite predispunerea intensitatii curentului de taiere furnizat de
aparat_de adoptat in_functie de aplicatie (grosimea materialui
Iviteza). Consultati DATELE TEHNICE pentru un raport corect de
intermitenta lucru-pauza de adoptat in functie de curentul selectat.

Led galben semnalare alarma generala: X .
- Cand este aprins indica supra-incalzirea unui component din
circuitul de putere, sau o anomalie a tensiunii de alimentare de
intrare (supra si subtensiune). Protectie impotriva supratensiunii
si_caderilor de_tensiune: blocheza aparatul: ~tensiunea de
alimentare este in afara intervalului +/- 15% fata de valoarea de
pe placutd. ATENTIE: Depasirea limitei de tensiune superioara,
mentionata mai sus, va duce la deteriorarea grava a dispozitivului.
In timpul acestei faze este blocata functionarea aparatului.
Reluarea este automata (stingerea ledului galben) dupa ce una
din anomalile mentionate mai sus se incadreaza intre limitele
admise.
Led galben semnalare prezenta tensiune in pistolet. .
- Cand este aprins indica ca circuitul de taiere este activat: Arc Pilot
sauArcde Taiere "ON". . . .
- De obicei stins (circuit de taiere dezactivat) cu buton pistolet NE
activat (conditie de stand b%/ . -
- Estestins, cu buton pistolef activat, in urmatoarele conditii:
- Intimpul fazei de POSTAER.
- Daca arcul pilot nu este transferat la piesa in timpul maxim de 2
secunde.
Dacé arcul de taiere se intrerupe din cauza distantei excesive
Plstolet—plesa, a uzurii excesive a electrodului sau a indepartérii
ortate a pistoletului de piesa. N
- Daca aintervenit un sistem de SIGURANTA.
Led verde semnalare prezenta tensiune retea si circuite
auxiliare alimentate. . .
Circuitele de control si serviciu sunt alimentate.
Led rogu semnalare circuit aer comprimat %jnde este prevazut).
Cand este aprins indica supraincalzirea bobinajelor motorului
electric de la bordul compresorului de aer.
Manometru.
Permite citirea presiunii aerului.
Conectorracord pistolet.
Pistolet cu conectare directa sau centralizata.
- Butonul pistolet este singurul organ de control de la care pot fi
comandate inceputul si oprirea operatiilor de taiere.
La fincetarea actiunii asupra butonului, ciclul este intrerupt
|(nstatntan)eu in orice faza, cu exceptia mentinerii aerului de racire
post-aer). | R . .
- Manevre accidentale: pentru validarea inceputului de ciclu,
actiunea asupra butonului trebuie sa fie exercitata pentru un timp
minim de cateva zeci de secunde.
Siguranta electrica: functia butonului este blocaté dacé port-duza
izolanta NU este montata pe capul pistoletului, sau daca montarea
saeste incorecta.
Conector cablu de masa

Panou anterior (Fig. D2)

1-

8-
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Maneta reglare curent de taiere.

Permite predispunerea intensitatii curentului de tdiere furnizat de

aparat_de adoptat in functie de aplicatie (grosimea materialului

[viteza). Consultati DATELE TEHNICE pentru un raport corect de

intermitenta lucru-pauza de adoptat in functie de curentul selectat.

Led r03u semnalare alarma generala:

- Cand este aprins indica supra-incalzirea unui component din
circuitul de putere sau o anomalie a tensiunii de alimentare de
intrare (supra si subtensiune). Protectie impotriva supratensiunii
si caderilor de_ tensiune: blocheza aparatul: tensiunea de
alimentare este in afara intervalului +/- 15% fata de valoarea de pe

placuta. ATENTIE: Depasirea limitei de tensiune superioara,

mentionata mai sus, va duce la deteriorarea grava a dispozitivului.

n timpul acestei faze este blocata functionarea aparatului.

Reluarea este automata (stingerea ledului rogu) dupa ce una din
anomaliile mentionate mai sus se incadreazd intre limitele
admise.

Led galben semnalare prezenta tensiune in pistolet.

- Cand este aprins indica ca circuitul de taiere este activat: Arc Pilot

sauArcde Taiere "ON".

De obicei stins (circuit de tdiere dezactivat) cu buton pistolet NE

activat (conditie de stand be/).

Este stins, cu buton pistolet activat, in urmatoarele conditii:

- Intimpul fazeide POSTAER.

- Daca arcul pilot nu este transferat la piesa in timpul maxim de 2
secunde.

Daca arcul de taiere se intrerupe din cauza distantei excesive
istolet-piesa, a uzurii excesive a electrodului sau a indepartarii
ortate a pistoletului de piesa. N

- Daca aintervenit un sistem de SIGURANTA.

Led verde semnalare prezenta tensiune retea si circuite

auxiliare alimentate.

Circuitele de control si serviciu sunt alimentate.

Led galben semnalare lipsa fazei (unde este prevazut).

Céand ledul galben este a{)rins, indica lipsa unei faze de alimentare,

functionarea este blocata iar reluarea se face automat dupa 4

secunde de larezolvarea anomaliei.

Semnalare anomalie circuit aer comprimat (unde este

prevazut).

Led GALBEN (2F|§; D2-6) impreunad cu ledul ROSU de alarma

8eneralé (Fig.D2-2). . X .
and este aprins arata ca presiunea gerului pentru functionarea

corecta a pistoletului este insuficienta. In timpul acestei faze este

blocata functionarea aparatului.

Reluarea se face automat (stingerea ledurilor) dupa ce presiunea se

incadreaza din nou intre limitele admise.

Buton aer (unde este previazut).

Prin apasarea acestul buton, aerul continua s& iasa din pistolet

ioentru un timp fix.

n mod obignuit de foloseste:

- pentruracirea pistoletului

- Infaza reglarii presiunii pe manometru.

Manometru.




Permite citirea presiunii aerului.
9- Conectorracord pistolet.

Pistolet cu conectare directa sau centralizata.

- Butonul pistoletului este singurul organ de control de la care pot fi
comandate inceperea si oprirea operatiilor de taiere.
La fincetarea actiunii” asupra butonului, ciclul este intrerupt
instantaneu in orice faza cu exceptia mentinerii aerului de récire
(post-aer).
- Manevre accidentale: pentru validarea de inceput de ciclu,
actiunea asupra butonului trebuie sa fie exercitata pentru un timp
minim de cateva zeci de secunde.
Siguranta electrica: functionarea butonului este blocata daca port-
duza izolanta NU este montata pe capul pistoletului sau daca
montarea sa este incorecta.
10- Conector cablu de masa

5.INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE
| CONECTARE A SISTEMULUI DE TAIERE CU PLASMA NUMAI
AND ACESTA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA

ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE

EiIE_ﬁ:'II'cl;J:_ITE NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU

PREGATIRE ) ) o o
Scoateti aparatul din ambalajul sau original si montati piesele aferente
prezente in ambalaj.

Asamblarea cablului de masa - cleste de masa (Fig. E)

POSIBILITATIDE RIDICARE AAPARATULUI

Toate aparatele descrise in acest manual trebuie sa fie ridicate folosind
manerul sau cureaua din dotare daca este 'Prevézuté pentru modelul
respectiv (montata dupa cum se arata in FIG. F).

POZITIONAREA APARATULUI

Stabiliti locul de instalare a aparatului astfel incat sa nu existe vreun
obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire;
Tnt 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.

A ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana

corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si pentru a
prevenirastunarea sau deplasarile periculoase ale aparatului.

CONECTARE LARETEAUADE ALIMENTARE

- Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca
tensiunea si frecventa de retea disponibile la locul de instalare
corespund cu datele de pe placa indicatoare aaparatului.

Sursa de curent trebuie sa fie conectatd numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant. o »
Pentru a garanta protectia fatd de contactul indirect folositi
ntrerupatoare diferentiale de tipul:

-TipulA( pentru aparate monofazate;

-Tipul B ( ) pentru aparate trifazate.

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker)
se recomanda conectarea sursei de curent la o retea de alimentare
E:_?A%ﬁr;e o impedanta la borne inferioara valorii, a se vedea tabelul 1

Stecher si priza
- Modelele monofazate cu un curent absorbit mai mic sau egal cu 16A
sunt prevazute de la inceput cu cablu de alimentare cu stecher
normalizat (2P+T) 16A\250V. L .
Modelele monofazate cu un curent absorbit mai mare de 16A si cele
trifazate sunt prevazute cu un cablu de alimentare de conectat la un
stecher normalizat (2P+T2 pentru modelele monofazate si (3P+T)
Bentr_u modelele trifazate, cu o_capacitate corespunzatoare.
redispuneti o priza de retea prevazutd cu siguranta fuzibila sau
intrerupator automat; terminalul de impamantare trebuie conectat la
conductorul de pamant (galben-verde) al liniei de alimentare.
Tabelul 1 (TAB.1) indica valorile recomandate in amperi pentru
sigurantele cu temporizare, alese pe baza curentului nominal maxim
lrlansmtls de aparatul de sudura si pe baza tensiunii nominale de
alimentare.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate
duce la nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de
fabricant (clasa’l) cu riscuri grave pentru persoane (de ex.
electrocutare) sau pentru obiecte?de ex. incendiu).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE TAIERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE

MAI JOS, ASIGURATI-VA CA SURSA DE CURENT ESTE OPRITA §I
DECONECTATA DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Tabelul 1 (TAB. 1) indicd valorile recomandate pentru cablul de

intoarcere (in mm2) pe baza curentului maxim debitat de aparat.

Brangare aer comprimat (FIG. G).
- Predispuneti o linie de distributie aer comprimat cu presiune si debit
minim indicate in tabelul 2 (TAB. 2), in modelele unde este prevazut.

IMPORTANT!

Nu depasiti presiunea maxima de intrare de 8 bar. Aerul care contine
cantitati mari de umiditate sau de ulei poate provoca o uzura excesiva a
partilor de consum sau poate deteriora pistoletul. Daca exista indoieli cu
inre la calitatea aerului comprimat avut la dispozitie, se recomanda
olosirea 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 precautii:

- Verificati sa fie stabilit un bun contact electric indeosebi daca sunt

taiate table cu nvelisuriizolante, oxidate etc.

Efectuati conectarea la masa cat mai aproape posibil de zona de téiat.

Utilizarea unor structuri metalice care nu fac parte din piesa in lucru,

ca si conductor de intoarcere al curentului de tdiere, poate fi
ericuloasd pentru siguranta si poate da rezultate insuficiente la
aiere.

Nu efectuati conectarea la masa pe partea piesei care trebuie

indepartata.

Conectatliea pistoletui pentru taiere cu plasma (FIG. H) (unde este

revazut).

Pntroduceti terminalul tata al pistoletului in conectorul centralizat situat pe
anoul frontal al masinii, facand sa coincida cheia de polarizare.
nsurubati pana la capat, in sens orar, inelul de blocare pentru a garanta

trecerea aerului sia curentului fara pierderi.

La unele modele, pistoletul furnizat este deja bransat la sursa de curent.

IMPORTANT!

Inainte de inceperea operatiilor de taiere, verificati montarea corecta a

partilor de consum, inspectionand caPuI pistoletului dupa cum se arata in

capitolul "INTRETINERE PISTOLET".

6. TAIERE CUPLASMA: DESCRIEREAPROCEDEULUI
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
iesa metalicd care este topitd de caldurd si separatd. Pistoletul
oloseste aer comprimat provenind de la o singura alimentare atat pentru
%azul plasma cét si pentru gazul de racire si protectie.
morsare HF
Acest tip de amorsare este folosit in mod normal la modelele cu curenti
mai mari de 50A.
Pornirea ciclului este determinatd de un arc cu inalta frecventa/inalta
tensiune ("HF") care permite aprinderea unui arc pilot intre electrod
(polaritate -) si duza pistoletului (Polarltate +). 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.
Amorsareinscurt X
Acest tip de amorsare se foloseste in mod normal la modelele cu curenti
inferiori de 50A.
Pornirea ciclului este determinata de miscarea electrodului in interiorul
duzei pistoletului, care permite aprinderea unui arc pilot intre electrod
olaritate -) si duza pistoletului (polaritate +).
propiind pistoletul de piesa de taiat, conectat Iacfolarilatea (+) 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 inceperea unui nou ciclu trebuie sa eliberati butonul pistoletului si
sa-lapasatidin nou.

Operatii preliminare.

Inainte de a incepe operatiile de taiere, verificati montarea corecta a

partilor de consum, inspectionand cipul pistoletului dupa cum se arata in

paragraful "INTRETINERE PISTOLET".

- Aprindeti sursa de curent si setati curentul de taiere gFlG'AC_Réje
baza grosimii si a tipului de material metalic care trebuie taiat. In TAB.3
este indicata viteza de tdiere in functie de grosime pentru materialele
din aluminiu, fier si otel.

- Apasati si eliberati butonul pistoletului determinand iesirea aerului
(=30 secunde de post-aer).

- In aceastd faza reglati presiunea aerului panad cand cititi pe
rpriréorgetru valoarea in “bar” necesaré in functie de pistoletul utilizat

ctionati asupra butonului aer si faceti sa iasa aerul din pistolet.
Actionati asupra manetei: trageti in sus pentru a debloca si rotiti
ETQIFBLGE{'egla presiunea la valoarea indicata in DATE TEHNICE

- Cititi valoarea necesara (bar) pe manometru; impingeti maneta pentru
ablocareglarea.

- Lasati sa se termine spontan iesirea aerului lpentru a usura
indepartarea eventualului condens acumulat in pistolet.
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Important:

- Taiere in contact (cu duza pistoletului in contact cu piesa de taiat):
este aplicabila cu curent max de 40-50A (valori superioare de curent
ducladistrugerea 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 i duza prelungita: este aplicabild unde este prevazut.

Operatie di taiere (FIG. L).

- Apropiati duza pistoletului de marginea piesei (circa 2 mm), apasati
butonul " pistoletului; dupad circa 1 secunda (pre-aer) se obtine
amorsarea arcului pilot.

- Dacé distanta este corespunzatoare, arcul pilot se transfera imediat la

iesa determinand arcul de taiere.

- Deplasati pistoletul pe suprafata piesei de-a lungul liniei ideale de
taiere cu'avansare regulata.

- AdaPtat,i 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-piesa sau absenta materialului (sfarsitul

{aierii) cauzeaza intreruperea imediata a arcului.

Intreruperea arcului (de taiere sau pilot) se obtine mereu la eliberarea

butonului pistoletului.

Forare (FIG. M)

Daca trebuie sa efectuati aceasta operatie sau sa porniti din centrul

piesei, amorsati cu pistoletul inclinat si duceti-I prin miscare progresiva in

pozitie verticala. . X X .

- Aceasta procedura evitd ca intoarceri de arc sau de particule topite s&
strice gaura duzei reducandu-i rapid functionalitatea.

- Gauriri de piese cu o grosime pana la 25% din maximul prevazut in
gama de utilizare pot fi efectuate direct.

7.INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INTRETINERE ASIGURATI-VA CA SISTEMUL DE_TAIERE CU
PLASMA ESTE OPRIT §I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

INTRETINERE OBISNUITA B
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE
CATRE OPERATOR.

PISTOLET (FIG.N) . . o .
Periodic, in functie de intensitatea folosirii sau n eventualitatea
defectelor de taiere, verificati starea uzurii partilor pistoletului interesate
de arcul plasma.
1- Distantier. . .
Inlocuiti daca este atat deformat sau acoperit de de?e_url incat face
imposibilda mentinerea corectd a pozitiei pistoletului (distanta si
erpendicularitate).
2- Port-duza, . . . .
Desurubati-o manual din capul pistoletului. Efectuati o curatare atenta
sau inlocuiti-o daca este deteriorata (arsuri, deformari sau crapaturi).
\[ertifilc?)ti integritatea sectorului metalic superior (actuator siguranta
istolet).
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, nlocuiti duza. Dacé suprafetele sunt deosebit de
oxidate, curatati-le cu hartie abraziva foarte fina.
4- Inel distribuitor aer.
Verificati cd nu sunt prezente arsuri sau crapaturi sau ca nu sunt
infundate gaurile de trecere a aerului. Daca este deteriorat, inlocuiti-I
imediat.
5- Electrod.
Inlocuiti _electrodul atunci_ cand adancimea craterului care se
formeaza pe suprafata emitatoare este de circa 1,5 mm (FIG. O)
6- Corp pistolet, maner si cablu. . .
In mod normal, aceste componente nu necesita o intretinere
deosebita, cu exceptia unei inspectii periodice si a unei curatenii
atente de efectuat fara a folosi solventi de orice naturd. Daca se
observa daune la izolatie precum fracturi, crapaturi si arsuri sau
slabirea conductorilor €electrici, pistoletul nu mai poate fi utilizat
deoarece conditiile de siguranté nu sunt satisfacute.
n acest caz reparatia (intretinere specialaz nu poate fi efectuata la
fata locului, ci trebuie incredintata unui centru de asistenta autorizat,
in masura sa efectueze probele speaale 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
decéttrebuie.
- nu treceti cu nici un mijloc deasupra cablului si nu il calcati.
Atentie. . B . . . .
Inainte de efectuarea oricarei interventii asupra pistoletului, lasati-I sa
se raceasca cel putin pentru tot timpul de "post-aer” .
Cu exceptia cazurilor deosebite, se recomanda inlocuirea electrodului
Eaduzenn acelagitimp. . o B
espectati 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, inguruband-o pana la capat manual prin
fortare'usoara. . . .
In nici un caz nu montati port-duza fara a fi montat inainte electrodul,
inelul distribuitor i duza.

- Evitati sa mentineti inutil aprins arcul pilot in aer, pentru a nu mari
consumarea electrodului, a difuzorului gl a duzei.
- N.utstlrétn?et,i electrodul cu forta excesiva pentru cé riscati sa deteriorati
istoletul.

- Promptitudinea si procedura corecta a controalelor asupra partilor de
consum ale pistoletului sunt vitale pentru siguranta si functionalitatea
sistemului de taiere.

Daca se observa daune ale izolatiei precum fracturi, crapaturi si arsuri
sau slabirea conductorilor electrici, pistoletul nu mai poate fi folosit
deoarece nu sunt satisfacute conditile de siguranta. In acest caz
reparatia (intretinerea speciala) nu poate fi efectuata la fata locului, ci
trebuie incredintata unui centru de asistenté autorizat, in' masura sa
efectueze probele speciale de testare dupa reparatie.

Filtru aer comprimat . X

- Filtrul este prevazut cu evacuarea automata a condensului, de fiecare
data cand este deconectat de lalinia 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
nlocuirea acestuia pentru a evita pierderi de sarcina excesive.

INTRETINERE SPECIALA

OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FJE
EFECTUATE NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN
DOMENIUL ELECTRIC SIMECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI
APARATULUI PENTRU AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA,
ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE
LARETEAUADE ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului
po:’(t:auz? electrocutari grave datorate contactului direct cu partile
sub tensiune.

Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul

de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful

depozitat pe transformator, redresor, inductantd, rezistente prin

insuflarea cu aer comprimat uscat (max 10 bar). . i

Evitati indreptarea tJetulw de aer comprimat pe placile electronice;

curatati-le pe acestea din urma cu o perie moale sau cu solvent

corespunzatori.

- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie strénse
bine iar cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolatiei.

- Verificati integritatea si etanseitatea tevilor si a racordurilor din circuitul
cu aer comprimat. . o . X

- La_terminarea acestor operatii repozitionati panourile aparatului
strangand bine suruburile de fixare. . .

- Evitafi intotdeauna efectuarea operatiilor de taiere cu aparatul

deschis.

8.DEPISTAREADEFECTELOR
IN_ CAZUL IN CARE_FUNCTIONAREA APARATULUI NU ESTE
CORESPUNZATOARE S| INANTEA EFECTUARIlI ORICARUI
CONTROL MAI SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN
CENTRU DEASISTENTAAUTORIZAT, CONTROLATI CA: . .
- Sa nu fie aprins ledul galben care indicé interventia sigurantei termice
in caz de supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt circuit.
- Asigurati-va ca raportul intermitentad nominala este corespunzator; in
caz de interventie a protectiei termostatice asteptati racirea naturala a
aparatului, verificati functionalitatea ventilatorului. ~
Controlati tensiunea liniei: daca valoarea este prea ridicata sau prea
'{(:Jasé masina ramane blocata. L o
ontrolati sa nu existe vreun scurtcircuit la iesirea masinii: in acest caz
rocedati la eliminarea inconvenientului. .
onectarile circuitului de tdiere sa fie efectuate corect, indeosebi
clestele cablului de masa sa fie conectat efectiv la piesa si fara
interpunerea unor materiale izolante (ex. Vopseluri).

DEFECTE DE TAIERE MAI OBISNUITE
In timpul operatiilor de taiere se pot prezenta defecte de executie ce nu
pot fi atribuite de obicei anomaliilor de functionare a instalatiei ci altor
asgecte operative precum:
a-Penetrare insuficienta sau formare excesiva de zgura:

- Viteza de taiere prearidicata.

- Pistolet preainclinat.
- Grosime piesa excesiva sau curent de tdiere prea scazut.
- Presiune-debit aer comprimat necorespunzatoare.
- Electrod si duza pistolet uzate.
- Varf port-duza necorespunzator.
b-Lipsa transferului arcului de taiere:
- Electrod consumat.
- Contactgresit 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 incorectd a
componentelor pistoletului.
- Presiune necorespunzatoare a aerului.
e-Uzuré excesiva a duzei i electrodului:
- Presiunea aerului preajoasa.
- Aer contaminat (umiditate-ulei).
- Port-duza deteriorata.
- Exces de amorsari ale arcului pilot in aer.
- Viteza excesiva cu intoarcerea particulelor topite pe componentele
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pistoletului.
(PL)
INSTRUKCJA OBSLUGI

A

UWAGA! PRZED UZYCIEM URZADZENIA DO CI&CIIE\

PLAZMOWEGO NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJ
OBSLUGI!

SYSTEMY DO CIECIA PLAZMOWEGO PRZEWIDZIANE DO UZYTKU
PROFESJONALNEGO IPRZEMYSLOWEGO

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS LUKOWEGO CIECIA

PLAZMOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie

bezpiecznego uzywania systeméw do ciecia plazmowego, jak

réwniez poinformowany o zagrozeniach zwigzanych z procesami

spawania tukowego i technik z nim zwigzanych, o odpowiednich

srodkach ochronnych oraz o procedurach awa?Lanh.

éPrze'rzec réwniez "SPECYFIKACJE TECHNIC IEC lub CLC/TS
2081”: INSTALACJA | UZYWANIE SPRZETU DO SPAWANIA
LUKOWEGO ORAZ TECHNIKZ NIM ZWIAZANYCH).

N

Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem ciecia; w
niektoérych okolicznosciach napigcie jatowe wytwarzane przez
system do cigcia plazmowego moze by¢ niebezpieczne.
Podtaczanie przewodow obwodu cigcia, operacje majace na celu
kontrole oraz naprawa powinny by¢ wykonywane po wytaczeniu
systemu do ciecia plazmowego "i odtaczeniu Zzasilania
urzadzenia. .

Przed wymiang  zuzywajacych sie elementéw uchwytu
plazmowego nalezy wylaczy¢ system do cigcia plazmowego i
odtaczy¢ od sieci zasilania.

Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowiazujacymi
normami oraz przepisami bezpieczenstwai higieny pracy.
SKstem do_ciecia plazmowego nalezy podtaczy¢ wylacznie do
uktadu zasilania wyposazonego w uziemiony przewéd neutrainy.
Upewni¢ sie, ze wtyczka zasilania jest prawidiowo podtaczona
do unemlenlaochronnego.

Nie uzywaé¢ systemu do ciecia plazmowego w srodowisku
wilgotnym, mokrym lub tez podczas deszczu.

Nie uzywa¢ kabli z uszkodzona izolacja lub poluzowanymi
potaczeniami.

- Nie przecina¢ pojemnikow, zbiornikéw lub
rurowych, ktére zawierajg lub zawieraly ciekie
substancje tatwopalne.

- Unika¢ wykonywania operacji na materiatach czyszczonych

chlorowanymi " rozpuszczalnikami lub tez w poblizu tych

substanc;ji.

Nie przecinac zbiornikéw pod ci$niniem.

Usunaé z obszaru pracY wszelkie substancje tatwopalne (np.

drewno, papier, szmatﬁ, itp.)

- Upewnic sie, czy w poblizu znajduje si¢ odpowiednia weptylatﬂa

powietrza lub czy znajduja si¢ o ﬁownednie srodki stuzace do

usuwania opardw wytwarzanych podczas operacji cigcia
plazmowego; nalezy systematycznie sprawdza¢, aby oceniaé¢
granice narazenia na dziatanie dymow wytwarzanych podczas
operacji cigcia w zaleznosci od’ich skladu, stezenia i czasu
trwania samego narazenia.

PDOL @O

- Zastosowac odpowiednig izolacje elektéycznq pomiedzy dysza
uchwytu plazmowego, obrabianym przedmiotem i ewentualnymi
iemi i iami metalowymi, ktére znajduja sie¢ w

rzewodow
ub gazowe

nymi e
poblizu (sa dostepne).
W tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne,
nakrycia glowy i odziez ochronna przewidziana do tego celu oraz
stosowac pomosty lub chodniki izolacyjne.

- Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca specjalnych szkiet

przyciemniajacych z filtrem, zamontowanych na maskach lub

nrzylbicach spawalniczych.
osi¢ odpowiednia odziez ognioodporna, unikajﬂc narazenia

skory na dziatanie promieniowania nadfioletowego i

podczerwonego, wytwarzanego przez tuk; rozszerzy¢

zabezpieczenie na inne osoby znajdujace si¢ w poblizu tuku za
ﬁomocqoslon lub zaston nie odbijajacych.

atasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegolnie intensywnych operaciji
cigcia zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia
osobisteao (LEPd) réwny "lub wyzszy od 85db(A), nalezy
obowigzkowo zastosowaé¢ odpowiednie srodki ochrony
osobistej.

®

- Pola elektromagnetyczne, wytwarzane podczas procesu ciecia
plazmowego moga naktadaC si¢ na funkcjonowanie aparatur
elektrycznych i elektronicznych. Osoby stosujace elektryczne
lub elektroniczne urzadzenia wspomagajace funkcje zyciowe
(np. Pace-maker, aparaty tlenowe itp...), powinny skonsultowa¢
si¢ z lekarzem przed zatrzymywaniem si¢ w poblizu obszaréw
stosowania niniejszego systemu do cigecia plazmowego.
Osobom stosujacym elektryczne lub elektroniczne urzadzenia
wspomagajace funkcje zyciowe odradza sie uzywanie
niniejszego systemu do ciecia plazmowego.

- System do ciecia plazmowego spelnia wymagania standardu

techniczm*gw dla produktu przeznaczonego do uzytku wylacznie

w srodowisku przemyslowym i w celach profesjonalnych. Nie

Ewarantu e sie zﬂodnoscn z wymaganiami w Zzakresie
ompatybilnosci elektromagnetycznejw otoczeniu domowym.

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

OPERACJE CIECIAPLAZMOWEGO:

- otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku
elektrycznego;

- wmiejscach graniczacych;

- W obecnosci materialéw latwopalnych lub wybuchowych;
NALEZY zapobiegawczo poddawaé¢ ocenie
,odpowiedzialnego fachowca” i wykonywaé¢ zawsze w
obecnosci innych oséb przeszkolonych do interwencji w
ﬁrz Eadku awarii . i ) i

ALEZY zastosowac techniczne srodki zabezpieczajace
oEisane w punktach 5.10; A.7; »SPECYFIKACJI
TECHNICZNEJ IEC lub CLC/TS 62081
- NALEZY zabronic wykonywania operacji ciecia podczas, kiedy
zrédlo pradu jest podtrzymywane przez operatora (np. za
ﬁomoca pasow).
IALEZY zabronic wykonywania operacji ciecia podczas, kiedy
operator znajduje sie nad podlozem, za wyjatkiem
ewentulanych przypadkéw zastosowania platform
bezpieczenstwa.

- UWAGA! BEZPIECZENSTWO SYSTEMU DO CIECIA

PLAZMOWEGO.

Tylko model z odpowiednim uchwytem i odnosnym

potaczeniem ze zrédiem pradu, zgodnie ze wskazéwkami

zawartymi w "DANYCH CHNICZNYCH" gwarantuje
skutecznos$¢ zabezpieczen przewidzianych przez producenta

&sEstem zblokada).

IE UZYWAC uchwytéw plazmowych i ich czesci ulegajacych
zuzyciu réine%ogochodzenia. )

- NIE'USILOWAC PODLACZAC DO ZRODLA PRADU uchwytéw

plazmowych Brzeznaczonych do proceséw ciecia

plazmowego lub SPAWANIA "nie przewidzianych w tej
instrukcji obsll;_:gi.

NIEPRZESTRZEGANIE TYCH ZASAD moze grozic POWAZNYM

niebezpieczenstwem dla fizycznego bezpieczenstwa

uzytkownika jak réowniez uszkodzeniem urzadzenia.

A RYZYKA SZCZATKOWE

- PRZEWROCENIE: umiesci¢ zrédio pradu przeznaczone do
ci(?cia plazmowego na réwnej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej dla  ciezaru; w przeciwnym grzypadku (tnp.
posadzka pochyta, nieréwna itp...) istnieje niel
wywrdcenia urzadzenia.

- ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE: uzywanie systemu do ciecia
plazmowego do wszelkiego rodzaju obrébki odmienniej od
przewidzianej jest niebepieczne.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Niniejsze zrodta pradu zosta+¥ skonstruowane w oparciu 0 najnowszag
technologie inverterowa IGBT i sg przeznaczone do recznego ciecia
blach, wykonanych z wszelkiego rodzaju metalu oraz perforowanych
blach azurowych (gdzie przewidziane). = X .
Regulacja pradu od wartosci minimalnej do maksymalnej w trybie
ciaglym, umozliwia zagwarantowanie wysokiej jakosci ~ciecia w
przypadku zmiany grubosci i rodzaju metalu.

CykKl ciecia jest uaktywniany przez luk pilotujacy, ktéry w zaleznosci od
modelu urzadzenia: moze byc zajarzany przez zwarcie elektrody z
dysza lub przez wyladowanie 0 wysokiej czestotliwosci (HF).

GLOWNE PARAMETRY

- Urzadzenie do sterowania napiecia uchwytu spawalniczego,
cisnienia powietrza, zwarcia uchwytu (gdzie przewidziane).

- Zabezpieczenie termostatyczne.

- Wyswietlanie cisnienia powietrza (gdzie przewidziane).

ezpieczenstwo

AKCESORIAW ZESTAWIE
- Uchwytdo ciecia plazmowego. .
- Zestaw zlaczek do podlaczenia sprezonego powietrza.

AKCESORIANAZAMOWIENIE
- Zestaw elektrod-dysz na zmiane.
- Zestaw elektrod-przedtuzonych dysz (gdzie przewidziany).
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3.DANE TECHNICZNE

TABLICZKAZNAMIONOWA

Gtowne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci systemu do ciecia
plazmowego sa podane na tabliczce znamionowej ‘o nastepujacym
znaczeniu:

Rys.A

1- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkcji
urzadzen przeznaczonych™ do spawania lukowego i ciecia

lazmowego.

2- Symbol wewnetrznej struktury urzadzenia.

3- Symbol procesu ciecia plazmowego,

4- Symbol S: oznacza, ze operacje ciecia moga byc wykonywane w
srodowisku o zwiekszonym zagrozeniu szoku eléktrycznego (np. w

goblizu wielkich skupisk metalu?.

ymbol linii zasilania:

1~: napiecie przemienne jednofazowe

3~: napiecie przemienne tréjfazowe

6- StopienzabezpieczeniaobudowY.

7- Dane charakterystyczne linii zasilania:
-U, :Napiecie przemienne i czestotliwosc zasilania urzadzenia

(dopuszczalny limit £10%):

-lmx  :Maksymalny prad pobierany z sieci.

o
v

by :Rzeczywisty prad zasilania
8- Wydajnosc obwodu ciecia:
-U, :maksymalne napiecie jalowe (obwdd ciecia otwarty).
-1,/U, :Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére moga

byc wytwarzane przez urzadzenie podczas ciecia. .

-X :Cykl pracK’;I wskazuje czas, w ciagu ktérego urzadzenie

moze wytworzyc odpowiednia ilosc pradu (ta sama
kolumna). yrazany w %, na podstawie cyklu 10
{mkngt(l)w)ego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i

ak dalej).
W przypadku, gdy wspélczynniki wykorzystania (podane na
tabliczce, dotyczace temp. otoczenia 40°C) zostana
rzekroczone, nastapi zadzialanie zabezpieczenia
ermicznego (urzadzenie pozostanie w stanie stand-by
dopoki temperatura nie znajdzie sie znowu w
dopuszczalnych granicach?.

-AIV-AIV: Wskazuje zakres regulacji pradu ciecia (minimalny —

maksymalny) dla odpowiedniego napiecia luku.

9- Numer seryjny sluzacy do identyfikacji urzadzenia (niezbedny dla
pogotowia technicznego, zaméwienia czesci zamiennych i badania
pochodzenia produktu).

- ===~ :Wartosc bezpiecznikéw z opdznionym dzialaniem, ktére
nalezyr)rzy otowac dla zabezpieczenia linii .

11-Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie
podane jest ‘'w rodziale 1 “Ogdlne bezpieczerstwo podczas
spawania tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie

symboli i cyfr; doktadne wartosci danych technicznych systemu do ciecia

E azmowego zna| duiacego sig w Waszym posiadaniu, nalezy odczyta¢
ezposrednio na tabliczce samego urzadzenia.

POZOSTALE DANE TECHNICZNE:

- ZRODLO PRI}DU : patrztabela 1 (TAB.1)

- UCHWYT : patrztabela 2 (TAB.2)

Ciezar urzadzenia podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4.OPIS SYSTEMU DO CIECIAPLAZMOWEGO

Urzadzenie skiada si¢ zasadniczo z modutéw mocy, wykonanych na

obwodach drukowanych i zoptymalizowanych w celu_uzyskania

maksymalnej niezawodnosci ora'zazredgi(owanej konserwacji.
S.

1-Wejscie jednofazowej linii zgsilania, zespot prostownika oraz
kondensatory wyrdwnawcze.

2-Mostek tranzystoréw (IGBT) i sterowniki; zamienia napigcie linii na
napl?cye przemienne o wysokiej czestotliwosci oraz wykonuje
regulacje mocy w zaleznosci od zadanego pradu/napigcia cigcia.

3-Transformator o wysokiej czestotliwosci: uzw?enle pierwotne jest
zasilane napigciem_ przetwarzanym z bloku 2; petni ono funkcje
przystosowania napiecia i pradu do wartosci niezbednych dla procesu
cneqia i jednoczesnie galwanicznego izolowania obwodu cigcia od linii
zasilania.

4-Mostek prostujacy wtorny z indukcyjno$cia wyréwnawcza: zamienia
napgme / prad przemienny dostarczony przez uzwojenia wtérne na
E 1((1 napigcie state o niskim falowaniu.

5- Elektroniczny uktad sterowania i regulacji: bezzwtocznie kontroluje
warto$¢ pradu_ciecia i poréwnuje ja z wartoscig ustawiong przez
operatora; zmienia impulsy sterowania sterownikéw IGBT, ktore
dokonuja regulaciji. Wywotuje dynamiczng odpowiedz pradu podczas
ciecia i nadzoruje systemy bezpleczenstwa.

URZADZENIA KONTROLI, REGULACJIIPODLACZENIE

Panel tylny (Rys. C)

1- Wylacznik gléwny
| (yON) Pradnica’jest gotowa do funkcjonowania, w uchwycie nie
wystepuje napiecie. Pradnica w stanie Stand By.
O (OFF) zablokowane wszelkiego rodzaju funkcjonowanie;
urzadzenia pomocnicze i sygnaly swietine sa wylaczone.

2- Przewdd zasilania

3- Zlaczka sprezonego powietrza (nie wystepuje w wersji Kompressor)
Podtaczyc urzadzenie do obwodu spr$2one 0 powietrza o wartosci
minimalnej 5 bari maks?/malnej 8bar (TAB. 2). . .

4- Reduktor “cisnienia dla ztaczki sprezonego powietrza (gdzie
przewidziany).

Panel przedni (Rys. D1)

1- Pokretto do regulacji pradu cigcia.
Umozliwia przygotowanie natezenia pradu cigcia dostarczanego
przez urzadzenie, ktére nalezy wykorzysta¢ w zaleznosci od
zastosowania (grubo$¢ materiatu/predkosé). Odwota¢ sie do

DANYCH TECHNICZNYCH, aby uzyskac¢ prawidtowy cykl praca-
przerwa, ktéry nalezy zastosowa¢ w zaleznosci od ustawionego

radu.
2- Eéahadiodasygnalizuje ogélny alarm:

- Jezeli sie $wieci wskazuje przegrzanie jednego z komponentéw
obwodu mocy lub nieprawidtowe napigme zasilania wej$ciowego
(zbyt wysokie i zbyt niskie napigcie). Zabezpieczenie przed zbyt
wysokim i zbyt niskim napigciem linii: bloku)e urzadzenie: napigcie
zasilania znajduje si¢ poza zakresem +/- 15% w stosunku do
wartoéci podanej na tabliczce znamionowej. A:
Przekroczenie wyzej podanej gérnej granicy napigcia powoduje
Eowaine uszkodzenie urzadzenia.

odczas le{ fazy zablokowane jest funkcjonowanie urzadzenia.
Reset nastgpuje automatycznie (zgasnigcie 2oftej diody), po
ktorym jedna 'z wyzej wymienionych anomalii powraca do
. dopuszczalnej granicy.
3- Zoita dioda sygnalizuje obecnos¢ napigcia w uchwycie

plazmowym. = X o

- Jezeli sie $wieci wskazuje, ze obwod cigcia jest wigczony: tuk

Pilotujacy lubtuk Tnacy "ON". X
- Zwykle nie $wieci sie (obwdd ag&la wyltgczony) podczas, kiedy
Brz)ymsk uchwytu spawalniczego NIE zostat wcisniety (stan stand
V).

- Nie $wieci sie, podczas, kiedy przycisk uchwytu spawalniczego
jestwcisniety w nastg}puljgcych warunkach:
- Podczas azY POSTAIR. . o .
- Jezeli tuk pi otuiapy nie zostanie przeniesiony na przedmiot w
u maksymalnie 2 sekund.
Jezeli tuk tnacy zostanie przerwany w wyniku zbyt duzej
odlegtosci uchwytu od przedmiotu, nadmiernego " zuzycia
elekirody lub wymuszonego oddalenia uchwytu spawalniczego
od przedmiotu. }
- Jezeli zadziatat system BEZPIECZENSTWA.
4- Zielona dioda sygn_alizquca obecnos¢ napiecia sieci i zasilanie
obwodow pomochiczych.

Obwody sterujace i obsfugowe sa zasilane.

5- Czerwona dioda sygnalizujaca obwéd sprezonego powietrza

Sgdme przewidziany).

ezeli sig Swieci wskazuje przegrzanie uzwojen silnika
elektrycznego, znajdujacego sig¢ w sprezarce powietrznej.
6- Manometr.
Umozliwia odczytywanie ci$nienia powietrza.
7- Przewod przytaczeniowy uchwytu plazmowe?o.

Uchwyt plazmowy z przyfgczem bezposrednim Tub

scentrallzowanxm.

- Przycisk uchwytu plazmowego jest jedynym urzadzeniem
sterujgcym, za pomoca ktérego moze by¢ sterowane rozpoczecie
i zakonczenie operacii cigcia.

Po zwolnieniu przycisku cykl zostanie natychmiast przerwany w
kazdejfazie, za wyjatkiem chtodzenia powietrzem (post-air).
Przypadkowe wigczenie: aby udzieli¢ przyzwolenia na
rozpoczecie cyklu, nalezy przytrzymac przycisk wcisniety przez
co najmniej kilka dziesigtnych sekundy. ~ ~

- Bezpieczenstwo elektryczne: funkcja éarzymsku jest zablokowana,

jezeli uchwyt izolacyjny dyszy NIE zostat zamontowany na
gtowicy uchwytu plazmowego lub tez jezeli zostat zamontowany
nieprawidtowo.

8- tLacznik przewodu masowego

Panel przedni (Rys. D2)
1- Pokretto do regulacji pradu cigcia.

Umozliwia przygotowanie natgezenia pradu ciecia dostarczanego

przez urzadzenie, kitory nalezy zastosowa¢ w zaleznosci od

zastosowania %‘rubos'c' materla#u/prei(dkoéé). Odwota¢ si¢ do

DANYCH TECHNICZNYCH, aby uzyska¢ prawidtowy clykl praca-

przgrwa, ktory nalezy zastosowaé w zaleznosci od ustawionego
adu.

2- Czerwonadioda sygnalizuje ogéiny alarm:

- Jezeli sie $wieci wskazuje przegrzanie jednego z komponentow
obwodu mocy |ub nieprawidtowe napi%cie zasilania wej$ciowego
(zbyt wysokie i zbyt niskie napigcie). Zabezpieczenie przed zbyt
wysokim i zbyt niskim napigciem linii: bIOKU)e urzadzenie: napiecie
zasilania znajduje sig poza zakresem +/- 15% w stosunku do
wartoéci podanej na tabliczce znamionowej. UWAGA:
Przekroczenie wyzej podanej gornej granicy napigcia powoduje
Bowazne uszkodzenie urzadzenia.

- Podczas tej fazy zablokowane jest funkcjonowanie urzadzenia.

- Reset nastgpuje automatycznie (zgasniecie czerwonej diody), po
ktorym jedna’ z wyzej “wymienionych anomalii powraca do
dopuszczalnej granicy.

3- Zolta dioda sygnalizujagca obecnos$é napiecia w uchwycie
plazmowym, =~ . Lo

- Jezeli sle Swieci wskazuje, ze obwod cigcia jest wiaczony: tuk
PllotuHacyIubLuanac "ON". .

- Zwykle nie $wieci sie (obwod ciecia wytaczony) podczas, kiedy
Brzymsk uchwytu plazmowego NIE zostat wcisniety (stan stand

).
- NYe $wieci sig, podczas, kiedy przzcisk uchwytu plazmowego jest
wcisniety, w nast%)uj]_qc?/ch warunkach:
- Podc}zasfazA?/P‘S AlR. . o .
- Jezeli tuk pil othqcy nie zostanie przeniesiony na przedmiot w
ciggu maksymalnie 2 sekund. . .
Jezeli tuk tnacy zostanie przerwany w wyniku zbyt duzej
odlegtosci uchwytu od przedmiotu, nadmiernego ~zuzycia
elekirody lub wymuszonego oddalenia uchwytu plazmowego od
przedmiotu. }
- Jezeli zadziatat system BEZPIECZENSTWA.
4- Zielonadioda sygnalizujnqca obecnos¢ napigcia sieci i zasilanie
obwodéw pomocniczrc . i
Obwody sterujace i obslugowe sa zasilane.
5- Zolta dioda sygnalizujaca brak fazy (gdzie przewidziana).
Jezeli swieci sie zdlta dioda wskazuje brak fazy zasilania,
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funkcjonowanie jest zablokowane a reset nastepuje automatycznie
go uplywie 4 sekund od usuniecia anomalii.
ygnalizacja anomalii obwodu sprezonego powietrza (gdzie

Egewidz_iany . ) o
L TA dioda (Rys. D2-6) razem z diodg CZERWONA sygnalizuje
ogolny alarm (Rys.D2-2).

Jezeli sie swieci wskazuje, ze cisnienie powietrza, umozliwiajace
rawidlowe funkcjonowanie ughw¥tu plazmowego jest zbyt niskie.
odczas tej fazy zablokowane jest funkcjonowanie urzadzenia.

Reset nastepuje automatycznie (zgasniecie diody) po przywréceniu

cisnienia do dopuszczalnej granicy.

7- Przycisk powietrza (gdzie przewidzian?(). L

Weciskajac ten przycisk powietrze nadal wydostaje sie z uchwytu
lazmowego przez ustalony okres czasu.
w%kI%Jes uzywany do:

- chtodzenia uchwytu plazmowego

- podczas fazy regulacji cisnienia na manometrze.

8- Manometr.

Umozliwia odczytywanie cisnienia powietrza.

9- Przewdd przylaczeniowy uchwytu plazmowego.

Uchwyt plazmowy z przylaczem bezposrednim lub

scentralizowanf\;m.

- Przycisk uchwytu plazmowego jest jedynym urzadzeniem
sterujgcym, za pomoca ktérego moze by¢ sterowane rozpoczecie
i zakonczenie operacji Ciecia. X .

Po zwolnieniu przycisku cykl zostanie natychmiast przerwany w
kazdejfazie, za wy;atklem.chlodzema powiétrzem (post-air).
Przypadkowe wlaczenie: aby udzielic przyzwolenia na
rozpoczecie cyklu, nalezy przytrzymac wcisniety przycisk przez
co najmniej kilka dziesietnych sekundy.
- Bezpieczenstwo elektryczne: funkcja é)rzyciskujest zablokowana,
jezeli uchwyt izolacyjny dyszy NIE Zzostal zamontowany na
glowicy uchwytu spawalniczego lub tez jezeli zostal zamontowany
nieprawidlowo.
10- Lacznik przewodu masowego

5.INSTALOWANIE

A UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA |

PODL%CZENIA ELEKTRYCZNE NALEZY BEZWZGLEDNIE
WYKONAC PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SYSTEMU DO CIECIA
PLAZMOWEGO | ODLACZENIU OD SIECI ZASILANIA.
PODLACCZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTOWANIE
Rozpakowac urzadzenie i zamontowac odlaczone czesci znajdujace sie
w opakowaniu.

Polaczenie przewodu powrotnego z zaciskiem masowym (Rys. E)

SPOSOB PODNOSZENIA URZADZENIA

Wszystkie urzgdzenia opisane w tej instrukcji nalezy podnosi¢ za
pomoca  specjalnego uchwytu lub pasa, znajdujgcego si?j w
wyposazeniu, jezeli jest przewidziany dla ‘danego modelu
(zamontowany jak pokazano na RYS. F).

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
Erzewodzace, opary korozyjne, wilgog, itd..

apewnic co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokol urzadzenia.

A UWAGA! Ustawi¢ urzadzenie na powierzchni ptaskiej, o
nosnosci odpowiedniej dla jego ciezaru, celem uniknigcia
wywrdécenia lub przesunigcia, ktore sa niebezpieczne.

PODLACZENIEDO SIECI

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek godlaczenia elektrycznego nalezy
sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce zrédta pradu odpowiadajg
warto$ciom napiecia I czestotliwosci sieci, bedacymi do dyspozycji w
miejscu instalacji.

- Zrédio pradu nalezy podig]czyc’ wytacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtaczonym do uziemienia.

- Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy
stosowac wytgczniki roznicopradowe typu:

~
-TypA( )dla urzadzen jednofazowych;

-TypB( )dla urzadzen tréjfazowych.

Celem spetnienia wszystkich wymagan normy EN 61000-3-11
(Flicker) zaleca sie pod af(:zenie zrédta pradu do punktéw interfejsu
sieci zasilania, ktore wykazujg impedancje mniejsza od wartosci
podanych wtabeli 1 (TAB.1).

Wtyczka i gniazdko

- Urzadzenia jednofazowe, ktére pochtaniajg prad mniejszy lub réowny
16A sa wyposazone fabrycznie w przewod zasilania z wtyczka

znormalizowang (2B+U) 16A\250V.

Urzadzenia jednofazowe, ktére pochtaniajg prad wigkszy od 16A, jak

réwniez urzadzenia tréjfazowe, sg wyposazone w przewod zasilania,

ktéry nalezy podtaczyC do gniazdka znormalizowanego (28+U%d|a

modeli jednofazowych oraz (3B+U) dla modeli tréjfazowych, o

odpowiednim przeptywie pradu. Przygotowa¢ gniazdko sieciowe

wyposazone W bezpiecznik lub automatyczny wytacznik; specjalny

zacisk uziemiajacy nalezy potaczy¢ z przewodem uziomowym lini
zasilania (z6tto-zielony).

- W tabeli 1 (TAB.1) podane sg warto$ci zalecane w amperach dla
bezpiecznikow zwtocznych linii, wybranych w zaleznosci od
maksymalnego pradu  znamionowego ‘wytwarzanego przez
urzadzenie oraz od napiecia znamionowego zasilania.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zalecen
powoduje nieskuteczne dziatanie systemu zabezpieczajacego
przewidzianego przez producenta (klasy | ), z konsekwentnymi
powaznymi zagrozeniami dla oséb (np. szok elektryczny) oraz dla
przedmiotéw (np.. pozar).

PODLACZENIA OBWODU CIECIA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH
PODL%CZEN 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 mm2), wybrane w zaleznosci od maksymalnego pradu
wytwarzanego przez urzadzenie.

Podlaczenie sprezonego powietrza (RYS. G).

- Przygotowac linige dystrybuciji sprezonego powietrza o minimalnych
wartosciach cisnienia i nosnosci podanych w tabeli 2 (TAB. 2), w tych
modelach, w ktérych jest przewidziana.

WAZNE!

Nie przekracza¢ maksymalnego ci$nienia wejsciowego 8 bar. Powietrze
zawlerajgce znaczne ilosci wilgoci lub ‘oleju moze powodowaé
nadmierne zuzycie czesci ulegajgcych zuzyciu lub uszkodzi¢ uchwyt
plazmowy. W przypadku istnienia” watpliwosci dotyczacych jakosci
sprezonego powietrza bedacego do dYSpOZyCJI, zaleca sng
zastosowanie osuszacza powietrza, ktory nalezy zainstalowac prze
filtrem wejsciowym. Podtaczy¢ gietkie przewody rurowe linii sprezonego
powietrza do urzadzenia, zastosowac jedng ze ztgczek znajdujgcych sie
w wyposazeniu do montazu na filtrze wlotowym powietrza, znajdujacym
sig z tytlu urzadzenia.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu tnacego. .

Podtgczy¢ przewdd powrotny pradu tngacego do przecinanego

przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym jest utozony, stosujac

nastepujace srodki ostroznosci:

- Sprawdzi¢, czy zostat wytworzony prawidtowy styk elektryczny, w

szczegolnosci w przypadku przecinania blachy z powtoka izolacyjna,

oksydowanej, itp.

Wykonac podtgczenie do masy najblizej mozliwie do strefy cigcia.

- Uzywanie metalowych struktur, ktére hie sa czescig poddawanego
obrébce przedmiotu jako przewodnika powrotnego pradu tngcego,
moze by¢ niebezpieczne i moze powodowac¢ uzyskanie
niedostatecznych wynikéw podczas ciecia.

- Nie podtgcza¢ masy od strony przedmiotu, ktéry nalezy odcigg.

Podtaczenie uchwytu do cigcia plazmowego (RYS. H) (gdzie
rzewidziany).
tozy¢ koricowke meska uchwytu plazmowego do przewodu
scentralizowanego, znajdujacego si¢ na przednim panelu dopasowujac
klucz polaryzacyg]nyA Dokreci¢ do konca tulej% blokujaca w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara, aby zapewni¢ przeptyw
owiefrza i pradu bez strat. . .
niektérych modelach uchwyt plazmowy jest dostarczany jako
ngzaﬁé?ny do zrédta pradu.

Przed rozpoczeciem operacji cigcia nalezy sprawdzi¢ prawidtowy
montaz czesci ulegajacych zuzyciu, sprawdzajac gtowice uchwytu
Blazmowe o,GJak podano w rozdziale "KONSERWACJA UCHWYTU
LAZMOWEGO".

6. CIECIE PLAZMOWE: OPIS PROCESU
Luk plazmowy i zasada dziatania podczas cigcia plazmowego. .
Plasma jest gazem ogrzewangm do bardzo wysokiej temperatury i
zjonizowanym w taki sposob, aby stat sie elektrycznie przewodzap)(/. w
tym procesie cigcia plazma jest uzywana do przenoszenia tuku
elektrycznego na metalowy przedmiof, ktéry jest topiony w wyniku
wysokiej temperatury i naste{)nle odrywany. Uchwyt plazmowy
wykorzystuje sprezone powietrze, pochodzace z poiedynczegq
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 przekraczajacych .
Rozpoczecie cyklu jest okreslane przez tuk o wysokiej
czestotliwosci/wysokim napigciu gHF"), ktéry umozliwia zajarzenie tuku
pilotujacego pomiedzy elektroda (biegun -) i dysza uchwytu ﬁlazmowego
(biegun +%. blizajac uchwyt plazmowy do”przedmiotu, ktéry nalezy
przecia¢, podtaczonego do bieguna (+) Zrédta pradu, tuk pilotujacy jest
przenoszony i tworzy w ten sposoéb tu plazmowr ?omledzy elektroda (-)
a samym przedmiotem (tuk tngcy). tuk pilotujacy i HF zostang
wykluczone bezposrednio po ustabilizowaniu sie fuku plazmowego
pomiedzy elektrodg a przedmiotem. X . .
Czas utrzymywania tuku pilotujgcego ustawiony jest fabrycznie na 2s;
jezeli przeniesienie tuku nie zostanie wykonane w ciggu tego czasu, cykl
zostanie automatycznie zablokowany, za wyjatkiem powietrza
chtodzacego.
Aby rozpoczg¢ nowy cykl nalezy zwolni¢ przycisk uchwytu plazmowego i
onownie wcisnac.
ajarzenie zwarciowe
Ten rodzaj zajarzenia jest typowym za&arzeniem stosowanym w
modelach z pradami nie przekraczajgcymi 50A.
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Rozpoczgcie cyklu jest okreslane przez przesuniecie elektrody
wewnatrz dyszy uchwytu Elazmowego, tére umozliwia zajarzenie tuku
ilotujgcego pomigdzy elektroda (biegun-) a saquyszaﬁblegun +).
blizajac uchwyt plazmowy do przedmiotu, ktc')r?/ nalezy przecigg¢,
podiaczonego do bieguna (+) zrodta pradu, fuk pilotujacy jest
przenoszony i tworzy fuk plazmowy pomiedzy elektrodg (-) a samym
rzedmiotem (fuk tnacy).
uk pilotujacy zostanie wykluczony bezposrednijo po ustabilizowaniu sig
tuku plazmowego pomiedzy elektroda a przedmiotem.
Czas utrzymywania tuku pilotujgcego ustawiony jest fabrycznie na 2s;
jezeli przeniesienie tuku nie nastapi w ciggu tego czasu, cykl zostanie
automatycznie zablokowany, za wyja]tklem powietrza chfodzacego.
Aby rozpoczg¢ nowy cykl nalezy zwolni¢ przycisk uchwytu plazmowego i
ponownie wcisngg.

Operacje wstepne.

Przed rozpoczeciem operacji cigcia nalezy sprawdzi¢ prawidiowy
montaz cze$ci ulegajacych zuzyciu, sprawdzajac gtowice uchwytu
Elazmow%o(iak podano w rozdziale "KONSERWACJA UCHWYTU
LAZMOWEGO"

- Wigczy¢ zrodto pradu i ustawi¢ prad tnacy (Rys. C-1) w zaleznosci od
rubosci i[tiypu metalowego materiatu, ktory zamierza sie przecigé. W
AB.3 podana jest predkos¢ ciecia w zaleznosci od grubosci dla

materiatéw aluminiowych, zelaznych i stalowych. .

- Wecisng¢ i zwolni¢ przycisk uchwytu plazmowego rozpoczynajac
wyptyw powietrza (=30 sekund post-air).

- Podczas tej fazy nalezy regulowa¢ cisnienie powietrza, az do
odczytania na manometrze zadanej warto$ci w “barach”, ktéra zalezy
od zastosowanego uchwytu plazmowego (TAB. 2). .

- Wﬂsk?Jac przycisk powietrza spowodowaé wyptyw powietrza z
uchwytu.

- ReguYowa(’: pokretto w nastepujacy sposéb: ciggna¢ do gory, aby
odblokowaémbrocn(:,aI?\Yw regulowac cisnienie do wartosci podanej
wDANYCH TECHNICZNYCH UCHWYTU PLAZMOWEGO.

- Odczyta¢ warto$¢ podang na manometrze(w barach); wcisnaé

Eloqutl_o,_aby zablokowac regulacje. . .
mozliwi¢ spontaniczne zakoriczenie wyptywu powietrza, aby utatwi¢

usuniecie ewentualnie nagromadzonego” kondensatu w uchwycie

plazmowym.

azne:

- Ciecie stykowe (z dysza uchwytu plazmowego stykajaca sie z
przeznaczonym do przecigcia przedmiotem): mozna zastosowac dla
maksymalnej wartodci pradu 40-50A (wyzsze wartosci ﬁrqdu
gowo<:)|u1a natychmiastowe zniszczenie = dyszy-elektrody-uchwytu

szy).

- CYecie z odlegtosci (z zamontowana na uchwycie plazmowym
podktadkg odlegtosciowg RYS. 1): moze by¢ stosowane dla wartosci
Erafdw rzekraczajgcych 35A;

- Elektroda i dysza przedtuzona: moze by¢ stosowana tam, gdzie jest
przewidziana.

Operacjaciecia (RYS.L).

- PrzysunaC dysze uchwytu plazmowego do krawedzi przedmiotu
(okoto 2 mm ,_W(:|snak¢ przycisk na uchwycie; po uptywie okoto 1
sekundy (pre-air) uzyskiwane jest zajarzenié tuku pilotujgcego. .

- Jezeli odlegtosc jest odpowiednia, tuk npilotujacy przeskakuje
natychmiast na przedmiot powodujgc powstanie tuku lnace?a

- Przenies¢ uchwyt plazmowy na powierzchnig¢ przedmiotu, wzdtuz
idealnej linii cigcia i nastepnie rowno przesuwac. . o

- Dostosowa¢ predkos¢ cigcia w zaleznosci od grubosci i ustawionej
wartosci pradu, sprawdzajgc, czy tuk wydostajacy sie z dolnej
Epwierzchni przemiotu jest nachylony pionowo pod katem 5-10° w

ierunku przeciwnym do kierunku posuwu.

- Zbyt duza odlegto$¢ uchwytu plazmowego od przedmiotu lub brak
materiatu (koniec cigcia) powor uH'e natychmiastowe przerwanie tuku.

- Przerwanie tuku (tngcego lub pilotujgcego) jest uzyskiwane zawsze
po zwolnieniu przycisku uchwytu plazmowego.

Wiercenie (RYS. M) . o .

W przypadku, kiedy nalezy wykonac te operacje lub tez H(eiell nalezy ja.

rozpocza¢ na $rodku przedmiotu, nalezy zajarzy¢ tuk przechylajac

uchwytinastepnie przesuwac sie stopniowo do pozycji pionowe;j.

- Taprocedura zapobiega zniszczeniu otworu dyszy lgrzez powracajacy
tuk lub przez stopione czasteczki i bardzo szybka redukcje jego
funkcjonalnosci.

- Wiercenie przedmiotow o grubosci do 25% maksymalnej grubosci
grzengznan_ej w zakresie zastosowania, moze by¢ wykonywane

ezposrednio.

7.KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACJI

NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SYSTEM DO CIECIA PLAZMOWEGO
JESTWYLACZONY IODLACZONY OD SIECIZASILANIA.

RUTYNOWA KONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI
WYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.
UCHWYTPLAZMOWY (RYS. N)
Okresowo, z czestotliwoscia zalezna od uzywania uchwytu lub w
przypadku wystepowania wad podczas ciecia, nalezy sprawdzic stan
zugaa tych elementdw, ktére stykaja sie z lukiem plazmowym.
1- Podkladka odleglosciowa.
Wymienic, jezeli jest zdeformowana lub pokryta zgorzelinami do tego
stopnia, ze uniemozliwia prawidlowe ufrzymywanie polozenia
uchwytu (odleglosc i prostopadlosc).
2- Uchwytdyszy.
Wykrecic “recznie z_ glowicy uchwytu plazmowego. Dokladnie
wyczyscic lub wymienic, jézeli éest uszkodzony  (przepalenie,
znieksztalcenia lub pekniecia). Sprawdzic integralnosc goérnej
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metalowej czesci (silownik zabezpieczajacy uchwyt).

3- Dysza.

Sprawdzic zuzycie otworu, przez ktéry przechodzi luk plazmowy oraz
powierzchnie” wewnetrzne i zewnetrzne. Jezeli otwér jest
powiekszony w stosunku do srednicy poczatkowej lub jezeli jest
znieksztalcony, nalezy wymienic dysze. Jezeli powierzchnie sa
szczegolnie utlenione nalezy wyczyscic je drobnym papierem
sciernym.

4- Pierscien rozprowadzajacy powietrze.
S{Jrawdzic, czy nie wystepuja przepalenia,
otwory przeplywu powietrza nie sa zatkane.
nalezy natychmiast wymienic.

5- Elektroda.

Wymienic elektrode, jezeli glebokosc krateru, ktory powstaje na
owierzchni emltuiacelj wynosiokolo 1,5mm (RYS. O).

6- Obudowa uchwytu plazmowego, rekojes¢ i przewod. .
Zwykle te komponenty nie w?/mag_aja szczegolnej konsem_/aciz, za
wy*atklem okresowego przegladu | dokladnego cszzczenla, tore
nalezy wykonac bez zastosowania wszel iego rodzaju

rozpuszczalnikow. W przypadku stwierdzenia uszkodzen izolacji
takich éak zlamanie, pekniecie, przepalenie lub poluzowanie
przewodéw elektrycznych, uchwyt plazmowy nie moze byc nadal
stosowany poniewaz nie spelnia warunkéw bezpieczenstwa.

W tym przypadku naprawa (konserwacja nadzwyczajna) nie moze

zostac wykonana na _mle{scu ale naIezY( przekazac urzadzenie do

autoryzowanego serwisu technicznego, ktéry jest w stanie wykonac

specjalne préby 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 goracymilub 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.

u - nie przejezdzac zadnym pojazdem przez kabel i nie deptac po nim.
waga.

- Przed wykonaniem wszelkich operacji na uchwycie plazmowym
nalezy pozostawi¢ az ostygnie przez co najmniej czas trwania "post-
air"

- Za wyjatkiem szczegdlnych przypadkéw zaleca sig¢ wymieni¢
elektrode i dysze jednoczesnie.

- Przestrzegac kolejnosci montazu komponentéw uchwytu plazmowego
odwrotna w stosunku do demontazu).

- Zwroci¢ uwage, aby pierscien rozprowadzajacy zostat zamontowany
w odpowiednim kierunku.

- Ponownie zamontowaé uchwyt dyszy dokrecajac recznie i niezbyt
mocno.

- W Zadnym przypadku nie montowa¢ uchwytu dyszy bez uprzednio
zamontowanej elektrody, pierscienia .rozprowa.dzajqce?o idyszy.

- Unika¢ niepotrzebnego utrzymywania w powietrzu wigczonego tuku

Rll_lotujqcego, aby nie zwiekszac zuzycia elektrody, dyfuzoraidyszy.
ie dokreca¢ nadmiernie elektrody poniewaz grozi to uszkodzeniem

uchwytu plazmowego. . ] .

- Prawidtowe wykonanie we wiasciwym czasie procedury kontroli

podleggjlacych zuzyciu czesci uchwytu plazmowego jest niezmiernie

wazne dla bezpieczenstwa i funkcjonowania systemu do ciecia.

W przypadku stwierdzenia uszkodzenia izolacji takich jak ztamanie,

peknigcie, przepalenie lub poluzowanie przewodéw 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, ktéry

jest w stanie wykona¢ odpowiednie proby techniczne po zakonczeniu
naprawy.

ekniecia lub tez czy
ezeli jest uszkodzony

Filtr sprezonego powietrza

- Filtr jest wyposazony w urzadzenie do automatycznego

odprowadzania kondensatu, kazdorazowo, kiedy zostanie odtaczony

od linii sprezonego powietrza, .

Okresowo sprawdzac filtr; jezeli zostanie zauwazona obecno$¢ wody

w Kielichu mozna jg usung¢ recznie naciskajgc do gory ztaczke

odprowadza{(ac?,.

- Jezeli wktadka filtrujgca jest bardzo brudna nalezy ja wymieni¢, aby
unikng¢ nadmiernych strat ci$nienia.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY_ BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY
LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-
MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI URZADZENIA |

DOSTANIEM SIE DO JEGO WNFETRZA NALEZY UPEWNIC SIE ZE
gzéﬁliﬁlikllE ZOSTALO WYLACZONE | ODLACZONE OD iECI
Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz
urzadzenia moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym,
powodowanym przez bezposredni kontakt z czesciami
znajdujacymisie pod napigciem.

- Okresowo, z czgstotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i
stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrzne urzadzenia
i usuwaé kurz osadzajacy si¢ na transformatorze, prostowniku,
indukcyjnosci i opornikach, za pomoca suchego strumienia
sprezonego powietrza Smak.s. 10bar). .

nika¢ Kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty
elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo migkka
szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.
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- Przy okazji nalezy sprawdzic, czP/ poditaczenia elektryczne sa
odpowiednio zaci$higte a na okablowaniach nie wystepujg $lady

uszkodzen izolacji.

Sprawdzi¢ integralnos¢ i szczelno$¢ przewodow rurowych i ztaczek w

obwodzie sprezonego powietrza.

Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zatozy¢

ganele urzadzenia, dokrecajac do konca sruby mocujace.
ezwzglednie unika¢c wykonywania operacji cigcla podczas, gdy

urzadzenie jest otwarte.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK
W_PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA,
PRZED WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA
DO SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY
SPRAWDZIC, CZY:
- Nie swieci sie zélta dioda, sygnalizu{jaca zadzialanie zabezpieczenia

termicznego przed zbyt wysokim lub zbyt niskim napieciem lub tez

rzed zwarciem.

prawdzic, 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
gzypadku nalézy usunac usterke.

bwdd ciecia jest podlaczony prawidlowo, a szczegodlnie, cgy zacisk
przewodu masowe?o jest rzéczywiscie podlaczony do przedmiotu i
nie zawiera materialow izolacyjnych (np.. farby).
NAJCZESCIEJ SPOTYKANE WADY PODCZAS CIECIA
Podczas operacji ciecia mo?qﬁo awiac sie wady, ktore nie zalezg zwykle
od nieprawidtowosci w funkcjonowaniu urzadzen ale od innych
as’gektowoperacyjnych, takich ja
a-Niedostateczne ‘wnikanie 'lub powstawanie zbyt duzej ilosci

zgfrzelln: L

- Zbytwysoka predkos¢ cigcia.

- Uchwyt plazmowy zbyt mocno nachylony.

- Zbytduza grubosc przedmiotu lub zbyt niski prad tnacy.

- Nieodpowiednie cisnienie-przeptyw sprezonego powietrza.

- Zuzytaelektroda i dysza uchwytu plazmowego.

- Nieodpowiednia nasadka uchwytu dyszy.
b-tuk tnacy nie jest przenoszony:

- Zuzytaelektroda. .

- Nieprawidtowy styk zacisku przewodu powrotnego.
c-Przerwany tuk tnacy:

- Zbytniska predkosc¢ ciecia. .

- Zbytduza odlegto$¢ uchwytu plazmowego od przedmiotu.

- Zuzytaelektroda.

- Zadziatanie zabezpieczenia.
d-Ciﬁcie pod katem (nie prostopadte):

- Nieprawidtowe ustawienie uchwytu plazmowe?o. . .

- Asymetryczne zuzycie otworu dyszy i/lub nieprawidtowo

zamontowane komponenty uchwytu plazmowego.

- Niewtasciwe ci$nienie powietrza.
e-Nadmierne zuzycie dyszy i elektrody:
Zbyt niskie cishienie powietrza
Powietrze skazone (wilgo¢-olej).
Uszkodzony uchwytdyszy. .
Nadmiar zajarzen fuku pilotujacego w powietrzu.
Zbyt duza predkos¢ i osadzanie sie stopionych czasteczek na
komponentach uchwytu plazmowego.

(C2)
NAVOD K POUZITi

A

UPOZORNENi! PRED POUZITIM SYSTEMU REZANi PLAZMOU S|
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

SYSTEMY REZANI PLAZMOU URCENE PRO PROFESIONALNI A

PRUMYSLOVE POUZITI

1. ZAKLADNI BEZPECNOST PRI PLAZMOVYM

OBLOUKEM

Obsluha musi byt dostatecne vySkolena k bezpecnému pouziti

systému rezani plazmou a informovana o rizicich spojenych s

postupy pri svarovani obloukem, o prislusnych ochrannych

og)atrenic ao postupech v nouzovém stavu. ; .
ouvisejici informace najdete také v ,,TECHNICKEM PREDPISU

iEC nebo CLC/TS 62081 ",JINSTALACE 'A POUZITI ZARIZENI PRO
OBLOUKOVE SVAROVANIA SOUVISEJICI TECHNIKY).

N

- 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, odpojenem od
napajeciho privodu.

- Pred vymenou opotrebenych soucasti pistole vypnete systém
rezani plazmou a odpojte jej od napéjeciho privodu.

Provedte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a
zakony pro zabraneni urazum.

- Systém rezani plazmou musi byt pripojen vyhradne k

x

REZANI

napéjecimu systému s uzemnenym nulovymvodicem.
- Ujistete se, ze je napdjeci zasuvka radne pripojena k
ochrannému zemnicimu vodici. . .
- Nepouzwe#e systém rezani plazmou ve vihkych nebo mokrych
rostredich aniv desti.
- Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnenymi
Spoji.

A A

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které

°bs§h|l(“ nebo obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné
rodukty.
- 6yhnéte se cinnosti na materialech vycisténych chlorovymi

rozpoustédly nebo v blizkosti jmenovanych latek.

Nerezte nazasobnicich pod tlakem.

Odstrarite z ﬁracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf.
dievo, papir, ad:‘ya .

Zabezpecte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro
odstrafiovani dymua pochazejicich z Fezani plazmou; mezni
hodnoty expozice dymum pochazejicim z fezani plazmou v
zavislosti na jejich slozeni, koncentraci a délce samotné
expozice vyzaduji systematicky pristup pfi vyhodnocovani.

PDOL ®O

- Zabezpeéte vhodnou izolaci viéi trysce pistole pro fezani
Elazmou, opracovavané soucasti a pripadnym uzemnénym
ovovym ¢astem, umisténym v blizkosti gdostupnYm).
Obvykle toho Ize dosahnout pouzitim k tomu urcenych rukavic,
obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupac¢ek nebo
izolacnich kobercu.
Pokazdé si chrarnte zrak pouzitim pfislusnych skel, ktera
neobsahuji aktinium, na ochrannych Stitech nebo maskach.
Pouil’veljte prislusny ochrann%( ohnivzdorny odév, abyste
zabranili vystaveni pokozky ulfrafialovému a infracervenemu
zareni pochazejicimu z oblouku; ochrana se musi vztahovat také
na dalSi osoby nachazejici se v blizkosti oblouku, a to pouzitim
stinidel nebo nereflexnich zavést.
Hluénost: Kdyz je v pfilpadé mimoradné intenzivnich operaci
fezani hodnota denni hladiny osobni expozice hluku ( Esz
rovna 85db(A) nebo tuto hodnotu prevysuje, je povinné pouziva
vhodné osobni ochranné pracovni prostredky.

®

- Elektromagneticka pole vznikajici pfi procesu fezani plazmou
mohou rusit éinnost elektrickych a elektronickych zafizeni.
Drzitelé Zivotné dulezitych elektrickych nebo elektronickych
zafizeni (napf. pace-makeru, respiratort atd.) musi predtim, nez
se budou zdrzovat v blizkosti prostoru, kde se pouziva tento
systém fezani plazmou, konzultovat tuto moznost s Iékarem.
Drzitelam elektrickych nebo elektronickych zivotné dulezitych
zafizeni se pouziti tohoto systému fezani plazmou
nedoporucuje.

- Tento systém fezani plazmou vyhovuje pozadavkim
technického standardu vyrobku, ktery je urCen vyhradné pro
ouZiti v pramyslovém prostredi, k profesionalnim acelim.
enl’tvza,lstena elektromagneticka kompatibilita v domacim
prostiedi.

DALSi OPATRENI

OPERACE REZANiPLAZMOU:

- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym
proudem;

- vevymezenych prostorech;

- v ﬂrlt,omnosti zapalnych nebo vybusnych materialu;
MUSI byt predem zhodnoceny ,,0dbornym vedoucim* a musi
se pokazdé provadet v pritomnosti osob vyskolenych pro
zasahy v nouzovych pripadech.
MUSI "byt zavedeno pouzivani ochrannych technickych
prostredku BO%SHHFYCh v_castech 5.10; A.7;
 TECHNICKEHO PREDPISU IEC nebo CLC/TS 62081%.

- MUSI byt zakazany operace rezani, zatimco je zdroj proudu
drzen obsluhou (napr. prostrednictvim remenu).

- MUSI bKt zakazéno rezani obsluhou, ktera se nachazi nad zemi,
ou

i

s vyjim| o,uiitl’bezlszecnostnich_Ploéln, L.

- UPOZORNENI! BEZPECNOST SYSTEMU REZANIPLAZMOU.
Pouze model pistole a prislusné llgrirazeni zdroji proudu v
souladu s hodnotami uvedenymiv ,,TECHNICKYCH UDAJICH*

zarucuje, ze bezpecnostni zarizeni predpokladana vyrobcem
budou Ugcinna (systém vzajemného blokovani).
- NEPOUZIVEJTE pistole a prislusné spotrebni casti odliSného

uvodu.

- REPOKOUSEJTE SE PRIPOJOVAT KE ZDROJI, PROUDU
pistole vyrobené pro postupy rezani nebo SVAROVANI odlisné
odtech,l‘(’sereijsou uvedeny vtomto navodu. P

- NEDODRZENI TECHTO PRAVIDEL muze zpusobit VAZNA
nebezpeci pro fyzickou bezpecnost uzivatele a poSkodit
zarizeni.
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A ZBYTKOVARIZIKA

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
quykoltl.druh pracovni ¢innosti, ktera se liSi od predpokladané
cinnosti.

2.UVODAZAKLADNIPOPIS
Tytqu_anra'toryjsou vyrobeny s pouZitim nejnovejsi technologie menice
s'IGBT a jsou navrzeny pro manualni rezani plechu z jakéhokoli kovu a
gro rezani plechovych rostu s otvory (dle urceni). X L
lynuld regulace proudu od minima po maximum umoznuje zajistit
vysokou kvalitu rezani pri zmene tloustky a druhu kovu.
yklus rezani je aktivovan pilotnim obloukem podle daného modelu:
muze byt zapalen zkratem elektrody trysky nebo vysokofrekvencnim
(HF) vybojem.

ZAKLADNIVLASTNOSTI

- Zarizeni na kontrolu napeti, tlaku vzduchu a zkratu primo v pistoli (je-li
soucasti).

- Termostaticka ochrana.

- Zobrazovani tlaku vzduchu (je-li soucasti).

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).

3. TECHNICKE UDAJE
IDENTIFIKACNI STITEK
Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti systému fezani plazmou jsou
shrnuty na’identifika¢nim Stitku a!)egchp\‘/yznam jenasledujici:
r.

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

Frostfedl’ se zvySenym rizikem Urazu elektrickym proudem (napf. v
ésné blizkosti velkych kovovych soucasti).

5- Symbol napéjeciho vedeni:
fidave jednofazoveé napéti

3~: stfidavé tfifazové napéti

6- Stuﬁen ochrany obalu.

7- Technické udaje napajeciho vedeni:

-U, :Stfidavé napéti a frekvence napajeni stroje (povolené
mezni hodnoty +10%):

:Maximalni proud absorbovany vedenim.

-l :Skutecny napajeci proud.

Vlastnosti rezaciho obvodu:

-U, :Maximalni napeti naprazdno (rozepnuty rezaci obvod).

-I,/U, :Odpovidajici normalizovany proud a napeti, které muze
stroj poskytovat behem rezani.

-X :ZatéZzovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého mulze stroj

dodavat odpovidajl’cifroud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje
se v %, na zakladé 10-minutového cyklu (napr. 60% =6
minut prace, 4 minuty pfestavky; atd.).
Pri prekroceni faktord pouziti (vztazenych na 40 °C v
prostfedi) dojde k zasahu tepelné ochrany 1stroj zustane v
pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane
zpétdo pfipustného rozmezi ).

-A/V-A/V: Poukazuje na regula¢ni fadu fezaciho proudu (minimalni —
maximélnl’&JzFi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Vg[obni ¢islo pro identifikaci stroje (nezbytné pro servisni sluzbu,

objednavky nahradnich dilt, vyhledavani puvodu vyrobku).
0- : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k
ochrané vedeni.

11-Symboly vztahuljici se k bezpecnostnim normam, jejichZ vyznam je

uveden'v kapitole 1,Zakladni bezpecnost pro obloukové svarovani®.

1 max

®

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma pouze indikativni charakter
oukazujici na symboly a orientatni hodnoty, pfesné hodnoty
echnickych udaji vaseho systému fezani plazmou musi byt odecitany

pfimo z identifikacniho §titku'samotného stroje.

DALSITECHNICKE UDAJE:

- ZDROJPROUDU :viztabulka 1 (TAB. 1)

- PISTOLE : viztabulka 2 (TAB. 2)

Hmotnost stroje je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4.POPIS SYSTEMU REZANI PLAZMOU.

Strojd'e tvoren zejména vykonovg'mi moduly v podobe integrovanych

obvodu ()J;tlmallzovanych pro dosazeni maximalni spolehlivosti a

snizené udrzby.

(Obr. B)

1-Vstup jednofazového napajeciho vedeni, jednotka usmérrovace a
vyrovnavaci kondenzatory.

2- Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladaci; méni usmérnéné
naEétl' na stfidavé napéti s vysokou frekvenci a provadi regulaci
vykonu v navaznosti na ‘pozadovanou hodnotu Fezaciho
proudu/napéti.

3- Vysokofrekvenéni transformator: Primarni vinuti je napajeno
zménénym napétim, pfivadénym z bloku 2; jeho Ukolem je pfizpusobit
napéti a proud hodnotdm “potfebnym pro fezani ‘a soucasné
ga vanicky oddélit Fezaci obvod od napajeciho vedeni.

4-Sekundarni usmernovaci mustek s vyrovnavaci indukcni civkou:

Prepina stridavé napeti / proud doddvané sekundarnim vinutim na
jednosmerny proud / napeti s velmi nizkym vinenim.

5-Ridici a regulacni elektronika: provadi okamzitou kontrolu hodnoty
prechodnych jevu fezaciho proudu a porovnava ji s hodnotou
nastavenou obsluhou; moduluje impulzy Fizeni ovladaci IGBT,
quvadepuch(e ulaci. N N L .

réuje_dynamickou odpovéd proudu béhem fezani a dohlizi na
bezpecénostni systémy.

KONTROLNI ZARIZENI, REGULACE AZAPOJENI

Zadni panel (Obr. C)

1- Hlavnivypinac
| (ZAPNUTO) Generator pfipraven k ¢innosti bez pfitomnosti napéti
v pistoli. Generator v pohotovostnim rezimu.
o (VYPNUTOR Zabraneno jakékoli cinnosti; pomocna zarizeni a
svetelné signaly jsou vypnuty.

2- Napajeci kabel

3- Spojkastlateného vzduchu (nenisoucasti verze Kompresor)
Pripojte stroj k rozvodu stlaceného vzduchu s minimalnim tlakem 5
baramax. 8bar (TAB. 2).

4- Reduktortlaku pro pfivod stlaéeného vzduchu (je-li soucasti).

Predni panel (Obr.D1)
1- Otocny ovladaé re? ulace fezaciho proudu.

UmozZnuje nastavit intenzitu rezaciho proudu poskytovaného

strojem, kleryie treba pouzit v zavislosti na dané aplikaci (tloustka

materialu/rychlost). Pri volbe spravné hodnoty zateZovatele, ktera
ma m gouilta v zavislosti na zvoleném proudu, si prectete
ICKE UDAJE.
2- Zluta LED signalizace vSeobecného alarmu:

- Jeji rozsviceni poukazuje na prehfati nékteré soucasti
vykonového obvodu nebo na poruchu napdjeciho napéti na
vstupu (pfepéti nebo podpéti). Ochrana proti prepéti a podpéti v
napajecim vedeni: zablokuje stroj: Napajeci napéti se nachazi
mimo _rozsgh +/- 15% vzhledem ke své jmenovité hodnoté.
UPOZORNENI: Prekroceni vy$e uvedeného horniho mezniho
napéti zpusobi vazné poskozeni zafizeni.

Behem této faze je znemoznena cinnost stroje.

Automatické obnoveni cinnosti (provazené zhasnutim zluté LED)
nastane po zruSeni priciny vyse uvedenych poruch a navratu
._kontrolovanych hodnot do pripustného rozmezi.

3- Zluta LED signalizace pfitomnosti napéti v pistoli.

- Jeji_rozsyiceni poukazuje na aktivaci rezaciho obvodu:
LZAPNUTY* pilotni oblouk a rezaci oblouk. .
Je zhasnuta (fezaci obvod vypnut?{ kdyZ tlacitko pistole NENI
aktivovano (podminka pohotovostniho rezimu).

Pri aktivovaném tlacitku pistole je zhasnuta v nasledujicich

situacich: .

- Béhem faze plisobeni OCHLAZOVACIHO VZDUCHU.

- Igdgzgilotnioblouknebudepfenesennadl'lvprﬂbéhumaximélm’
0Dy

sekund.
Kdyz dojde k prerudeni fezaciho oblouku kvali nadmérné
vzdalenosti pistole-dil, nadmérnému opotiebeni elektrody nebo
nasilnému oddaleni pistole od dilu. ,
- Vprtipadé zasahu BEZPECNOSTNIHO systému.
4- Zelenda LED signalizace pritomnosti napajeciho napeti a
omocnych obvodu pod napetim.
Kontrolnia pomocné obvody jsou na éjeni/.
- Cervena LED signalizace rozvodu stlaceného vzduchu (je-li
soucasti).
Jeji rozsviceni poukazuje na prehrati vinuti elektromotoru na
kompresoru stlaceného vzduchu.
6- Tlakomér.
Umoznuje odecitani tlaku vzduchu.
7- Spojovaci konektor pistole.
Pistole s primym nebo centralizovanym Gchytem.
Tlacitko pistole je jedinym kontrolnim organem, jehoz
prostrednictvim je mozné ovladat zahajeni a zastaveni ukonu
rezani.
Po uvolneni tlacitka bude cyklus okamzite preru$en behem
libovolné faze, s vyjimkou udrzovani chlazeni vzduchem.
Nahodné Ukony: "souhlasny signal zahajeni cyklu musi byt
aktivovan po minimalni dobu nékolika desetin sekundy.
Elektricka bezpecnost: funkce tlacitka je znemoznena, kdyz na
hlave pistole NENI namontovan izolacni drzak trysky nebo kdyz
byla jeho montaz provedena nespravne.
8- Konektorzemniciho kabelu

Predni panel (Obr. D2)
1- Otocny ovlada¢ re?ulace fezaciho proudu.
UmozZiuje nastavit intenzitu fezaciho proudu poskytovaného
strojem, ktery je tfeba pouzit v zavislosti na dané aplikaci (tlouStka
naterialu/rychlost). Pri volbé spravné hodnoty zatéZovatele, ktera
ma liee{\t‘é)ouzlta v zavislosti na zvoleném proudu, si prectéte
ECHNICKE UDAJE.
2- CervenaLED signalizace vSeobecného alarmu: .
- Jeji rozsviceni poukazuje na prehrati nékteré soucasti
vykonového obvodu nebo na poruchu napajeciho napéti na
vstupu (prepéti nebo podpéti). Ochrana proti prepéti a podpéti v
napajecim vedeni: zablokuje stroj: Napajeci napéti se nachazi
mimo rozsah +/- 15% vzhledem ke své jmenovité hodnoté.
UPOZORNENI: Prekroceni vySe uvedeného horniho mezniho
nagétl’zpﬂsobivéiné poskozeni zafizeni.
Behem této faze je znemoznéna Cinnost stroje.
- Automatické obnoveni €innosti_(provazené zhasnutim cervené
LED) nastane po zruSeni pficiny vySe uvedenych poruch a
navratu kontrolovanych hodnot do pfipustného rozmezi.

o

-70-



3- Zluta LED signalizace pfritomnosti napéti v pistoli.
- Jeji_rozsyiceni poukazuje na aktivaci fezaciho obvodu:
»ZAPNUTY* pilotni oblouk a fezaci oblouk. . .

- Je zhasnuta (fezaci obvod vypnug;\, kdyZ tlacitko pistole NENI

aktivovano (podminka {nohotovos\nl 0 rezimu).

- P_Fti aklti\rqovaném tladitku pistole je zhasnuta v nasledujicich

situacich: .

- Béhem faze pusobeni OCHLAZOVACIHO VZDUCHU.

- Kdyz gilotm’oblouk nebude pfenesen na dil v pribéhu maximalni
doby 2 sekund.
Kdyz dojde k {)feruéeni fezaciho oblouku kvdli nadmérné
vzdalenosti pistole-dil, nadmérnému opotfebeni elektrody
nebo nasilnému oddaleni pistole od dilu.

- V pfipadé zasahu BEZPECNOSTNIHO systému.

4- Zelena LED signalizace piitomnosti napajeciho napéti a

omocnych obvodu pod napétim.

Eontrolnl apomocné obvody jsou napajeny.

5- Zluta LED signalizace chybéjici faze (je-li soucasti).

Rozsviceni zluté LED_ poukazuje na_chybéjici fazi napajeni. V

takovém pripadé je cinnost znemoznéna a k automatickému

obnoveni dojde po uplynuti 4 sekund od zruseni porucr:}/.
6- Signvarli?ace poruchy rozvodu stlaéeného vzduchu (je-li

soucasti). .

ZLUTA L]ED (Obr. D2-6) spolu s CERVENOU LED v$eobecného

alarmu (obr. D2-2).

Jeji rozsviceni poukazuje na nedostatecny tlak vzduchu pro ¢innost

pistole. Béhem této faze je znemoznéna ¢innost stroje.

Obnoveni ¢innosti je automatické (zhasnuti LED) a dojde k nému po

obnoveni spravné hodnoty tlaku.
7- Tlacitko vzduchu (je-li soucasti).

Po stisknuti tohoto tlacitka bude z pistole po pevné stanovenou dobu

vychazet vzduch.

Obvykle se pouziva:

- kechlazeni pistole

- ve faziregulace tlaku na tlakoméru.

8- Tlakomér.

Umoziuje odecitani tlaku vzduchu.
9- Spojovacikonektor pistole.

Pistole s pfimym nebo centralizovanym Gchytem.

- Tlagitko pistole je jedinym kontrolnim organem, jehoZ
prostfednictvim je mozné ovladat zahajeni a zastaveni UkonG
rezani.

Po uvolnéni tlagitka bude cyklus okamzité preruSen bé&hem
libovolné faze, s vyjimkou udrzovani chlazeni vzduchem.
Nédhodné Ukony: ‘souhlasny signal zahajeni cyklu musi byt
aktivovan po minimalni dobu nékolika desetin sekundy.

Elektricka bezpecnost: funkce tlacitka je znemoznéna, kdyz na
hlavé pistole NENI namontovan izola¢ni drzak trysky nebo kdyz
byla jeho montaz provedena nespravné.

10- Konektor zemniciho kabelu

5.INSTALACE

A UPOZORNENI! VSECHNY OPERACE SPOJENE S
INSTALACI A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SE MUSI PROVADET PRI
VYPNUTEM SYSTEMU REZANi PLAZMOU, ODPOJENEM OD
NAPAJECIHO ROZVO

H DU, P ’
ELEKTRICKE ZAPOJENI MUSI BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYMAKVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ )
Rgzlbalte stroj a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se v
obalu.

Montaz zemniciho kabelu-klesti (Obr. E)

ZPUSOB ZVEDANISTROJE

V8echny stroje popsané v tomto navodu musi byt zvedany s pouzitim
rukojeti nebo prislusného popruhu dodévaného —je-li soucasti - v ramci
FSEIH{SE?SM daného modelu (namontovaného zpusobem uvedenym na

UMISTENISTROJE

Vyhledejte misto pro instalaci stroje, a to tak, aby se v blizkosti otvort pro
vstup a vystup chladiciho vzduchu nenachazely prekazky, mezitim se
U{lgtete, 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 umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho prevraceni
nebo nebezpeénym piesunum.

PRIPOJENIDO SITE . . . .

- Pred realizaci_ jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
menovité Udaje zdroje proudu odpovidaji napéti a frekvenci sité,
tera je k dispozici v misté instalace.

Zdroj proudu musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodicem.

Za uUcelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte
nadproudové relé typu:

-TypA ) pro jednofazové stroje;

-TypB ( ) pro trojfazové stroje.

- Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11

(Flicker), doporucujeme vam pfipojit zdroj proudu k bodim rozhrani
napajeciho rozvodu s impedanci nepresahujici hodnoty uvedené v
tabulce 1 (TAB. 1).

Zastrckaazasuvka

- Jednofdzové modely s absorbovanym proudem mens$im nebo
rovnajicim se 16A jsou V. baven%/ napdjecim kabelem s

normalizovanou zastrékou (2P+T) 16A/ 250V.

Jednofazové modely s absorbovanym proudem vy$$im nez 16A a

tfifazové modely jsou vybaveny nagé'ecim kabelem, ktery je treba

pfipojit: K normalizované zastréce (2P+T) u jednofazovych modelt a k

zastrcce (3P+T) u tfl’fézovf/ch modeld, vhodné pro dany proudovy

odbér. Pripravte zasuvku elektrického rozvodu, vybavenou pojistkou

nebo jistiCem; prislusna zemnici svorka musi byt pfipojena k

zemnicimu vodi¢i (Zlutozelenému) napajeciho vedeni.

- V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny doporu¢ené hodnoty pomalych
pojistek napajeciho vedeni, vyjadfené v ampérech; tyto pojistky byly
zvoleny na’ zakladé maximalni jmenovité hodnoty proudu
poskytovaného strojem a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel
bude mit za nasledek neudcinnost bezpecnostniho systému
navrzeného vyrobcem (tfidy 1) s naslednym vaznym_ohrozenim
osob (napf. zasah elektrickym proudem) a majetku (napf. pozar).

ZAPOJENi REZACIHO OBVODU

A _UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE
UJISTETE, ZE_. JE ZDROJ PROUDU VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECISITE.

V_tabulce 1 (TAB. 1? jsou uvedeny hodnoty doporu¢ené pro zemnici
kabely (v mm°®) na zékladé maximalniho proudu dodavaného strojem.

Pripojeni stlaceného vzduchu (OBR. G).
- U modelu, které to vyZaduji, pripravte rozvod stlaceného vzduchu s
zr_ly'Angngl)nl'm tlakem a prutokem; tyto hodnoty jsou uvedeny v tabulce 2

DULEZITAINFORMACE!

Neprekracuje maximalni pfivodni tiak 8 bar. Vzduch obsahujici vyraznou
vlhkost nebo velké mnozstvi oleje muze zpUsobit nadmérné opotiebeni
spotfebnich dilt, nebo dokonce po$kozeni pistole. V' pfipadé
pochybnosti o kvalité stlateného vzduchu, kt@rg je k dispozici, se
doporucuje pouzit vysouseC vzduchu, ktery je tfeba nainstalovat pfed
vstupnim’ filtrem. Prostfednictvim hadic pfipojte rozvod stlateného
vzduchu ke stroji; pouZijte spojky z pfisluSenstvi, uréené pro montaz na
vstupni filtr vzduchu, ktery se nachazi v zadni ¢asti stroje.

Zapojeni zemniciho kabelu fezaciho proudu.

Pripojte zemnici kabel Fezaciho proudu k fezanému dilu nebo ke
kovovému pracovnimu stolu a dodrzujte pfitom nasledujici opatfeni:
Zkontrolujte, zda byl vytvoren dokonaly elektricky kontakt a zejména
zda byly odstranény plechy s izolanimi, zoxidovanymi a podobnymi
vrstvami.

- Provedte zemnici zapojeni co nejblize k prostoru rezani.

Pouziti kovovych konstrukci, které netvori soucast rezaného dilu, v
uloze zemniciho vodice rezaciho proudu muze byt nebezpecné a
muze negativne ovlivniti samotné rezani.

- Neprovadéjte zemnici zapojeni na ¢asti dilu, ktera ma byt odstranéna.

Zapojeni pistole pro rezani plazmou (OBR. H) ﬁje-li soucasti).

VloZzte koncovku samce pistole do centralizovaného konektoru
umisténého na ¢elnim panelu stroje a dbejte pfitom na dodrzeni polarity.
Ve sméru hodinovych ru¢icek zasroubujte na doraz pog'istnou kruhovou
matici, aby byl zaji$tén prachod vzduchu a proudu bez zfrat.

U nekterych modelu je pistole dodana tak, Ze je jiz pripojena ke zdroji

roudy. " .

ULEZITAINFORMACE!

Pred zahajenim ukon( fezani zkontrolutjte spravnou montaz spotfebnich
dilu provedenim kontroI%, hlavy{ {;is ole v souladu s informacemi
uvedenymiv kapitole ,UDRZBAPISTOLE".

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
Fouil’vé plazmu pro prenos elektrického oblouku na kovovy dil, ktery je
eplem roztaven a oddelen. Pistole pouziva stlaceny vzduch pochazejici
ze zvlastniho privodu, pricemz je oddelen také privod plynu plazmy a
chladiciho a ochranného plynu.

Vysokofrekvencnizaf)é eni oblouku - HF

EgnAto druh zapaleni oblouku se pouziva u modelu s proudy prevysujicimi

Zahdjeni cyklu je podmineno vysokofrekvencnim/vysokonapetovym

(,HF*) obloukem, ktery umoznuje zapaleni pilotniho oblouku mezi

elektrodou (s polaritou -) a tryskou pistole (s polaritou +). Po priblizeni

pistole k rezanému dilu, pripojenému k polarite ﬁ+) zdroje proudu, bude

pilotni oblouk prenesen a 'bude vytvoren plazmovy oblouk mezi

elektrodou (-) a samotnym dilem (rezaci oblouk). Pilofni oblouk a HF

ggfdou vylouceny, jakmile dojde k vytvoreni oblouku mezi elektrodou a
ilem.

Doba udrzovani pilotniho oblouku, nastavena ve vyrobnim za’vode,d'e

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.

Zapaleni oblouku nakratko

Tento druh zapaleni oblouku se pouzivd u modeld s proudy

neprevysujicimi 50A.
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Zahajeni cyklu je podmineno pohybem elektrody uvnitr trysky pistole,
ktery umoznuje zapaleni pilotniho oblouku mezi elektrodou (s polaritou -)
asamotnou tryskou (s polaritou +).

Po priblizeni 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 bude vylougen, jakmile dojde k vytvofeni plazmového
oblouku mezi elektrodou a dilem. .
Doba udrzovani pilotniho oblouku, nastavena ve vyrobnim zévode,de
2s; kdyz nedojde k prenosu v prubehu této doby, cyklus bude
automaticky zablokovan, s vyjimkou udrZovani chladiciho vzduchu.
Kt.zl?héj?m nového cyklu je tfeba uvolnit tlagitko pistole a znovu jej
stisknout.

Pripravné operace.

Pred zahajenim ukonu rezani zkontrolutjte spravnou montaz spotrebnich

dilu provedenim kontrok/ hlav {gis ole v souladu s informacemi

uvedenymiv kapitole ,UDRZBAPISTOLE".

- Zapnete zdroj proudu a nastavte rezaci proud (OBR. C-1) na zaklade

tloustky a druhu kovového materialu, kte?'/ hodlate rezat. V TAB. 3 je

uveldena rychlost rezani v zavislosti na tloustce pro hlinik, Zelezo'a

ocel.

Stisknéte a uvolnéte tlacitko pistole, ¢imz dojde k pfivodu vzduchu

(=30 sekund chladiciho vzduchu).

- Behem této faze nastavte tlak vzduchu tak, abyste na tlakomeru
o_lglsé:itgll hodnotu v ,bar”, poZzadovanou v zavislosti na pouziti pistole

rgstrﬁdnictvim tlacitka ovladani vzduchu nechte z pistole vychazet

vzduch.

Otocny ovladac: uvolnete jej potazenim smerem nahoru a otagejte

kvuli Jeﬁulaci tlaku na "hodnotu uvedenou v TECHNICKYCH

UDAJICHPISTOLE.

Odecitejte pozadovanou hodnotu (bar) na tlakomeru; zatlacte otocny

ovladacza Ucelem zajiSteni nastavené hodnoty.

- Nechte spontanné skoncit pfivod vzduchu, aby se usnadnilo odvedeni
pripadného kondenzatu, ktery se mize nahromadit v pistoli.

Dulezita informace:

- Rezani dotykem (s tryskou pistole dotykajici se rezaného dilu): Le
aEhkovateIné pri max. proudu 40-50A (vy$Si hodnoty proudu zpusobi
okamzité zniceni trysky-elektrody-drzaku trysky).

- Rezani na dalku (s rozperkou namontovanou v pistoli — OBR. |): je
aplikovatelné pri proudech prevysujicich 35A;

- Prodlouzena elektroda a tryska:” aplikovatelné u pfislusnych modelu.

Ukon rezani (OBR.L).

- Priblizte trysku pistole k okraji dilu (priblizne do vzdalenosti 2 mm) a
stisknete flacitko pistole; priblizne po uplynuti 1 sekundy (chladiciho
vzduchu) dojde k zapaleni pilotniho oblouku.

- PFivhodné vzdalenosti dojde k okamzitému pfenosu pilotniho oblouku
nadil s naslednym vznikem fezaciho oblouku.

- Plfesulﬁte pistoli na povrch dilu, podél idedlni ¢ary fezu; postupuijte

nule.

- %[zpﬂsobte rychlost fezani tloustce a zvolenému proudu a kontrolujte
gFitom, zda oblouk vychazejici ze spodniho povrchu dilu nabyva sklon

-10° véi svislé roviné ve sméru opaéném ke sméru postu&)u.

- Nadmérna vzdalenost pistole-dil nebo chybéjici material (na konci
fezani) zplsobi okamzité preruseni oblouku.

- Preruseni oblouku (fezaciho nebo pilotniho) se dosahuje vzdy
uvolnénim tlacitka pistole.

Derovani (OBR.M . . .

Kdyz je treba provest tuto operaci nebo kdyz je treba zahdjit rezani ve
stredu dilu, zapalte oblouk s naklonenou pistoli a postupnym pohybem ji
privedte do svislé polohy.

- Tento postup zabranuje navratu oblouku nebo poskozeni otvoru
trysky roztavenymi Casticemi tak, Ze bude rychle snizena jeji
funkcnost.

Dérovani dili s tloustkou az do 25% maximalni tloustky pouzivaného
rozsahu muze byt provedeno pfimo.

7.UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENiIM 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. Nr

Pravidelne, v zavislosti na intenzite pouzivani nebo v pripade vad rezani

zkontrolujte stav opotrebeni tech soucasti pistole, které souviseji s

plazmovym obloukem.

1-Rozpérka. = .
V%/méhte ji v pfipadé jgjl’ deformace nebo tehdy, kdyZ je pokryta
sfruskovymi vmeéstky ‘do takové miry, Ze znemoznujé spravné
udrzovani aolohy 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

3 .s_akcrlll'c en bezpecnosti pistole).

- Trys

ryska.
ZKontrolujte opotfebeni prichodu plazmového oblouku a vnitfnich a
vnéjsich povrchu. Kdyz je otvor rozsifeny vzhledem k ptvodnimu
priméru nebo zdeformovany, provedte vyménu trysky. Kdyz jsou
povrchy mimofadné zoxidovang, vycCistéte je jemnym brusnym

apirem.

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,
Eroved’te;eho okamzitou vyménu.
5-Elektroda. .
Vyménu elektrody ?]rovédéjte, kdyZ hloubka krateru, ktery se tvofi na
vyzarovacim povrchu, dosahne pfiblizné 1,5 mm (OBR. (5%
6-Téleso, rukojet a kabel pistole. . .
Obvykle tyto soucasti ne\éyiadujl’ mimoradnou udrzbu, s vyjimkou
pravidelné udrzby a dukladného vycisténi ré je tfreba provest bez
ouziti rozpoustédel jakéhokoli druhu. PFi éni poskozeni izolace,
Jako jsou trhliny, praskliny a ohofeniny, nebo pfi uvolnéni elektrickych
vedeni se pistole nem(ze déle pouzivat, protoZe nejsou uspokojeny
bezpecnostni pozadavky.
v tomto pfipadé oprava (mimofadna udrzba) nemuze byt provedena
na misté, ale musi byt svéfena autorizovanému servisnimu stfedisku,
k:(eréVLe schopno po realizaci opravy provést specialni kolaudaéni
zkousky.
Pro udrzovani pistole a kabelu ve funkénim stavu je tfeba pfijmout
néktera opatreni:
- neprivadét pistoli a kabel do styku s teplymi nebo rozpalenymi
soucastmi.
- nepodrobovat kabel nadmérné namaze v tahu. .
- nedovolit, aby kabel prochézel po ostrych hranach nebo abrazivnich

ovrsich.
- lEdyi délka kabelu pfevySuje okamzZitou potfebu, navifite jej do zavitt
s pravidelnou délkou. "~ X .
- nepfejizdéjte po kabelu jakymkoli prostfedkem a neSlapejte po ném.

Upozorneni!

- Pred realizaci libovolného zasahu na pistoli nechte pistoli vychladnout
nejméne na dobu ,chladiciho vzduchu". . .

-S vy{(umkou specifickych pripadu se doporucuje nahradit elektrodu a
trysky soucasne. . X
Dodrzutjte_ poradi montéZe soucasti pistole (opacné nez pri

demontazi). o
Venuijte pozornost montazi distribucniho krouZku ve spravném smeru.
Provedte zpetnou montdz 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.
Nenechavejte pilotni oblouk zbytecne zapnuty ve vzduchu, aby se
nezvySovala spotreba elektrody, difuzoru atrysky.
Nedotahuijte 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
rezanj.
P¥i zjisténi poskozeni izolace, jako jsou trhliny, praskliny a ohofeniny,
nebo pfi uvolnéni elektrickych spoju nelze pistoli dale pouzivat,
protoZze bezpec¢nostni podminky “nejsou v takovém _pfipadé
uspokojen% V pFipadé opravy (v ramci mimofadné Udrzby) tato
nemuZe byt provedena na misté, ale musi byt svefena
autorizovanemu servisnimu stfedisku, které je schopno po realizaci
opravy provést specidlni kolaudacni zkousky.

Filtr stlaceného vzduchu

- Filtr je vybaven automatickym vyﬁouéténim kondenzatu pii kazdém
Eho odpojeni od rozvodu stlageneho vzduchu.

- Pravidelne kontroluijte filtr; v pfipadé zaznamenani pfitomnosti vody v

thérku je moZné pouZit manualni vypousténi a vypustit zachyceny
ondenzat zatlaenim vypoustéci spojky smérem nahoru.

- Kdyz je filtraéni naplin mimofadné Spinava, jke tfeba provést jeji

vyménu, aby se zabranilo nadmérnému poklesu tlaku.

MIMORADNAUDRZBA |, .

OPERACE_ MIMORADNE UDRZBY_ MUSI_BYT PROVEDENY
VYHRADNE PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI Z ELEKTRICKO-
STROJNIOBLASTI.

A UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU STROJE A
PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE STROJ
VYPNUTAODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné s vnitfnimi ¢astmi stroji pod napétim
mohou zpusobit zasah elektricky proudem, zpusobeny pfimym
dotykem se soucastmi pod napétim.

Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouZiti a prasnosti prostredi

kontrolujte vnitfek stroje a odstranujte prach nahromadény na

transformatoru, usmérnovaci, induktanci a rezistorech

grostrednlctwm proudu suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).
abrante 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

_utaliené 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.

- Jednoznaéné se vyhnéte provadénifezani s otevienym strojem.

8.ODSTRANOVANI PORUCH . .

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE

SERVISNI STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Neni rozsvicena Zlutd LED signalizujici zésah tepelné ochrany
zpusobené prepetim nebo podpetim anebo zkratem.

- Ujistete se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu pomeru zékladniho a
pulzniho proudu; v pripade Zasahu termostatické ochrany vyckejte na
och{(:l\;?nl pristroje prirozenym zpusobem, zkontrolujte cinnost
ventilatoru.
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- Zkontrolujte napajeci napeti: Kdyz je napeti prili§ vysoké nebo prili$
nizké, stroj zustane zablokovan.

- Zkontrolujte, zda na vystupu stroje neni pfitomen zkrat: V takovém
Eﬁ'padé pristupte k odstranéni jeho pficin.

- Zkontrolujte, zda je spravné provedeno zapojeni fezaciho obvodu, se
zvlastnim ddrazem na skutecné {)npojem zemnicich klesti k dilu, aniz
by byl mezi né vloZen izola¢ni material (napf. lak).

NEJBEZNEJSi PORUCHY REZANIi
Behem operaci rezani se mohou vakytno.ut vady v realizaci, které neni
mozné obvykle prisoudit porucham cinnosti zarizeni, ale jinym
provoznim aspektum, jako jsou: L )
a-Nedostatecny prunik’ nebo nadmérna tvorba struskovych
vméstku:
- Prili$ vysoka rychlost fezani.
- P¥ili§ naklonéna pistole.
- Nadmeérna tloustka dilu nebo pfili§ nizky fezaci proud.
- Nevhodny tlak-pritok stlaéeného vzduchu.
- Opotfebena elektroda a tryska pistole.
- Nevhodny hrot drzaku trysky.
b-Chybéjici prenos fezaciho oblouku:
- Qpoffebovanaelektroda.
- Spatny kontakt svorky zemniciho kabelu.
c- Prerusenifezaciho oblouku:
- Prili§ nizka rychlost fezani.
- P¥ili§ velka vzdalenost pistole od dilu.
- Opotfebovana elektroda.
- Zasahochrany.
d-Naklonéné fezani (fezani, které neprobiha kolmo):
- Nespravna poloha pistole.
- Asymetricke opotfebeni otvoru trysky a/nebo nespravné provedena
montaz soucasti pistole.
- Nevhodny tlak vzduchu.
e-Nadmeérné opotiebeni trysky a elektrody:
- PFili§ nizky tlak vzduchu.
- Znecistény vzduch (vlhkost-olej).
- PoSkozenydrzaktrysky.
- Nadmeérny pocet zapaleni pilotniho oblouku ve vzduchu.
- Prili$ vysoka rychlost pfi navratu roztavenych ¢astic na soucasti

pistole.
(SK)

rezani plazmou v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a dizke
samotnej expozicie, vyZzaduju systematicky pristup pri ich
vyhodnocovani.

PDOL @O

- Zabezpeéte si vhodnu elektricku izolaciu voci tryske pistole
rezania plazmou, opracovavanej suéasti a pngadnym
uzemnenym kovovym ¢&astiam, umiestnenych v blizkosti
dostupnym).
bycéajne f'(e to mozné dosiahnut’ pouzitim vhodnych rukavic,
obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stipaciek alebo

izolaénych kobercov.

- Zakazdym si chraite zrak pouzitim prisluSnych skiel na

ochrann¥ch Stitoch alebo maskach, ktoré neobsahuja aktinium.

Pouzivajte prislusny ochranny ohrovzdorny odey, aby ste

nevystavovali pokozku ultrafialovému ainfracervenému

Ziareniu, vznikajicemu pri horeni obliku; ochrana sa musi

vztahovat tiez na ostatné osoby nachadzajice sa v blizkosti

obliku, ato ﬁouzmm tienidiel alebo nereflexnych zavesov.

Hluénost’: Ak je obsluha kazdodenne vystavena hluku s droviiou

rovnajucou sa alebo prevgsujucou hodnotu 85db(A), je povinna

pouzivat' vhodné prostriedky osobnej ochrany.

®

- Elektromagnetické polia vznikajtice ﬁri procese rezania plazmou
maozu rusit cinnost elektrickych a elektronickych zariadeni.
Osoby pouzivajuce zivotne délezité elektricke alebo elektronické
zariadenia (napr. srdcové strojéeky, respiratory, atd.) sa musia
Eoradlt’ s lekarom, ¢i je mozné zdrziavat'sav blizkosti priestorov,

de sa pouziva tento systém zvarania.

Osobam, pouzivajlicim elektrické alebo elektronické Zivotne
délezité zariadenia, sa pouzitie tohoto systému zvarania
plazmou neodporuca.

NAVOD NA POUZITIE

A

UPOZORNENIE! PRED POUZITIM SYSTEMU REZANIA PLAZMOU
SIPOZORNE 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 vysSkolena ohladne bezpeéného
pouzitia systémov rezania plazmou a informovana o rizikach
spojenych’ s postupmi pri zvarani oblukom a suvisiacimi
technikami, o prisluSnych ochrannych opatreniach a o postupoch v
nudzovom stave.

(Suvisiace informacie najdete aj v ,, TECHNICKOM PREDPISE IEC
alebg CLC/TS 62081“ INSTALACIA A POUZITIE ZARIADENIA PRE
OBLUKOVE ZVARANIE A SUVISIACE TECHNIKY).

AN

Zabrante priamemu styku s rezacim obvodom; napitie

naprazdno dodavané systémom rezania plazmou moze 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 sugcasti pistole vyg)nite systém

rezania plazmou a odpojte ho od napajacieho privodu. L

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 vodicom.

- Nepouzivajte systém rezania plazmou vo vihkom alebo mokrom

rostredi, alebo na dazdi.
- Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo s uvolnenymi
spojmi.

- Nevykonavaijte rez na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach,
:gtﬁ(re obsahuju alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné
atky.
Nevykonavajte rez na materidloch vygcistenych chlérovymi
rozpust'adlami alebo v blizkosti menovanych latok.
- Nevykonavajte rez nazasobnikoch pod tlakom.

Odstrante z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr.
drevo, papier, hand&y, atd’.r
Zabezpecte si vhodni vymenu vzduchu alebo prostriedky na
odstranovanie d¥1mov vznikajucich pri rezani plazmou v blizkosti
obluku; Medzné hodnoty vystavenia sa dymom vznikajucich pri

- Tento systém zvarania plazmou vyhovuje poziadavkam
technického standardu vyrobku urceného pre vi'/hradné pouzitie
v priemyselnom prostredi, na profesionalne tcely.
Nie je zaistena elektromagnetickd kompatibilita v domacom
prostredi.

DALSIE OPATRENIA

UKONY REZANIAPLAZMOU:

- Vprostrediso zvySenym rizikom zasahu elektrickym pridom;
- vobmedzenﬁch priestoroch;

- Blrizépaln)'lc alebo vybusnych materialoch;

USIA byt vopred zhodnotené , Odbornym veddcim“ a
vykonané zakazdym v pritomnosti os6b vyskolenych pre
zasahy v nudzovych pripadoch.

MUSI "byt’ zavedene pouzivanie ochrannych technickych

prostriedkoy, Opo|gisan§ch v castiach "5.10; A.7;

,, TECHNICKEHO PREDPISU IEC alebo CLC/TS 62081
MUSIA byt zakazané ukony rezania pokial je zdroj pradu drzany
obsluhou (napr. prostrednictvom remenov).

MUSI byt zakézané zvaranie ak je obsluha nad zemou, s
vynimkou pouzitia bez ecnostn&ch_iplosm. ,
UPOZORNENIE! BEZPECNOST SYSTEMU REZANIA
PLAZMOU.

Len model piStole a vhodny zdr?'j prudu v sulade s hodnotami
uvedenymi v ,TECHNICKYCH UDAJOCH“ zarucuje, Ze
bezpecnostné zariadenie odporicané vyrobcom bude ucinné
&sgsté Yzéjomnéhoblokovania).

POHE VAJTE iné pistole ayrisluéné s&otrebné Gasti.
NEPOKUSAJTE SA PRIPAJAT K ZDROJU PRUDU pistole
vyrobené pre postupy rezania alebo ZVARANIA odlisSné od
n";h’ ktoré si uvedené vtomto navode. N

EDODRZANIE TYCHTO PRAVIDIEL méze sposobit VAZNE
nel_)eépe_censtvo pre bezpecnost uzivatela a poskodit
zariadenie.

A ZVYSKOVE RIZIKA

PREVRATENIE: Umiestnite zdroj prudu pre rezanie plazmou na
vodorovny povrch s nosnostou odpovedajucou danej
hmotnosti; v opacnom pripade (napr. na naklonenej, poskodene]j
podlahe, atd.) hrozi nebezpecenstvo prevratenia.

NESPRAVNE POUZITIE: pouzitie systému rezania plazmou na
iny ucel ako je uvedené.

2.UVODAZAKLADNY POPIS
Tieto generatory su vyrobené s pouzitim najnovsej technoldgie menica s
IGBT a st navrhnuté pre manualne rezanie plechu z akéhokolvek kovu a

re rezanie plechovych rostov s otvormi (podla urenia).

lynulad regulacia prudu, od minima po maximum, umoziuje zaistit’
vysoku kvalitu rezania pri zmene hrubky a druhu kovu.

yklus rezania je aktivovany pilotnym oblikom, podla daného modelu:
mozZe byt zapaleny skratom elektrédy trysky alebo vysokofrekvenénym
(HF) vybojom.
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ZAKLADNE VLASTNOSTI

- Zariadenie na kontrolu napétia, tlaku vzduchu a skratu priamo v pistoli
%_akje sucastou).

- Termostaticka ochrana.

- Zobrazovanie tlaku vzduchu (ak je su¢astou).

STANDARDNE PRISLUSENSTVO
- Pistol narezanie plazmou.
- Sada spojok pre pripojenie stlaceného vzduchu.

VOLITELNE PRISLUSENSTVO
- Sadanahradnych elektrod-trysiek.
- Sadapredizenych elektréd-trysiek (ak je su¢astou).

3.TECHNICKEUI§A,JE
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

r.

1- PrisluSna EUROPSKA norma pre bezpecnost a konstrukciu strojov
gre oblukové zvaranie a rezanie plazmou.

2- ymbolan’JtorneJétruktUrYstrOJa.

3- Symbol postupu rezania plazmou. .

4- Symbol S: Informuje 0 mozZnosti rezania v prostredi so zvySenym

rizikom urazu elekfrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych

kovovych casti).

Symbol napéjacieho vedenia:

1~: striedavé jednofazové napétie

3~: striedavé trojfazové napatie

6- Stuﬁe[‘\ ochranyobalu.

o
v

7- Technické udaje napajacieho vedenia:
-U, :Striedavé napatie a frekvencia napajania stroja (povolené
medzné hodnoty ?10%):

-l :Maximalny prud absorbovany vedenim.

Ly :Skutoény napdjaci prud.

Vlastnosti rezacieho obvodu:

-U, :Maximalne napéatie naprazdno (rozopnuty rezaci obvod).

1 max

-I/U, :Prid a odpovedajice normalizované napatie, ktoré mézu
bZt strojom poskytnuté pocas rezania. . .
-X :ZataZovatel: Informuje o dobe, pocas ktorej moze stroj

dodavat odpovedajuci prad (v tom istom stlpci). V)g'adruje
sa v %, na zaklade 10-minutového cyklu (napr. 60% =6
minut prace, 4 minaty prestavky; atd.).
Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v
prostredi), dojde k aktivacii tepelneﬂ(ochrany (stroj zostane
v pohotovostnom rezime, az kym sa jeho teplota
nedostane naspat do pripustného rozmedzia).
-AIV-AIV:Poukazuje na regula¢ni radu rezacieho pradu
(rBIir)ii(méInu — maximalnu) pri odpovedajicom napaéti
obluku.
Vyrobné Cislo na identifikaciu stroja (nevyhnutné pre servisnu
S'l,litt))Lé, )objednévky nahradnych dielov, vyhladavanie pévodu
vyrobku).
10- -===: Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, s ktorymi je
gotrebne pocitat na ochranu vedenia.
11- Symboly vztahujlce sa k bezpe¢nostnym normam, vyznam ktorych
jebijykede‘r‘]y v kapitole 1 ,Zakladné bezpecnostné pokyny pri zvarani
oblikom®.

®

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma len indikativny charakter
|nformu&'<:| o symboloch a orientaénych hodnotéch; presné hodnoty
technickych udajov vasho systému rezania plazmou musia byt od¢itane
priamo z'identifikatného Stitku samotného stroja.

DALSIE TECHNICKE UDAJE:

- ZDROJPRUDU : vid'taburka 1 (TAB. 1)

- PISTOL :vid'tabulka 2 (TAB. 2)

Hmotnost strojaje uvedenav taburke 1 (TAB. 1).

4.POPIS SYSTEMU REZANIAPLAZMOU

Strojée tvoreny hlavne vykonovymi modulmi v podobe integrovanych

obvodov pé)tlmallzovanyc pre dosiahnutie maximalnej spolahlivosti a

zniZenej udrzby.

(Obr. B)

1-Vstup jednofézového napéjacieho vedenia, jednotka usmernovaca a
vyrovnavacie kondenzatory.

2- Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovliadami; meni usmernené
napatie na striedavé napétie s vysokou frekvenciou a vykonava
regulaciu vykonu v navéznosti na’poZadovanu hodnotu rezacieho

rudu/napatia.

3-Vysokofrekvencny transformator: Primarne vinutie je napajané
zmenenym napatim privadzanym z bloku 2; jeho Glohou je prisposobit
napétie a prud hodnotam potrebnym pre postup pri rezani a sucasne
ga vanicky oddelit rezaci obvod od napajacieho vedenia. i

4- Sekundarny usmernovaci mostik s vyrovnavacou indukcnou cievkou:

Prepina striedavé napétie / prud dodavané sekundarnym vinutim na
jednosmerny prad/ napétie s velmi nizkym vinenim. "

5-Riadiaca a regula¢na elektronika: vykonava okamzita kontrolu
hodnoty prechodnych javov rezacieho pridu a porovnava ich s
hodnofou nastavenou obsluhou; moduluje impulzy riadenia
ovladacov IGBT vykonavajucich regulaciu. . .
Urcuje dynamicku odpoved pridu pocas rezania a dohliada na
bezpecnostné systémy.

KONTROLNE ZARIADENIE, REGULACIAAZAPOJENIE
Zadny panel (Obr. C)

1- avrpjy vyE|>_|' nac
| (ZAPNUTY) Generator pripraveny k ¢innosti, bez napatia v pistoli.
Generatorv @ohotovostnom rezime.
O (VYPNUTY) Zabranené akejkolvek ¢innosti; pomocné zariadenia
asvetelné signaly st vypnuté.

2
3.
4-

Pre
1-

8-

Pre
1-

3-

4-

5-
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Napajaci kabel . X

Spojka stlateného vzduchu (nie je suc¢astou verzie Kompresor)
Pripojte stroj k rozvodu stlaceného vzduchu s minimalnym tlakom 5
baramax. 8bar (TAB. 2).

Reduktor tlaku pre privod stlaceného vzduchu (ak je suc¢astou).

dny panel (Obr.D1) .
Otocny ovladac regulacie rezacieho prudu.
Umoziuje nastavit intenzitu rezacieho pridu poskytovaného
strojom, ktor%'/ je potrebné pouZit v zavislosti od danej aplikacie
(hribka ma eriélu/ry'chlost'?. ., Pri_volbe spravnej hodnoty
zataZovatela, ktora ma byl’gouilté v zavislosti od zvoleneho prudu,
slfyeéitajthEC.H[\lI.CKIgU AJE.
ZIta LED signalizacie vSeobecného alarmu:
- Jeﬂ'( rozsvietenie upozorfuje na prehriatie niektorej Casti
vykonového obvodu, alebo’ poruchy napajacieho napatia na
vstupe (prepatie alebo odpatle?. Ochrana proti prepatiu a
podpatiu v napajacom vedeni: zablokuje stroj: napéLacie napatie
sa nachadza mimo rozsahu +/- 15% vzhladom k jeho menovitej
hodnote. UPOZORNENIE:; Prekrocenie vysSie uvedeného
horného medzného napéatia spdésobi vazne poskodenie
zariadenia.
Pocas tejto fazy je znemoznena €innost stroja.
innost 'sa automaticky obnovi (sprevadzané zhasnutim Zltej
LED) po odstréneni priiny vy$Sie uvedenych porlch a navrate
. kontrolovanych hodnét do pripustného rozmedzia.
ZIta LED signalizacie pritomnosti napatia v pistoli.
- Jej rozsvietenie informuiae o aktivovani rezacieho obvodu: Pilotny
obluk a rezaci obluk ,ZAPNUTE". . X
- Je zhasnuta (rezaci obvod vypnuty), ked tlacidlo pistole NIE JE
aktivované (podmienka pohofovostneho reZimu). o
- Pri aktivovanom tlacidle pistole je zhasnuta v nasledujicich
situaciach: .
- Pocas fazy pésobenia OCHLADZOVACIEHO VZDUCHU.
- Ked pilotny obluk nebude preneseny na diel v priebehu
maximalne2 sekund.
Ked dojde k preruSeniu rezacieho obluku kvéli nadmernej
vzdialenosti pistol-diel, nadmernému opotrebovaniu elektrédy
alebo nasilného oddialenig ﬁlstole od dielu.
- V pripade zasahu BEZPECNOSTNEHO systému.
Zelena LED signalizacie pritomnosti napajacieho napitia a
omocnych obvodov pod napétim.
gontroln,e aé)omocne obvody st napdjané.
ervena L|
sucastou). . o
Jej rozsvietenie upozorfiuje na prehriatie vinuti elektromotora na
kompresore stlaéeného vzduchu.
Tlakomer.
Umoziuje odéitavanie tlaku vzduchu.
Spojovaci konektor pistole.
Pistol's priamym alebo centralizovanym Gchytom.
- Tlacidlo pitole je jeldin){m ovladacim prvkom, prostrednictvom
ktorého je mozné ovladat zahajenie a zastavenie rezania.
- Po uvolnenj tlaCidla bude cyklus okamZite preruSeny pocas
lubovolnejfazy, s vynimkou udrziavania chladenia vzduchom.
- Nahodné dkony: suhlasny signal zahajenia cyklu musi byt
aktivovany minimalne niekolko desatin sekundy.
- Elektricka bezpecnost: tlacidlo nie je funkené, Ked na hlave pistole
JE namontovany izola¢ny drZiak trysky, alebo ked bola jeho
montaz vykonana nespravne.
Konektor zemniaceho kabla

dny panel (Obr. D2)

Ofocny ovladac regulacie rezacieho pradu.

Umoznuje nastavit intenzitu rezacieho prudu dodavaného strojom,
ktory je ‘potrebné pouzit v zavislosti od danej aplikacie (hrubka
materiélu/rychlost). Pri volbe spravnej hodnoty zatazovatela, ktora
ma Een gouzué v zavislosti od zvoleného pridu, si precitajte
TECHNICKE UDAJE.

D signalizacie rozvodu stlaceného vzduchu (ak je

Cervena LED signalizacie vSeobecného alarmu:
- Jej rozsvietenie upozornuje na prehriatie niektorej casti
vykonového obvodu, alebo’ poruchy napajacieho napatia na
vstupe (prepatie alebo odpatie?. Ochrana proti prepétiu a
podpétiu v napajacom vedeni: zablokuje stroj: Napajacie napatie
sa nachadza mimo rozsahu +/- 15% voci svojej menovitej
hodnote. UPOZORNENIE: Prekrocenie vy$Sie ‘uvedeného
horného medzného napéatia sposobi vazne poskodenie
zariadenia.
Pocas tejto fazy je znemoznena cinnost stroja.
- Cinnost sa automaticky obnovi (sprevadzané zhasnutim cervenej
LED) po odstraneni priciny vySsie uvedenych porlch a navratu
. _kontrolovanych hodnot do pripustného rozmedzia.
ZIta LED signalizacie pritomnosti napétia v pistoli. .
- JeJ| rozsvietenie mformuge o akfivovani rezacieho obvodu: Pilotny
obluk arezaci obluk ,ZAPNUTE".
- Je zhasnuta (rezaci obvod vypnuty), ked tlacidlo pistole NIE JE
aktivované (podmienka pohotovostneho rezimu).
- Pri aktivovanom tlacidle pistole je zhasnuta v nasledujucich
situaciach:
- Pocas fazy pésobenia OCHLADZOVACIEHO VZDUCHU.
- Ked' pilotny obluk nebude preneseny na diel v priebehu
maximélne 2 sekund.
Ked déjde k preruseniu rezacieho obliku kvoli nadmernej
vzdialenosti pistol-diel, nadmernému opotrebovaniu elektrody
alebo nasilného oddialenigﬁiétole od dielu.
- V pripade zasahu BEZPECNOSTNEHO systému.
Zelena LED signalizacie pritomnosti napajacieho napitia a
omocnych obvodov pod napétim,
gontrolneapomocné obvody su napajané.
ZIta LED signalizacie chybajucej ézyLaqusu]castou). .
Rozsvietenie Zltej LED upozornuje na chybajicu fazu napé{_anla. \
takom pripade ‘je cinnost znemozZnena "a k automatickému



obnoveniu déjde po uplynuti 4 sekind od ods\réneniadporuchy.
6- Signalizicia® poruchy rozvodu stlaceného vzduchu (ak je

sucastou). <
%)Zbrz.)Dz—G) spolu s CERVENOU LED vSeobecného

ZLTA LE[))
alarmu (obr.
Jej rozsvietenie upozornuje na nedostatocny tlak vzduchu pre
cinnost pistole. Pocas tejto ézk/je znemoznena cinnost stroja.
Obnovenie cinnosti je automatické (zhasnutie LED) a déjde k nemu
]ia_o obnoveni spravnej hodnoty tlaku.
lacidlo vzduchu (ak je siicastou).

Po stlaceni tohto tlacidla bude z pistole po pevne stanovenu dobu
vychadzat vzduch.
Obvykle sa pouziva:
- nachladenie pistole
- vo faze regulacie tlaku na tlakomeri.
8- Tlakomer.

Umoznuje odcitavanie tlaku vzduchu.
9- Spojovaci konektor pistole.

Pitol s priamym alebo centralizovanym Gchytom.
Tlacidlo _piStole je jedinym ovladacim prvkom, prostrednictvom
ktorého je mozné ovladat zahajenie a zastavenie rezania.
Po uvolneni tlacidla bude cyklus okamzite preruseny pocas
lubovolnejfazy, s vynimkou udrzovania chladenia vzduchom.
Nahodné’ Gkony: “sthlasny signdl zahdjenia cyklu musi byt
aktivovany minimalne niekolko desatin sekundy.
Elektrickd bezpecnost: funkcia tlacidla je znemoznend, ked na
hlave pistole NIE JE namontovany izolacny drziak trysky, alebo
ked bola jeho montaz vykonana nespravne.
10- Konektor zemniaceho kabla

5.INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S

INSTALACJOU A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM MUSIA BYT
VYKONANE PRI VYPNUTOM SYSTEME ZVARANIA PLAZMOU,
ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO ROZVODU. -

ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSI BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYMALEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

MONTAZ
Ré)zlbalte stroj a vykonajte montaz oddelenych casti nachadzajucich sav
obale.

Montaz zemniaceho kabla-kliesti (OBR. E)

SPOSOB DVIHANIASTROJA . .
VSetky stroje popisané v tomto nadvode musia byt zdvihané s pouzitim
prislusnej rukovati alebo popruhu z prisluSenstva, urceného pre dan
?)odel (ak je sucastou) (namontovaneho spdsobom uvedenym na OBR.

UMIESTNENIE STROJA

Vyhladajte miesto na intalaciu 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

nosnost'ou, ktora je dostatoéna pre jeho hmotnost, aby sa
neprevratil alebo aby nedoslo k jeho nebezpeénym presunom.

PRIPOJENIE DO SIETE

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, Ci
menovité udaje zdroja pridu odpovedaju napétiu a frekvencii
elektrického rozvodu, ktory je k dispozicii v mieste instalacie.

- Zdroj prudu musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodicom.

- Za Ucelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku, pouzivajte
nadprudové relé typu:

-TypA( pre jednofazové stroje;

-TypB ( ) pre trojfazové stroje.

- Aby ste dodrzali pozZiadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), odporuéame vam pripojit zdroj pradu k bodom rozhrania
napajacieho rozvodu s impedanciou  nepresahujicou hodnotu
uvedent vtaburke 1 (TAB. 1).

Zastrékaazasuvka

- Jednofazové modely s absorbovanym pridom mensim nebo
rovnajucim sa 16Asu vgbavené napadjacim kablom s normalizovanou
zastrckou (2P+T) 16A/250V.

- Jednofazové modely s absorbovanym prudom vy$$im ako 16A a
trojfazové modely su vybavené napaiacim kablom, ktory je potrebné
pripojit: K normalizovanej zastrcke (2P+T) - jednofazové modely a k
zastrcke (3P+T) - trojfazové modely, vhodnej gre dany pridovy odber.
Pripravte zasuvku elektrického rozvodu vybavenu’ poistkou alebo
istiCom; prislusna zemniaca svorka musi byt'pripojena k zemniacemu
vodicu ?zltozelenému) napdjacieho vedenia.

- V tabulke (TAB. 1) st uvedené doporuc¢ené hodnoty pomalych
poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej
menovitej “hodnoty pridu dodavaného strojom a na zaklade
menovitého napajacieho napétia.

A UPOZORNENIE! NereSpektovanie vyssie uvedenych
pravidiel bude mat' za nasledok vyradenie bezpec¢nostného
systému navrhnutého vyrobcom (tri,ed)‘ll) z ¢innosti s naslednym
vaz.n¥m ohrozenim osob (napr. zasah elektrickym pradom
majetku (napr. poziar).

ZAPOJENIE REZACIEHO OBVODU

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANiIM UKONOV UDRZBY SA
UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD
NAPAJACIEHO PRiVODU.

V. tabulke 1 (TAB. 1) si uvedené hodnoty odporicané pre zemniace
kable (v mm®) na zaklade maximalneho priadu dodavaného strojom.

Pripojenie stlaceného vzduchu (OBR. G).
- Pre modely, ktoré to vyZaduiju, pripravte rozvod stlaceného vzduchu s
?_P'AniBmZél)lnym tlakom a prietokom, ktoré st uvedené v tabulke 2

DOLEZITAINFORMACIA! o
Neprekracuje maximalny privodny tlak 8 bar, Vzduch obsahujuci
vyraznu vihkost alebo velke mnozstvo oleja méze spdsobit nadmerné
opotrebovanie spotrebnych dielov, alebo dokonca poSkodenie pistole. V
pripade pochybnosti o Kvalite stlaceného vzduchu, ktory je k dispozicii,
sa odporuca pouZit vystuSac vzduchu, ktory je potrebne nainstalovat
pred vstupnym filtrom. Prostrednictvom "hadic pripojte K rozvod
stlaceného vzduchu ku stroju, s Pouiltl’m spojok z prislusenstva,
urcenych pre montaZ na vstupny filter vzduchu, nachadzajuci sa v
zadnej casti stroja.

Zapojenie zemniaceho kabla rezacieho pradu.

Pripojte zemniaci kabel rezacieho pridu k rezanému dielu, alebo ku

kovovému pracovnému stolu a dodrzte pritom nasledujuce opatrenia:

- Skontrolujte, ¢i bol vytvoreny dokonaly elektricky kontakt a hlavne, &i
boli odstranené ﬁlechy s ‘izolaénymi, zaoxidovanymi vrstvami a

vrstvamipodobného druhu. = . .

Pripojte uzemnenie ¢o najblizSie k oblasti rezania.

- Pripojenie zemnenia ku kovovym konstrukciam, ktoré netvoria su¢ast’
rezaného dielu, moZe byt nebezpecné a méze negativne ovplyvnit'i
samotné rezanie.

- Nepripajajte zemnenie na ¢ast dielu, ktora ma byt odstranena.

Zapojenie pistole narezanie plazmou (OBR. HR (akje §l’léast’ou&.
Viozte koncovku, samca, piStole do centralizovaného konektora,
umiestneného na ¢elnom paneli stroja, a dba{te_ ritom na dodrzanie
Eolarny; V smere hodinovych ruciCiek zaskrutkujte na doraz poistnu
ruhov( maticu, kvéli zaisteniu prechodu vzduchu a pradu bez strat.
Nigktoré modely st dodané s pistolou uz pripojenou ku zdroju pridu.
DOLEZITA INFORMACIA!
Pred zahajenim uUkonov rezania skontrolujte spravnu montaz
spotrebnych dielov vykonanim kontrog hla\g/ 8iétole, v sllade s
informaciami uvedenymi v kapitole ,UDRZBAPISTOLE".

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 elekiricky vodivym. Tento proces rezania
ouziva plazmu na prenos elektrického oblika na kovovy diel, ktory je
eplom roztaveny a oddeleny. PiStol pouziva stlaceny vzduch dodavany
zo samostatného privodu, pricom je oddeleny aj privod plynu plazmy a
chladiaceho a ochrannéhoplynu.
Vysokofrekvencné zapalenie obliku - HF
Tento_druh zagélenia obldku sa pouziva pri modeloch s pradmi
Erevyéumumls A. .
ahajenie cyklu je podmienené vysokofrekvenénym/vysokonapatovym
(,HF“) oblukom, ktory umoZfuje zapalenie pilotného obliku medzi
elektrédou (s polaritou -) a tryskou pistole 1s polaritou +). Po priblizeni
pistole k rezanému dielu, pripojenému k 