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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |
PROHIBITION SIGNS. ZAKAZU.
LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. (FI) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
D’INTERDICTION. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG
LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y FORBUDT.
PROHIBICION. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND PREPOVEDANO.
VERBOTSZEICHEN. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM
JNIEFEHAA CMMBOJ10B BE3OMACHOCTW, OBA3AHHOCTU A ZAKAZOM.
W 3AMNPETA. (HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK
LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E FELIRATAI
PROIBIDO. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUYJY IR DRAUDZIAMYJY ZENKLY
LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN PAAISKINIMAS.
VERBOD. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
NAEZANTA ZTHMATQN KINAYNOY, YIIOXPEQZHE KAI (Lv) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
AMATOPEYXHZ. PASKAIDROJUMI.
LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, (BG) JIEFEHAA HA 3HALUUTE 3A ONMACHOCT, 3AAB/IKUTENTHU
DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. W 3A3ABPAHA.
BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (TR) TEHLIKE, ZORUNLULUK VE YASAK iSARETLERININ
VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECI, PRIKAZOM A ACIKLAMASI.
ZAKAZUM. (AR) Shaadly slylg ylasl jgey milae

LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO
DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OMACHOCTb NMOPAXEHUA 3JIEKTPUYECKUM TOKOM - (PT)
PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAZ - (RO) PERICOL DE

STRUJNOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (FI) SSHKOISKUN VAARA - (DA) FARE FOR ELEKTRISK
ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU
ELEKTRICKYM PRUDOM - (HU) ARAMUTES VESZELYE - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV)
ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT TOKOB Y/IAP - (TR) ELEKTRIK GARPMASI TEHLIKESI - (AR) il 550 deodual| ydas

i: ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (CS) NEBEZPEC| ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (HR-SR) OPASNOST

(EN) DANGER OF FUMES FROM PLASMA CUTTING - (IT) PERICOLO FUMI DI LAVORAZIONE - (FR) DANGER FUMEES DE PROCESSUS
- (ES) PELIGRO HUMOS DE ELABORACION - (DE) BEIM ARBEITEN GEFAHR DURCH RAUCHGASE - (RU) OMACHOCTb BbIAENEHUA
AbIMOBbIX FA30B - (PT) PERIGO DE FUMOS DE PROCESSAMENTO - (NL) GEVAAR ROOK VAN BEWERKING - (EL) KINAYNOX
KANNQN KATEPTAZIAE - (RO) PERICOL GAZE DE PRELUCRARE - (SV) FARA FOR ROK FRAN BEARBETNING - (CS) NEBEZPECi DYMU
POCHAZEJICICH Z PRACOVNI CINNOSTI - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA TIJEKOM RADA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POWSTAWANIA
OPAROW - (FI) TYOSKENTELYSTA AIHEUTUVAN SAVUN VAARA - (DA) FARE PGA. DAMPE FRA BEARBEJDNINGEN - (NO) RISIKO FOR
ROYK UNDER BEARBEIDELSEN - (SL) NEVARNOST NASTAJANJA DIMNIH HLAPOV MED DELOM - (SK) NEBEZPECENSTVO DYMOV
VZNIKAJUCICH PRI PRACOVNEJ CINNOSTI - (HU) MUNKAVEGZES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (LT) DUMY
PAVOJUS DARBO METU - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV) IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA APSTRADES LAIKA - (BG) ONACHOCT
OT MYLWELM NPU OBPABOTBAHETO - (TR) PLAZMA KESIMDEN KAYNAKLANAN DUMAN TEHLIKESI - (AR) J—ssll dssl s>

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE)
EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) ONMACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (EL) KINAYNOX
EKPHZHE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (CS) NEBEZPECI VYBUCHU - (HR-SR) OPASNOST OD
EKSPLOZIJE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (FI) RAJAHDYSVAARA - (DA) SPRENGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON -
(SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET)
PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT EKCIJ103UA - (TR) PATLAMA TEHLIKESI - (AR) jLowsyl oz

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT
DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN
VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAAEBATb 3ALUUTHYIO OAEXAY - (PT) OBRIGATORIO O
USO DE VESTUARIO DE PROTECAO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDI) TE DRAGEN - (EL) YIOXPEQXH NA OOPATE
MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSPLAGG - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH PROSTREDKU - (HR SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE -
(PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNE!J - (F1) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE
BESKYTTELSEST@) - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (SK) POVINNE
POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE
APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AAb/IXKUTENIHO
HOCEHE HA MPEAMA3HO OBJIEKJIO - (TR) KORUYUCU GiYSi GIYMEK ZORUNLUDUR - (AR) &—lg)l gumsdall laiyl _ol5idyl
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(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES
GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON
SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZIEBATb 3ALLMTHbIE MEPYATKM - (PT) OBRIGATORIO O USO
DE LUVAS DE SEGURANCA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YIIOXPEQXZH NA ®OPATE
NPOXTATEYTIKA TANTIA - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC - (HR- SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA

- (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT BRUGE
BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (SK)
POVINNEPOUZITIEOCHRANNYCHRUKAVIC-(HU)VEDOKESZTYUHASZNALATAKOTELEZO- (LT) PRIVALOMAMUVETIAPSAUGINES
PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AAb/IKUTE/THO
HOCEHE HA MPEANA3HU PbKABULU - (TR) KORUYUCU ELDIVEN KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) délg)l Gily el =lasyb elzIyl
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(EN) DANGER OF UV RADIATION FROM PLASMA CUTTING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA LAVORAZIONE - (FR) DANGER
RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE PROCESSUS - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS DE ELABORACION - (DE) BEIM ARBEITEN
GEFAHR DURCH UV-STRAHLUNG - (RU) OMTACHOCTb Y/ITPAGVOJIETOBBIX W3/TYYEHUI - (PT) PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE
PROCESSAMENTO - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLETSTRALEN VAN BEWERKING - (EL) KINAYNOZ YTIEPIQAQN AKTINON AMO KATEPTAZIA - (RO)
PERICOL RADIATII ULTRAVIOLETE REZULTATE IN URMA PRELUCRARII - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN BEARBETNING -
(CS) NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI POCHAZEJICIHO Z PRACOVNI CINNOSTI - (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA
TIJEKOM RADA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS CIECIA - (FI) TYOSKENTELYSTA AIHEUTUVAN
ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE STRALER FRA BEARBEJDNINGEN - (NO) RISIKO FOR ULTRAFIOLETT
STRALNING UNDER BEARBEIDELSEN - (SL) NEVARNOST ULTRAVIOLICNEGA SEVANJA MED. DELOM - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO
ZIARENIA VZNIKAJUCEHO PRI PRACOVNEJ CINNOSTI - (HU) MUNKAVEGZESBOL BEKOVETKEZO ULTRAVIOLA-SUGARZAS VESZELYE - (LT)
ULTRAVIOLETINIY SPINDULIY PAVOJUS DARBO METU - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSE OHT - (LV) ULTRAVIOLETA
IZSTAROJUMA BISTAMIBA APSTRADES LAIKA - (BG) OMACTHOCT OT OB/TYBAHE C YITPABUOJIETOBI JTbYMA MPU OBPATBAHETO -
(TR) PLAZMA KESIMDEN KAYNAKLANAN ULTRAVIOLE ISIMA TEHLIKESI - (AR) J—asl (s &3l dynuiid] Csi dsistl) ooysdl ylos

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE)
BRANDGEFAHR - (RU) ONACHOCTb MOXAPA - (PT) PERIGO DE INCENDIO - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (EL) KINAYNOX
NYPKATIAZ - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (CS) NEBEZPECIi POZARU - (HR-SR) OPASNOST OD
POZARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (FI) TULIPALON VAARA - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (SL)
NEVARNOST POZARA - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (HU) TUZVESZELY - (LT) GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT -
(LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT MOXAP - (TR) YANGIN TEHLIKESI - (AR) §—,> eYa| g ol ol

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS -
(DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb OXOrOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (NL) GEVAAR VOOR
BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOX EFTKAYMATQN - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (CS) NEBEZPECH
POPALENIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA -
(DA) FARE FOR FORBRANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (SK) NEBEZPECENSTVO
POPALENIN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV)
APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT U3rAPAHUA - (TR) YANIK TEHLIKESI - (AR) 9yt poy—=il ylos

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS
NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU)
OMACHOCTb HEMOHU3UPYIOLLEV PAOVALIUA - (PT) PERIGO DERADIACOES NAO IONIZANTES - (NL) GEVAARNIET IONISERENDE
STRALEN - (EL) KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE
JONISERANDE - (CS) NEBEZPECi NEIONIZUJICIHO ZARENI - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE
PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE
STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (SK) NEBEZPECENSTVO
NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS
- (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT OT HE
MOHU3UPAHO OBJTbYBAHE - (TR) iYONLASTIRICI OLMAYAN RADYASYON TEHLIKESI - (AR) d—ige yt OleloisY yoy=dl ylas
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(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR
ALLGEMEINER ART - (RU) OBLUAA OMACHOCTb - (PT) PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) FENIKOZ
KINAYNOX - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECI - (HR-SR) OPCA OPASNOST -
(PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (FI) YLEINEN VAARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (SL)
SPLOSNA NEVARNOST - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (HU) ALTALANOS VESZELY - (LT) BENDRAS PAVOJUS
- (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLUM OMACTHOCTU - (TR) GENEL TEHLIKE - (AR) sls s

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE MACHINE - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE DELLA
MACCHINA - (FR) INTERDIT D'UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DE LA MACHINE - (ES) SE PROHIBE UTILIZAR
LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE MAQUINA - (DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER
MASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMPELLEHO MOBELUMBATb MALLUHbI 3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MAGANETA COMO
MEIO DE SUSPENSAO DA MAQUINA - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET MACHINE AAN OP TE HANGEN
- (EL) AMIATOPEYETAI H XPHEH THE XEIPOAABHZ XAN MEEO ANYWOEHE THE MHXANHE EYEKEYHE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA
MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A MASINII - (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP MASKINEN

- (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI PRISTROJE - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU
ZA PODIZANJE STROJA - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA
KASIKAHVAA RIPUSTUS VALINEENA - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT H/EVE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT
A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE MASKINEN OPP - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE APARATA - (SK) JE ZAKAZANE
VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT - (HU) TILOS A GEP A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI
RANKENA KAIP PRIEMONE APARATU SUSTABDYMUI - (ET) ON KEELATUD RIPUTADA masin KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR
AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E [A CE VU3MOJ/I3BA PbKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A
OKAYBAHE HA MALUMHATA - (TR) KANAK MAKINESINI SAPINDAN ASMAYIN - (AR) sLoll dI¥I G dluswgS g siall slasiwl yba
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(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE
IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUUTHBIE OYKU - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO -
(NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YIOXPEQXH NA ®OPATE MPOZTETEYTIKA F'YAAIA - (RO) ESTE
OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS)
POVINNOST POUZ{VANi OCHRANNYCH BRYLI - (HR- SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA
OKULAROW OCHRONNYCH - (F1) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO)
DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (SK) POVINNOST POUZIVANIA
OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS
AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AAB/DKUTEJIHO
AA CE HOCAT MPEAMA3HN OYMUNIA - (TR) KORUYUCU GOZLUK KULLANILMALIDIR - (AR) d-dly Olylds slahl slpdyl

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES
INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN
PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET A/11 AOCTYMA NOCTOPOHHUX NINL} - (PT) PROIBICAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) ANATOPEYIH
NPOXBAXHX XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE
FORBJUDET FORICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS) ZAKAZVSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA)
ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN
- (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (HU) FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (LT) PASALINIAMS JEITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA
ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTbITbT
HA HEYMbJIHOMOLLEHU JINLIA - (TR) YETKILI OLMAYAN KiSILER GIREMEZ - (AR) s—g) Tro—s y=3dl GoliY| s Jg3 Wl sl
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(EN) DO NOT USE POWER WASHERS TO CLEAN THE MACHINE - (IT) VIETATO USARE L'IDROPULITRICE PER LA PULIZIA DELLA
MACCHINA - (FR) NE PAS UTILISER DE NETTOYEUR A HAUTE PRESSION POUR NETTOYER LA MACHINE - (ES) PROHIBIDO
USAR LA HIDROLIMPIADORA PARA LA LIMPIEZA DE LA MAQUINA - (DE) DER EINSATZ EINES HOCHDRUCKREINIGERS
FUR DIE MASCHINENREINIGUNG IST NICHT GESTATTET - (RU) A1 OYUCTKU MALUMHbI 3AMPELWEHO WCMOJb3OBATb
MOEUHbI AMMAPAT - (PT) PROIBIDO USAR LAVADORAS DE ALTA PRESSAO PARA A LIMPEZA DA MAQUINA - (NL) HET IS
VERBODEN DE MACHINE MET EEN HOGEDRUKREINIGER TE REINIGEN - (EL) AMAFOPEYETAI H XPHEH MAYNTHPIOY MIEZHE
A TON KAGAPIZIMO TOY MHXANHMATOS - (RO) ESTE INTERZISA FOLOSIREA APARATULUI DE SPALAT CU PRESIUNE
PENTRU CURATAREA MASINII - (SV) FORBJUDET ATT ANVANDA HOGTRYCKSTVATT FOR ATT RENGORA MASKINEN - (CS)
ZAKAZ POUZITi VYSOKOTLAKEHO CISTICE NA CISTENI STROJE - (HR) ZA CISCENJE STROJA ZABRANJENO JE KORISTITI
VISOKOTLACNI PERAC - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA MYJKI WYSOKOCISNIENIOWEJ DO CZYSZCZENIA URZADZENIA - (FI)
KONEEN PUHDISTAMINEN KORKEAPAINEPESURILLA ON KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT BRUGE H@JTRYKSRENSER TIL
RENG@RING AF MASKINEN - (NO) FORBUDT A BRUKE H@YTTRYKKSSPYKER FOR A RENGJ@RE MASKINEN - (SL) ZA CISCENJE
STROJA JE PREPOVEDANO UPORABLJATI VISOKOTLACNI CISTILEC - (SK) ZAKAZ POUZITIA VYSOKOTLAKOVEHO CISTICA
NA CISTENIE STROJA - (HU) MAGASNYOMASU TISZTITOGEP HASZNALATA TILOS A GEP TISZTITASAHOZ - (LT) MASINOS
VALYMUI DRAUDZIAMA NAUDOTI AUKSTO SLEGIO PLOVIMO |RENGINIUS - (ET) KORGSURVEPESURI KASUTAMINE MASINA
PESUKS ON KEELATUD - (LV) MASINAS TIRISANAI IR AIZLIEGTS IZMANTOT AUGSTSPIEDIENA MAZGATAJU - (BG) 3ABPAHEHO
E W3MON3BAHETO HA BOJOCTPY/KA 3A MOYMCTBAHE HA MALIMHATA - (TR) MAKINEY] TEMIZLEMEK ICIN YUKSEK
BASINGLI YIKAMA MAKINESI KULLANMAK YASAKTIR - (AR) diSloll s aiiyall =Lall oy didaidl diSlo slasviowl ytasy

(EN) DO NOT USE WATER TO CLEAN THE MACHINE - (IT) VIETATO USARE LACQUA PER LA PULIZIA DELLA MACCHINA - (FR) NE
PAS UTILISER D’EAU POUR NETTOYER LA MACHINE - (ES) PROHIBIDO USAR AGUA PARA LA LIMPIEZA DE LA MAQUINA - (DE) DIE
VERWENDUNGVONWASSER FURDIE MASCHINENREINIGUNG IST NICHT GESTATTET - (RU) 417 OYUCTKU MALUMHbI 3AMPELWIEHO
MCMONb30BATb BOAY - (PT) PROIBIDO USAR AGUA PARA A LIMPEZA DA MAQUINA - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE MET
WATER TE REINIGEN - (EL) AMAFOPEYETAI H XPHZH NEPOY TlA TON KAGAPIZMO TOY MHXANHMATOX - (RO) ESTE INTERZISA
FOLOSIREA APEI LA CURATAREA MASINII - (SV) FORBJUDET ATT ANVANDA VATTEN FOR ATT RENGORA MASKINEN - (CS) ZAKAZ
POUZITi VODY NA CISTENI STROJE - (HR) ZA PRANJE STROJA ZABRANJENO JE KORISTITI VODU - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA
WODY DO CZYSZCZENIA URZADZENIA - (FI) KONEEN PUHDISTAMINEN VEDELLA ON KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT BRUGE
VAND TIL RENG@RING AF MASKINEN - (NO) FORBUDT A BRUKE VANN TIL RENGJ@RING AV MASKINEN - (SL) ZA CISCENJE STROJA
JE PREPOVEDANO UPORABLJATI VODO - (SK) ZAKAZ POUZITIA VODY NA CISTENIE STROJA - (HU) ViZ HASZNALATA TILOS A GEP
TISZTITASAHOZ - (LT) MASINOSVALYMUI DRAUDZIAMA NAUDOTIVANDEN] - (ET) VEEKASUTAMINE MASINA PESUKS ONKEELATUD
- (LV) MASINAS TIRISANAI IR AIZLIEGTS IZMANTOT UDENI - (BG) 3ABPAHEHO E 1A CE U3MOJI3BA BOJIA 3A MOYUCTBAHETO
HA MALUMHATA - (TR) MAKINEYi TEMIiZLEMEK iCiN SU KULLANMAK YASAKTIR - (AR) d_uSloJl wadaid olaall slascwl ytasy
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(EN) DO NOT USE VEHICLES TO TOW THE MACHINE - (IT) VIETATO TRAINARE CON VEICOLI LA MACCHINA - (FR) NE PAS TRACTER LA
MACHINE AVEC DES VEHICULES - (ES) PROHIBIDO ARRASTRAR CON VEHICULOS LA MAQUINA - (DE) DAS ZIEHEN DER MASCHINE
MIT FAHRZEUGEN IST NICHT GESTATTET - (RU) 3AMNPELLAETCA BYKCMPOBATb MALUMHY TPAHCMOPTHbIMU CPEACTBAMU -
(PT) PROIBIDO REBOCAR A MAQUINA COM VEICULOS - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE TE SLEPEN MET VOERTUIGEN - (EL)
ANATOPEYETAI H PYMOYAKHEH TOY MHXANHMATOX ME OXHMATA - (RO) ESTE INTERZISA TRACTAREA MASINII CU VEHICULE -
(SV) FORBJUDET ATT BOGSERA MASKINEN MED FORDON - (CS) ZAKAZ TAZENi STROJE ZA VOZIDLEM - (HR) ZABRANJENO JE VUCI
STROJ VOZILIMA - (PL) ZABRANIA SIE CIAGNIECIA URZADZENIA Z ZASTOSOWANIEM POJAZDOW - (FI) KONEEN HINAAMINEN
AJONEUVOILLA ON KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT TRAKKE MASKINEN MED BRUG AF KGRET@JER - (NO) FORBUDT A SLEPE
MASKINENMED KJBRET@Y - (SL)PREPOVEDANOVLECIZVOZILINAMOTOR- (SK)ZAKAZTAHANIASTROJAZAVOZIDLOM- (HU)TILOS
A GEPET JARMUVEKKEL VONTATNI - (LT) MASINA DRAUDZIAMA VILKTI TRANSPORTO PRIEMONEMIS - (ET) MASINA JARELVEDU
SOIDUVAHENDIGA ON KEELATUD - (LV) MASINU AIZLIEGTS VILKT AR TRANSPORTLIDZEKLIEM - (BG) 3ABPAHEHO E MALLVMHATA
AA CE TEMU C NPEBO3HU CPE[CTBA - (TR) MAKINEYi ARACLARLA CEKMEK YASAKTIR - (AR) GlSye dawlgs sl cow ylaou
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(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST
PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MO/Ib30BATbCA 3ALUUTHOW MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO - (NL)
VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YIIOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA MASTII
DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STITU - (HR-SR)
OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA -
(DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE
MASKE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI
APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AABJIXKUTE/THO
M3NON3BAHE HA NPEANA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (TR) KORUYUCU MASKE TAKMAK ZORUNLUDUR - (AR) §lg gL8 slasiiwl I3yl
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(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE
- (ES) OBLIGACION DE PROTECCION DEL OIDO - (DE) DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb
S3ALUULATD CNIYX - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (EL) YTOXPEQZH NPOXTAZIAZ
AKOHZ - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (CS) POVINNOST OCHRANY
SLUCHU - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (PL) NAKAZ OCHRONY StUCHU - (FI) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (DA) PLIGT
TIL AT ANVENDE H@REVARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE H@RSELVERN - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (SK) POVINNA
OCHRANA SLUCHU - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET)
KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AAB/MKUTENIHO AA
CE HOCAT MPEANA3HU CPEACTBA 3A C/IYXA - (TR) KORUYUCU KULAKLIK KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) o3I dalesu sl3-JYI

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA
MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST
DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA
A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND
ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) UCNOJIb30BAHWUE YCTAHOBKM 3AMPELLEHO
JIMLAM, UCNONb3YIOLWMM SNIEKTPOHHYIO U NIEKTPOANMAPATYPY OBECMEYEHUSA KU3HEQEATEIbHOCTY - (PT) E PROIBIDO
0 USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE
MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (EL) AMATOPEYETAI H
XPHZH TOY MHXANHMATOZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEEX XYIKEYEZ ZOTIKHEZ THMAZIAX - (RO)
SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE - (SV)
FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA
MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (HR-SR)
ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE
- (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA
WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN
KAYTTAJILLE - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR,
AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE
APPARATER A BRUKE MASKINEN - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH
ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A
ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO
ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU JRANGA DIRBTI ASMENIMS,
BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA
ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO
MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E MMOJI3BAHETO HA MALUMHATA OT
JIMLIA, HOCUTENIN HA EJIEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU MEAULIMHCKW YCTPOWCTBA - (TR) HAYATI ELEKTRIKLI VE ELEKTRONIK
CIHAZ KULLANANLAR MAKINEYi KULLANMAMALIDIR - (AR) dw guodl dig isIVlg dilsygsdl 85Vl olod dIVI plasiiwl ydiaoy
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(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al
PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES
- (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN
IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb30BAHUE MALLUVHbI 3AMPELAETCA JIIOAAM, UMEIOLMM
METAJUIMYECKUE MPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK
VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEH THE MHXANHE ZE
ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEE MPOZOHKES - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ
POUZIT STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE
PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY
METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN -
(NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA
NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA
FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS
METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA
PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YMOTPEGATA HA MALUVMHATA OT HOCUTENIW HA METAJIHU MPOTE3N
- (TR) METAL PROTEZLI INSANLAR MAKINEYi KULLANAMAZ - (AR) d_asell ol 8yl (odioume s dIVI plasiul sty

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI,
OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES
- (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN,
UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMPELLAETCA HOCUTb METAJIZTIMMECKUE NPEAMETbI, YACbI WU MATHUTHDIE
MJIATBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET IS VERBODEN METALEN
VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (EL) AMATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA,
PONOTIA KAl MATNHTIKEE MAAKETEE - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR
MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (CS) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH
PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH
CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN,
KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG
MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE
KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH
KARIET - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE
SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID,
KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS
KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHU NPEAMETU, YACOBHUUW U MATHUTHWU CXEMMU - (TR) METAL NESNELER,
SAATLER YA DA MANYETIK KARTLARI KULLANMAYIN VEYA TASIMAYIN - (AR) ddnisas olélag Oleluw cdiame =L3_...| plasicwl ydasy
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR)
UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE)
DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UCMOJIb3OBAHUE 3AMPELWAETCA NIIOQAM, HE
VMEIOLLUM PA3PELLEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN
AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMAFOPEYZIH XPHIHZ XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) FOLOSIREA
DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT
ANVANDA APPARATEN - (CS) ZAKAZ POUZITI NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM
OSOBAMA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (FI) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA
HENKILOILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT
FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SL) NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (SK) ZAKAZ POUZITIA
NEPOVOLANYM OSOBAM - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (LT) PASALINIAMS
NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM
PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLLEHU JIULIA
- (TR) YETKiSiZ PERSONEL TARAFINDAN KULLANILAMAZ - (AR) »—g Tre—s sl pobiyl S oo slasiwyl y by

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection - (IT) Simbolo che indica la
raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des
appareils électriques et électroniq - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y
electroénicos - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Geréte - (RU) CumBon, yKasbiBatowmii
Ha pasfieNibHblil C60p NEKTPUYECKOro N 3IEKTPOHHOro 06op - (PT) Simbolo que indica a reunido separada das
aparelhagens eléctricas e electrénicas - (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische
toestellen - (EL) Z0pBolo mou Seixvel Tn Sta@opomoinpévy GUAAOYH TWV NAEKTPIKWV Kid NAEKTPOVIKWV GUOKELWV - (RO)
Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering
av elektriska och elektroniska apparater - (CS) Symbol oznacujici separovany shér elektrickych a elektronickych zafizeni
- (HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektricnih i elektronskih aparata - (PL) Symbol, ktéry oznacza
sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej - (FI) Symboli, joka ilmoittaa sdhko- ja elektroniikkalaitteiden
erillisen kerdyksen - (DA) Symbol, der star for szrlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater - (NO) Symbol som
angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater - (SL) Simbol, ki oznaduje loceno zbiranje elektri¢nih in
elektronskih aparatov - (SK) Symbol oznacujlci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni - (HU) Jel6lés, mely az
elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését jelzi - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry neb doj

elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima - (ET) Siimbol, mis téhistab elektri- ja elektr ik d eraldi kog -
(LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém - (BG)
CumBON, KOWTO pas, C p Ha eneKkTpmuyeckaTta M enekTpoHHa anapartypa - (TR) Atik toplama icin
elektrikli ve elektronik cihazlarin ayril belirten bol - (AR) d97SIYl9 dily eS| 852 M Jmariiall gosozidl J| yomitd 30
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(EN) |

INSTRUCTION MANUAL

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

PLASMA CUTTING SYSTEMS DESIGNED FOR PROFESSIONAL AND
INDUSTRIAL USE

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

QEAREEX®

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS CAN BE DANGEROUS

Electric current flowing through any conductor generates localised
electric and magnetic fields (EMF). Cutting current creates an EMF
around the cutting circuit and the cutting system.

Electromagnetic fields can interfere with certain electrical devices
(e.g. pacemakers, breathing apparatuses, metal prostheses, etc.).

Ad safety es must be taken for wearers of such
equipment. For example, prohibit access to the use area of the
plasma cutting system or assess the individual risk for operators.
This cutting system complies with the technical standards for
products m be exclusively used in industrial environments for
pr purposes C e W|th the basic limits of human

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

N

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

certain circumstances.

When the cutting circuit cables are being connected or checks and

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

and disconnected from the power supply.

Switch off the plasma cutting system and disconnect it from the

power supply before replacing worn torch parts.

Make the electrical connections and installation according to the

health and safety standards and legislation in force.

The plasma cutting system should be connected only and

exclusively to a power supply network with the neutral lead

connected to earth.

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

earth protection outlet.

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

the rain.

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

VAV

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

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

Do not cut on containers under pressure.

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

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

POL®

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

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

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

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

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

Yy

p e to electr ic fields in d is not
guaranteed.
All operators must follow the rules listed below, to reduce to a
minimum exposure to EMF from the cutting circuit:
keep cutting cables close to one another. Fasten them with
adhesive tape, when possible;
keep head and torso as far as possible from the cutting circuit;
never wind the cutting cables around metal objects or body;
do not weld with body in the middle of the cutting circuit;
keep both cutting cables on the same side of body;
connect the cutting current return cable as close as possible to
where you intend to work;
do not cut near the plasma cutting system;
all operators should comply with the
as indicated in the EMF data sheet;
distance from the EMF source in the point over which exposure is
less than 20% of the minimum permitted value: d = 1.5 cm.

- Class A equipment:

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

ic envir

distances requi

EXTRA PRECAUTIONS
PLASMA CUTTING OPERATIONS
- In with heigt
- In confined spaces;

- In the presence of inflammable or explosive materials;
MUST be evaluated in advance by an “Expert supervisor” and
must always be carried out in the presence of others who have
been taught how to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided
in 7.10; A. 8, A.10 of the applicable standard EN 60974-9: Arc
Idi p Part9:1 Il and Use”.
Cutting nperanons MUST BE PROHIBITED if the operator is
supporting the weight of the power source (using slings for
example).
The operator MUST NEVER BE ALLOWED to carry out cutting
operations if above ground level, unless safety platforms are used.
WARNING! USING THE PLASMA CUTTING SYSTEM SAFELY.
The safeguards provided by the manufacturer (interlocking
system) can only be guaranteed to work properly if the torch model
and corresponding power source as indicated in the “TECHNICAL
DATA” are used.
DO NOT USE non-original torches or consumable parts.
DO NOT ATTEMPT TO USE THE POWER SOURCE with torches
that are made for cutting or WELDING procedures but are not
contemplated in this instruction manual.
FAILURE TO COMPLY WITH THESE RULES may give rise to a SERIOUS
safety hazard for the user and may also damage the apparatus.

d risk of electric shock;

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



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

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

- RISK OF BURNS
Some parts of the plasma cutting system (torch) and adjacent
areas can reach temperatures over 65°C: adequate protective
clothing must be worn.
Allow the just cut workpiece to cool before touching it!

MISUSE: it is dangerous for more than one operator to
imul ly use the pl cutting sy

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

ENVIRONMENTAL CONDITIONS (EN 60974-1)

- Use the machine with the following environmental conditions
only:

ambient temperature between -10°C and 40°C;

relative humidity of the air not exceeding 50% at 40°C;

relative humidity of the air not exceeding 90% at 20°C;

The surrounding air must be free of dust, acid, gas or corrosive

substances, etc.

.

.

STORAGE
- Position the machine and its accessories (with or without
packaging) in closed premises.

- The ambient temperature must be between -20°C and 55°C.

If the machine is planned with liquid cooling and an ambient

temperature under 0°C: use the anti-freeze liquid suggested by the
turer or ¢ ly empty the hydraulic circuit and the tank

of liquid.

Always use adequate measures to protect the machine from

humidity, dirt and corrosion.

EEE DISPOSAL

Do not dispose of this machine as normal household waste at the end
of its life cycle.

The user is responsible for disposing of this electrical equipment in
collection points designated for disposal and recycling of electrical
equipment or contact the shop where you purchased the product.
This provision only refers to disposal of the within the
European Union (WEEE).

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

Plasma cutting system with compressed air 3-phase, with fan. Used for
fast cutting without deformation on steel, stainless steel, galvanized steel,
aluminium, copper, brass etc. The cutting cycle is enabled by a pilot arc.

MAIN CHARACTERISTICS

- Adjusts the cutting current.

Torch voltage control device.

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

Air pressure display.

Torch cooling control.

- Overvoltage, undervoltage, phase failure.
Remote control connector.

STANDARD ACCESSORIES
- Plasma cutting torch.
- Compressed air connection fitting kit.

OPTIONAL ACCESSORIES

- Spare electrodes-nozzles kit.

- High air flow torch.

- Spare electrodes-nozzles kit for high air flow torch.
- Gouging kit.

3.TECHNICAL INFORMATION
DATA PLATE
The most important information regarding use and performance of the

plasma cutting system is summarised on the rating plate and has the

following meanings:

Fig.A

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

2-  manufacturer’s name and address.

3- product model.

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

5- Symbol referring to plasma cutting procedure.

6- 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).

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

8- Casing protection rating.

9- Technical specifications for main power supply:

- U, : Alternating voltage and frequency of power supply to the
machine (allowed limits +10%):

- 1, ax: Maximum current absorbed by the line.

- 1, . Effective current supplied

10- Performance of cutting circuit:

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

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

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

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

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

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

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

13- Symbols referring to safety standards, the meaning of which is
explained in chapter 1 “General safety instructions for plasma arc
cutting”

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

OTHER TECHNICAL INFORMATION:

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

- TORCH: see table 2 (TAB.2)

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

4. DESCRIPTION OF THE PLASMA CUTTING SYSTEM
Control devices, adjustment and connection

POWER SOURCE (Fig. B)
1 - Torch with direct or control panel connection.

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

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

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

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

2 - Return cable.
3 - Control panel.

CONTROL PANEL (Fig. C)

1 - Encoder and Button
Encoder function:
Allows current adjustment in any operating mode.
Button function:



2

3

Allows setting of the unit of measurement adopted by the pressure
probe in any operating mode.
- Mode selecting button

MODe

Allows selection of the following modes (Fig. D):
CUTTING

S

o
Standard operating mode.
GRID CUTTING

w

Arc cutting mode maintained even when it is not transferred to the
piece.
BLOCKED CUTTING

s

=
Similar to cutting mode except that as soon as the cutting arc is
established, the torch button can be released. Cutting is interrupted
by pressing the torch button again.

GOUGING
‘CZ

-
Gouging mode, suitable for use with the torch and GOUGING
consumables.

- AIR button

&

When this button is pressed, air output will continue from the torch
for about 45 seconds ( # on). Adjust the pressure to the range

1\

required for the torch during this phase.

Display (Fig. D)

1

2

3

- Displaying the current

[ ]
0Z1ZIA

- Displaying the digital pressure gauge air pressure.
AUTO

000 kPa

0000 RS

- Press the air button to expel air from the torch ( on).
Set the required pressure value using the pressure reducer knob
(Fig. E-3).
- Pull upwards to release and turn it (Fig. E-3).
A warning will appeal if the set pressure is out of the required
range (Fig. D-3).
- On completing the adjustment, push the knob downwards to

block adjustment (Fig. E-3).
Alarm codes, warning with power block (TAB. 3).

Resettlng of an alarm or warning condition normally occurs 10
seconds after the case that generated the same has been eliminated.
01: Primary circuit thermal protection switch has been triggered.
02: Secondary circuit thermal protection switch has been triggered.
03: Power supply line overvoltage protection has been triggered.
04: Power supply line undervoltage protection has been triggered.
05: Magnetic components thermal protection switch has been
triggered.

06: Power supply line phase failure has been triggered.

08: Auxiliary voltage out of range.

09: Air circuit pressure switch has been triggered.

10: Power enabling signals active on switching on the machine.
15: Torch safety circuit has been triggered.

Warning codes, warning without power block:

07: Excessive dust inside the machine warning

11: Torch / Consumables wear warning.

14: Serial data error warning.

16: Air circuit pressure outside optimal interval warning.
17: Power line instability warning.

Alarm or warning present.

Powered machine output.

When on, this indicates a powered machine output: cutting circuit

enabled (Pilot arc or Cutting arc enabled).

Output is powered when the torch button is pressed and there is no

alarm status.

The machine output is not powered in the following cases:

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

- in CUTTING, CUTTING BLOCKED and GOUGING modes during the
post gas (10 seconds).

- inany alarm status.

The machine disables the output in the following cases:

- in CUTTING, GRID CUTTING and GOUGING modes on releasing the

torch button.

in CUTTING BLOCKED mode on releasing the torch button during

the pilot arc or on pressing the torch button during the cutting arc.

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

2 seconds (4 seconds in GOUGING mode).

- in CUTTING, CUTTING BLOCKED and GOUGING modes if the
cutting arc is interrupted because the torch is too far from the
piece, if the electrode is worn out or if the torch is deliberately
taken away from the piece (in GRID CUTTING mode the arc is
always maintained).

- in GRID CUTTING mode if, on completing a cutting cycle, the next
cycle does not commence within 10 seconds.

- ifan alarm is triggered.

Thermostatic safeguard.

No air.
a

Damaged consumables.

The causes of a faulty consumable warning can be:
- worn consumables.

- consumables mounted incorrectly.

- faulty torch.

- excessively low air pressure.

This warning is reset after a correct cutting cycle.
Analogue pressure gauge.

Remote control present.

=

This comes on when one of the following remote signals on the rear
connector is inserted (Fig. E-3):

1- A serial MODBUS type connection.

2-  An external power enabling command.

3-  Asignal to set a current higher or equal to 1V.



REAR PANEL (Fig. E)

1 - Main switchO -1

In the | (ON) position the machine is ready for operations.
M 1 I (pl compressed air).

P! ereg
Pressure reducer knob.
Power cable.

14 pole remote control.
PIN 1 Polarizer

PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Cutting arc contact. Normally open, it closes when the
cutting arc is enabled.

PIN 6.7 Pilot arc contact. Normally open, it closes when the pilot arc
is enabled.

PIN 8 External power enabling command. If closed at O[V] (PIN12) it
will enable power. It completely replaces the torch button function.
PIN 9 Voltage OUT signal. Range 0-10[V] with settable range
10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. The setting requires
simultaneous pressing of the “Encoder and Select Mode” buttons
when the card is booted. Select the desired range using the encoder.
Press the “select mode” button again to exit.

PIN10 Current setting IN signal 1[V]/"™/, [A].

PINT1 Air pressure OUT signal 1 [VI/[BAR] range 0..10 [V]

PIN12 Reference O[V] signals PIN 8,9,10,11 and 13.

PIN13 Power supply 12[V] max 100mA.

PIN14 PE protective conductor.

uhswWN

5.INSTALLATION
ATTENTION! CARRY OUT ALL INSTALLATION AND
A ELECTRICAL CONNECTION OPERATIONS WITH THE PLASMA
CUTTING MACHINE RIGOROUSLY SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE MAINS.
THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED OUT BY
EXPERT OR QUALIFIED TECHNICIANS.

Assembling the clamp-return mass cable (Fig. G)

POSITIONING THE MACHINE
The machine must be installed in a place where there are no obstructions
to the cooling air input and output apertures; at the same time, make
sure that there is no possibility of conductive powder, corrosive vapour or
moisture etc. being sucked into the machine.
Allow at least 250 mm of free space all around the machine.

WARNING! Prevent the machine from tipping up or shifting
A dangerously, by positioning it on a level surface that is able
CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

to support its weight.

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

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

-Type A( )

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

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

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

Plug and outlet
Connect the power supply cable to a standard (3P + T) plug of
appropriate capacity and prepare a power supply outlet fitted with fuses
or an automatic circuit-breaker; the corresponding earth terminal should
be connected to the (yellow-green) earth conductor of the power supply.
Table 1 (TAB.1) shows the recommended sizes (in amps) of the delayed
mains fuses, to be chosen according to the maximum rated current
output from the power source, and to the rated power supply voltage.
ATTENTION! Failure to comply with the above rules renders
A the safety system (class |) ineffective, with resulting serious
risks for people (e.g. electric shock) and for property (e.g.

fire).

CUTTING CIRCUIT CONNECTIONS
ATTENTION! BEFORE CARRYING OUT THE FOLLOWING
A CONNECTIONS, MAKE SURE THE CURRENT SOURCE IS OFF
AND DISCONNECTED FROM THE MAINS.
Table 1 (TAB. 1) gives the recommended values for the return cable (in
mm?) according to the maximum energy supplied by the machine.
Compressed air connections (Fig. H).
- Prepare a compressed air distribution line with a working pressure and
minimum capacity indicated in table 2 (TAB. 2).
- Pressure reducer connected as indicated (Fig. E).
IMPORTANT!
Do not exceed the maximum input pressure of 8 bar. Air containing large
quantities of humidity or oil can cause excessive wear of consumable
parts or damage the torch. If in doubt concerning the quality of the
compressed air available, it is recommended to use an air dryer to be
installed downstream of the inlet filter. Use a flexible hose to connect the

compressed air line to the machine, using one of the fittings supplied to
be mounted on the air inlet filter at the back of the machine.

Connecting the cutting current return cable.

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

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

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

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

Do not connect the mass on the section of the piece to be removed.

Connecting the plasma cutting torch (Fig. F) (were available)

Insert the male end of the torch in the central connector on the front
panel of the machine, making sure the polarisation key is aligned. Fully
tighten the locking ring nut clockwise to guarantee there are no leaks in
the air and current flows.

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

IMPORTANT!

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

A WARNING!

USING THE PLASMA CUTTING SYSTEM SAFELY.

Only the torch model as d, coupled with the corresp g
power source as indicated in TAB. 2, are able to guarantee effective
protection by the safety system provided by the manufacturer
(interlocking system).

DO NOT USE other makes of torch and related consumable parts.
DO NOT ATTEMPT TO COUPLE THE POWER SOURCE with torches
built for cutting or welding procedures that are not contemplated
in these instructions.

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

.

6. PLASMA CUTTING: PROCESS DESCRIPTION

The plasma arc and plasma cutting application principle.

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

Starting the pilot arc

The cycle is started by a pilot current that flows between the electrode
(polarity -) and the torch nozzle (polarity +) and the start of the air flow.
Approaching the torch to the piece to be cut, connected to the current
source polarity (+), the pilot arc is transferred and creates a plasma arc
between the electrode (-) and the piece itself (cutting arc). The pilot arc is
excluded as soon as the cutting arc is established between the electrode
and the piece.

The factory setting stay time of the pilot arc is 2 seconds (4 seconds in
GOUGING mode); if the arc transfer to the piece is not effected within this



time, the cycle is automatically blocked, maintaining the cooling air.
To start the cycle again, release the torch button and press it again.

Preliminary procedures.

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

Turn on the current supply and set the cutting current (Fig. D-1)
according to the thickness and type of metal material to be cut.

Press the air button (Fig. C-3) to start the air flow.

During this phase, adjust the air pressure until the pressure value
required for the type of torch being used is visible on the display (TAB.
2).

Adjust the knob: pull upwards to release it and then turn it to adjust
the pressure to the value indicated in the TORCH TECHNICAL DATA.
Read the required value on the pressure gauge and then press the knob
to lock the setting.

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

Cutting procedure (Fig. L).

Approach the torch nozzle to the edge of the piece (about 2 mm), and
press the torch button; the pilot arc is triggered after about 1 second.
If the distance is suitable, the pilot arc is immediately transferred to the
piece giving rise to the cutting arc.

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

Adjust the cutting rate according to the thickness and selected current,
checking that the arc exiting the lower surface of the piece is inclined
by 5-10 degrees in relation to the vertical line, in the opposite direction
to the operating direction.

Grid cutting procedure (where applicable)

This function can be useful when cutting perforated or grid metal sheets:

- Use the “select mode” button (Fig. C-2) to select the grid cutting mode.
On completing the cutting cycle, keeping the torch button pressed, the
pilot arc will restart automatically. Only use this function when required
to avoid unnecessary use of the electrode and nozzle.

ATTENTION! In this mode you are advised to use standard
sized electrodes and nozzles.
In particular conditions, using elongated electrodes and nozzles
could cause interruption of the cutting arc.

Perforation (Fig. M)

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

with the torch inclined at an angle and move it progressively to a vertical

position.

- This procedure prevents the arc or smelted particles returns from
ruining the nozzle hole which will rapidly compromise its performance.

- Perforation of pieces with a thickness of up to 25% of the maximum
foreseen for the range of use can be performed directly.

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

ROUTINE MAINTENANCE
ROUTINE MAINTENANCE WORK CAN BE PERFORMED BY THE
OPERATOR.

TORCH (Fig. N)

Check the wear level of the torch parts used by the plasma arc regularly,
depending on the level of use or if any cutting defects arise.

1- Spacer.

Replace if deformed or covered in slag to an extent that makes it
impossible for the torch to maintain a correct position (distance and
perpendicularity).

Nozzle holder.

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

Nozzle / Hood.

Check the wear level of the plasma arc flow hole and the internal
and external surfaces. Replace the nozzle if the hole has widened
compared to the original diameter or is deformed. If the surfaces are

particularly oxidised, clean them using fine grain sanding paper.

Air distributor ring.

Check there are no burns or cracks and that the airflow holes are not

blocked. Replace immediately if damaged.

Electrode.

Replace the electrode when the depth of the crater that forms on the

emission surface reaches about 1.5 mm (Fig. O).

Air distributor pipe.

Check there are no burns or cracks and that the airflow holes are not

blocked. Replace immediately if damaged.

Torch body, handgrip and cable.

Normally these components do not require any particular

maintenance except periodic inspection and thorough cleaning

without using solvents of any nature. If the insulation is damaged

showing cracks or burns or the electric conductors are loose, the torch

can no longer be used due to lack of conformity with the required

safety conditions.

In this case, repairs (extraordinary maintenance) can not be performed

on-site, as they must be performed by an authorised service centre

capable of conducting the special tests after the repair.

To maintain the torch in good working condition, some fundamental

precautions must be taken:

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

- do not apply excessive strain on the cable.

- do not lay the cable on sharp corners, points or abrasive surfaces.

- wind the cable into regular coils if it is longer than required.

- do not allow any vehicle to drive over the cable and do not tread on
it.

Attention.

Before performing any work on the torch, allow it to cool down for at

least the “post-air” time.

Except in particular cases, it is recommended to replace the electrode

and nozzle concurrently.

Follow the torch components assembly order (reverse order compared

to the disassembly procedure).

Make sure that the distributor ring is mounted in the right direction.

Replace the nozzle holder screwing it on by hand applying light

pressure.

Never replace the nozzle holder without having mounted the

electrode, the distributor ring and the nozzle.

Avoid leaving the pilot arc on when not in use so as to prevent wear

and tear of the electrode, the diffuser and the nozzle.

Do not use excessive force when tightening the electrode as this can

damage the torch.

Timely and correct wear controls on the torch consumable parts are

vital for the safety and operational functions of the cutting system.

If the insulation is damaged showing cracks or burns or the electric

conductors are loose, the torch can no longer be used due to lack of

conformity with the required safety conditions. In this case, repairs

(extraordinary maintenance) can not be performed on-site, as they

must be performed by an authorised service centre capable of

conducting the special tests after the repair.

4-

Compressed air filter (Fig. H)

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

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

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

EXTRAORDINARY MAINTENANCE
EXTRAORDINARY MAINTENANCE MUST ONLY BE CARRIED OUT BY
TECHNICIANS WHO ARE EXPERT OR QUALIFIED IN THE ELECTRIC-
MECHANICAL FIELD, AND IN FULL RESPECT OF THE IEC/EN 60974-4
TECHNICAL DIRECTIVE
WARNING! BEFORE REMOVING THE MACHINE PANELS AND
A WORKING INSIDE IT MAKE SURE THAT IT HAS BEEN
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN
POWER SUPPLY.
If checks are carried out inside the machine while it is live, this may
cause serious electric shock due to direct contact with live parts.

- Inspect the inside of the machine regularly, with a frequency depending
on the amount of use and dust in the environment, and remove
dust that has deposited on the transformer, rectifier, inductance and
resistors, using a jet of dry compressed air (max 10 bar).



- Do not direct the jet of compressed air onto the electronic boards;
these can be cleaned with a very soft brush or suitable solvents.

Take the opportunity to make sure the electrical connections are tight
and there is no damage to the wiring insulation.

- Make sure the compressed air circuit hoses and connections are intact
and leak-free.

When these operations have been completed, re-assemble the panels
on the machine and tighten the fastening screws right down.

- Never ever carry out cutting operations with the machine open.

After having carried out maintenance or repairs, restore the connections
and wiring as they were before, making sure they do not come into
contact with moving parts or parts that can reach high temperatures.
Tie all the wires as they were before, being careful to keep the high
voltage connections of the primary transformer separate from the low
voltage ones of the secondary transformer.

Use all the original washers and screws when closing the casing.

8.TROUBLESHOOTING

IN THE CASE OF UNSATISFACTORY OPERATION, AND BEFORE CARRYING

OUT MORE SYSTEMATIC TESTS OR CONTACTING YOUR SERVICING CENTRE

CARRY OUT THE FOLLOWING CHECKS:

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

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

- Check the power supply voltage: if it is too high or too low the machine

will not work.

Make sure there is no shorting at machine output: if there is shorting

remove the cause.

- Make sure the cutting circuit connections are correct, in particular
that the earth cable clamp is actually connected to the piece with no
insulating material in between (e.g. paint).

MOST COMMONLY OCCURRING CUTTING DEFECTS
During cutting operations it is possible that defects occur, which are
not normally caused by operating faults in the system but by other
operational matters such as:
a- Insufficient penetration or excessive slag formation:
- Cutting rate too high.
- Over-inclined torch.
- Piece too thick or cutting current too low.
- In appropriate compressed air pressure-flow.
- Worn electrode and torch nozzle.
- Inappropriate nozzle-holder tip.
b- Arc transfer failure:
- Worn electrode.
- Poor contact of the return cable terminal clamp.
- Interrupted cutting arc:
- Cutting rate too low.
- Torch-piece distance too high.
- Worn electrode.
- Asafeguard has triggered.
Inclined cut (not perpendicular):
- Incorrect torch position.
- Asymmetric wear on nozzle hole and/or incorrect assembly of torch
components.
- Inappropriate air pressure.
- Excessive nozzle and electrode wear:
- Air pressure too low.
- Contaminated air (moisture-oil).
- Damaged nozzle holder.
- Too many pilot arc strikes in air.
- Excessive cutting rate with melted particles returning onto torch
components.

n
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MANUALE ISTRUZIONE

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

SISTEMI DI TAGLIO AL PLASMA PREVISTI PER USO PROFESSIONALE
E INDUSTRIALE

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

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

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

- La connessione dei cavi del circuito di taglio, le operazioni di
verifica e di rip d essere guite con il si di
tagho spento e scollegato dalla rete di alimentazione.

- Spegnere il di taglio al y e scoll lo dalla rete di

alimentazione prima di sostltulre i particolari d’usura della torcia.

Eseguire l'installazione elettrica secondo le previste norme e leggi

antinfortunistiche.

- Il sistema di taglio al plasma deve essere collegato esclusivamente

ad un sistema di alimentazione con conduttore di neutro collegato

aterra.

Assicurarsi che la presa di

collegata alla terra di protezione.

Non utilizzare il sistema di taglio al plasma in ambienti umidi o

bagnati o sotto la pioggia.

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni

allentate.

Ve VAV

- Non tagliare su contenitori, recipienti o tubazioni che comengano
o che abbiano contenuto prodotti infi bili liquidio g

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

Non tagliare su recipienti in pressione.

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

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

sia corret

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

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

Proteggere sempre gli occhi con gli appositi filtri conformi alla UNI
EN 169 o UNI EN 379 montati su maschere o caschi conformi alla
UNIEN 175.

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

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

g
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I CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI

La corrente elettrica che scorre attraverso un qualsiasi conduttore
provoca campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente
di taglio crea un campo EMF nei dintorni del circuito di taglio e del
sistema di taglio stesso.

I campi elett ici p interferire con alcune
apparecchiature mediche (ad esempio pacemaker, apparecchiature
respiratorie, protesi metalliche ecc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei
portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire I'accesso
all’area di utilizzo del sistema di taglio al plasma o valutazione del
rischio individuale per gli operatori.

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

ddicf

I'apparecchiatura.

A RISCHI RESIDUI

- RIBALTAMENTO: collocare la sorgente di corrente per taglio al
plasma su una superfice ori: le di portata adeg alla
massa; in caso contrario (es. p i inclinate, sc
etc...) esiste il pericolo di ribaltamento.

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

- Evi il soll del di taglio al plasma se non
sono stati preventi i tutti i cavi/tubazioni di
interc ioni o di ali

RISCHIO DI USTIONI
Alcune parti del sistema di taglio al plasma (torcia) e aree adiacenti
ature superiori a 65°C: e necessario

d.

P ¥ e P

relativi all'esposizione umana ai campi elettr
domestico.

Tutti gli operatori devono seguire le regole elencate di seguito, al
fine di ridurre al minimo l'esposizione ai campi EMF dal circuito di
taglio:

- avvicinare tra loro i cavi di taglio. Fissarli con nastro adesivo
quando possibile;

mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu di p

)

ind ind i protettivi
Lasciare raffreddare il pezzo appena tagliato prima di toccarlo!

USO IMPROPRIO: é pericoloso l'utilizzo del sistema di taglio al
plasma da piu di un op e ¢

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

dal circuito di taglio;

non avvolgere mai i cavi di taglio attorno a oggetti metallici o al

corpo;

- non saldare con il corpo in mezzo al circuito di taglio;

tenere entrambi i cavi di taglio sullo stesso lato del corpo;

collegare il cavo itorno della corrente di taglio il piu vicino

possibile a dove si intende operare;

non tagliare vicino al sistema di taglio al plasma;

tutti gli operatori dovrebbero rispettare le distanze minime

richieste come indicato nella scheda dati EMF;

- distanza dalla sorgente EMF in un punto oltre il quale l'esposizione
e inferiore al 20% del valore minimo consentito: d = 1.5 cm.

- Apparecchiatura di classe A:

ddi<f: dard

CONDIZIONI AMBIENTALI (EN 60974-1)

- Utilizzare la macchina solo con le seg i €
. temperatura ambiente compresa tra -10°C e 40°C;

ta relativa dell’aria non superiore del 50% a 40°C;

relativa dell’aria non superiore del 90% a 20°C;

circostante deve essere esente da polvere, acidi, gas o

sostanze corrosive, ecc.

i . . ™

IMMAGAZZINAMENTO

- Collocare la macchina e i suoi accessori (con o senza imballo) in
locali chiusi.

- Latemperatura ambiente deve essere compresa tra -20°C e 55°C.

In caso di macchina provvista di unita di raffreddamento a liquido

e temperatura ambiente inferiore a 0°C: usare il liquido antigelo

suggerlto dal produttore oppure svuotare completamente il circuito

Questo si: di taglio al pl i requisiti dello
tecnico di prodotto per l'uso esclusivo in ambiente industriale
e a scopo professionale. Non é assicurata la rispondenza alla
ica negli edifici domestici e in quelli
li i a bassa

compatibilita elettromag

direttamente collegati a una rete di
che alimenta gli edifici per I'uso domestico.

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
LE OPERAZIONI DI TAGLIO AL PLASMA:
- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;
- In spazi confinati;
- In presenza di materiali |nﬁammab||| o esplodentl,
DEVONO essere preventi da un
"Responsabile esperto” ed eseguiti sempre con la presenza di
altre persone istruite per interventi in caso di emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti
in 7.10; A.8; A.10 della norma “EN 60974-9: Apparecchiature
per saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”.
- DEVONO essere proibite le operazioni di taglio mentre la sorgente
di corrente é sostenuta dall’'operatore (es. per mezzo di cinghie).
DEVONO essere proibite le operazioni di taglio con operatore
sollevato da terra, salvo eventuale uso di piattaforme di sicurezza.
ATTENZIONE! SICUREZZA DEL SISTEMA PER TAGLIO PLASMA.
Solo il modello di torcia previsto ed il relativo abbinamento con la
sorgente di corrente come indicato sui "DATI TECNICI” garantisce
che le sicurezze previste dal costruttore siano efficaci (sistema di
interblocco).
NON UTILIZZARE torce e relative parti di consumo di diversa
origine.
- NONTENTARE DI ACCOPPIARE ALLA SORGENTE DI CORRENTE torce
costruite per procedimenti di taglio o SALDATURA non previsti in
queste istruzioni.
IL MANCATO RISPETTO DI QUESTE REGOLE puo dare luogo a
GRAVI pericoli per la sicurezza fisica dell’'utente e danneggiare

iraulico e il serbatoio dal liquido.
sempre adeguate misure per proteggere la macchina
ta, dallo sporco e dalla corrosione.

EEEE SMALTIMENTO

Non smaltire questa macchina con i normali rifiuti domestici al

termine del ciclo di vita utile.

E responsabilita dell'utente smaltire questa apparecchiatura

elettrica presso punti di raccolta designati allo smalti e al

riciclo delle apparecchiature elettriche o, rivolgersi al negozio presso

il quale é stato acquistato il prodotto. Questa disposizione riguarda
| t delle apparecchiature nel territorio

lo smalti

dell’Unione Europea (RAEE).

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Sistema di taglio al plasma ad aria compressa, trifase ventilato. Consente
il taglio veloce senza deformazione su acciaio, acciaio inox, acciai
galvanizzati, alluminio, rame, ottone, ecc. Il ciclo di taglio & attivato da un
arco pilota.

PRINCIPALI CARATTERISTICHE

Regolazione della corrente di taglio.

Dispositivo di controllo tensione in torcia.

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

Visualizzazione della pressione aria.

Comando raffreddamento torcia.

- Sovratensione, sottotensione, mancanza fase.

- Connettore comando remoto.

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

- Kit elettrodi-ugelli di ricambio.

- Torcia alto flusso d'aria.

- Kit elettrodi-ugelli di ricambio per torcia alto flusso d'aria.
- Kit gouging.

3. DATITECNICI

TARGA DATI

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

plasma sono riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:

Fig. A

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

2- Nome e indirizzo del costruttore.

3- Nome del modello.

4- Simbolo della struttura interna della macchina.

5- Simbolo del procedimento di taglio plasma.

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

8- Grado di protezione dell'involucro.

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

- I, ..x: Corrente massima assorbita dalla linea.

- 1, ¢ Corrente effettiva di alimentazione

10- Prestazioni del circuito di taglio:

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

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

- X : Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale

la macchina puo erogare la corrente corrispondente (stessa
colonna). Si esprime in %, sulla base di un ciclo di 10min (p.es.
60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).
Nel caso i fattori d'utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente)
vengano superati si determinera l'intervento della protezione
termica ( la macchina rimane in stand-by finché la sua
temperatura non rientri nei limiti ammessi .

- A/V-A/V:Indica la gamma di regolazione della corrente di taglio
(minimo - massimo) alla corrispondente tensione d‘arco.

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

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

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

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

ALTRI DATI TECNICI:

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

- TORCIA : vedi tabella 2 (TAB.2)

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

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

SORGENTE DI CORRENTE (Fig. B)
1 - Torcia con attacco diretto o centralizzato.

- Il pulsante torcia & l'unico organo di controllo da cui pud essere
comandato l'inizio e I'arresto delle operazioni di taglio.

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

- Manovre accidentali: per dare il consenso di inizio ciclo, I'azione sul
pulsante dev'essere esercitata per un tempo minimo.

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

2 - Cavodiritorno.

3 - Pannello di controllo.

PANNELLO DI CONTROLLO (Fig. C)

1 - Encoder e Tasto
Funzione encoder:
In qualsiasi modalita permette la regolazione della corrente.
Funzione tasto:
In qualsiasi modalita permette I'impostazione dell’'unita di misura
adottata dal sensore di pressione.

2 - Tasto selezione Modi

MODE€e
Permette di selezionare i modi (Fig. D):
TAGLIO

LF

o o
Modalita standard di funzionamento.
TAGLIO GRIGLIATO

===
Modalita di taglio ad arco mantenuto anche quando non viene
trasferito al pezzo.

TAGLIO BLOCCATO

——
Modalita simile al taglio, con la differenza che, appena instaurato
I'arco di taglio il pulsante torcia puo essere rilasciato. Il taglio si
interrompe se viene nuovamente premuto il tasto torcia.

&2

Modalita scriccatura, adatta all'uso con torcia provvista di
consumabili GOUGING.
3 - Tasto ARIA

@

Premendo questo tasto, I'aria continua ad uscire dalla torcia per circa
45sec ( # acceso). Durante questa fase regolare la pressione nel

HL

range richiesto dalla torcia.

Display (Fig. D)
1 - Visualizzazione della corrente

[
mpu

2 -\

della pressi aria ro
AUTO
00 1) 1pkPa
000 psi 2
- Premere il tasto aria per far fuoriuscire I'aria dalla torcia ( #
acceso).
Impostare la pressione al valore richiesto agendo sulla manopola
del riduttore di pressione (Fig. E-3).
- Tirare verso |'alto per sbloccare e ruotare (Fig. E-3).
Se la pressione impostata & fuori dal range richiesto compare un
warning (Fig. D-3).
- Altermine della regolazione spingere verso il basso la manopola
per bloccare la regolazione (Fig. E-3).
3 - Codice allarmi, avviso con blocco potenza (TAB. 3).

0
N
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Il ripristino dalla condizione di allarme o di warning avviene

tipicamente dopo 10 secondi dalla scomparsa della causa che lo ha

generato.

01: Intervento protezione termica circuito primario.

02: Intervento protezione termica circuito secondario.

03: Intervento protezione per sovratensione linea di alimentazione.

04: Intervento protezione per sottotensione linea di alimentazione.

05: Intervento protezione termica componenti magnetici.

06: Intervento mancanza fase linea di alimentazione.

08: Tensione ausiliaria fuori range.

09: Intervento protezione pressostato circuito aria.

10: Segnali di abilitazione potenza attivi all'accensione della
macchina.

15: Intervento circuito di sicurezza torcia.

Codice warning, avviso senza blocco potenza:

07: Segnalazione eccessivo deposito di polvere interno alla
macchina

11: Segnalazione usura Torcia / Consumabile.

: Segnalazione errore nei dati seriali.

: Segnalazione pressione circuito aria fuori intervallo ottimale.

: Segnalazione instabilita linea di alimentazione.

Presenza allarme o warning

Uscita macchina energizzata

Quando acceso indica uscita macchina energizzata: circuito di taglio

attivato (Arco pilota o Arco taglio attivo).

L'uscita viene energizzata quando viene premuto il pulsante torcia e

non é presente nessuna condizione di allarme.

L'uscita macchina non & energizzata nei seguenti casi:

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

- nei modi TAGLIO, TAGLIO BLOCCATO e GOUGING durante il post
gas (10 secondi).

- in qualsiasi condizione di allarme.

La macchina disabilita l'uscita nei seguenti casi:

- nei modi TAGLIO, TAGLIO GRIGLIATO e GOUGING al rilascio del

pulsante torcia.

in modo TAGLIO BLOCCATO al rilascio del pulsante torcia durante

l'arco pilota o alla pressione del pulsante torcia durante I'arco di

taglio.

se |'arco pilota non viene trasferito al pezzo entro il tempo massimo

di 2 secondi (4 secondi in modo GOUGING).

- nei modi TAGLIO, TAGLIO BLOCCATO e GOUGING se |'arco di taglio
si interrompe per eccessiva distanza torcia pezzo, eccessiva usura
dell’elettrodo o allontanamento forzato della torcia dal pezzo (in
modo TAGLIO GRIGLIATO I'arco viene sempre mantenuto).

- in modo TAGLIO GRIGLIATO se al termine di un ciclo di taglio, il
successivo non avviene entro 10 secondi.

- seinterviene un allarme.

Protezione termostatica

Mancanza aria
a

Consumabili danneggiati

Warning consumabili malfunzionanti le cause possono essere:

- usura dei consumabili.

- consumabili montati erroneamente.

- torcia difettosa.

- pressione aria troppo bassa.

Il ripristino da questo warning avviene dopo un ciclo di taglio
corretto.

Manometro Analogico

o LT

)

10 - Presenza comando remoto

Si accende quando viene immesso uno dei seguenti segnali remoti

sul connettore posteriore (Fig. E-3):

1-  Una connessione seriale tipo MODBUS.

2- Un comando esterno abilitazione potenza.

3- Un segnale per impostazione di corrente maggiore o uguale a
.

PANNELLO POSTERIORE (Fig. E)

1

2
3
4
5

5.

JAN

- Interruttore generale O - |
In posizione | (ON) macchina pronta per il funzionamento,

- Regol e di pr (aria comp pl ) I

- Manopola del riduttore di pressione.

- Cavo di alimentazione.

- Comando remoto 14 poli.
PIN 1 Polarizzatore
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Contatto Arco taglio. Normalmente aperto, si chiude quando
I'arco di taglio é attivo.
PIN 6.7 Contatto Arco pilota. Normalmente aperto, si chiude quando
I'arco pilota ¢ attivo.
PIN 8 Comando esterno abilitazione potenza. Se chiuso a 0[V]
(PIN12) abilita la potenza. Sostituisce completamente la funzione del
pulsante torcia.
PIN 9 Segnale OUT tensione uscita. Range 0-10[V] con scala
impostabile 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V.
Limpostazione avviene premendo simultaneamente durante l'avvio
della scheda i tasti “Encoder e selezioni Modi". Selezionare la scala
desiderata agendo con I'encoder. Ripremere il tasto “selezione modi”
per uscire.
PIN10 Segnale IN impostazione corrente 1[V]/ '™/, [A].
PIN11 Segnale OUT pressione aria 1 [V]/[BAR] range 0..10 [V]
PIN12 Riferimento O[V] segnali PIN 8,9,10,11 e 13.
PIN13 Alimentazione 12[V] max 100mA.
PIN14 PE conduttore di protezione.

INSTALLAZIONE

ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI
INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON IL
SISTEMA DI TAGLIO AL PLASMA RIGOROSAMENTE SPENTO

E SCOLLEGATO DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

GLI

ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI

ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

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

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.

N

ATTENZIONE! Posizionare la macchina su di una superfice
piana di portata adeguata al peso per evitarne il

ribal osp i pericolosi.

COLLEGAMENTO ALLA RETE
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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 ( )

Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
si consiglia il collegamento della sorgente di corrente ai punti di
interfaccia della rete di alimentazione che presentano unimpedenza
minore di Zmax = 0.2 ohm.

Il sistema di taglio al plasma non rientra nei requisiti della norma IEC/EN
61000-3-12.

Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, &
responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore verificare che il sistema
di taglio al plasma possa essere connesso (se necessario, consultare il



gestore della rete di distribuzione).

Spina e presa
Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (3P + T)
di portata adeguata e predisporre una presa di rete dotata di fusibili
o interruttore automatico; I'apposito terminale di terra deve essere
collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di alimentazione.
La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili
ritardati di linea scelti in base alla massima corrente nominale erogata
della sorgente di corrente, e alla tensione nominale di alimentazione.
ATTENZIONE! Linosservanza delle regole sopraesposte
A rende inefficace il sistema di sicurezza previsto dal
costruttore (classe | ) con conseguenti gravi rischi per le
persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. incendio).

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

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

Allacciamento aria compressa (Fig. H).

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

- Connettere riduttore di pressione come indicato (Fig. E).

IMPORTANTE!

Non superare la pressione massima d'ingresso di 8 bar. Aria contenente

quantita notevoli di umidita o di olio pud causare un’usura eccessiva

delle parti di consumo o danneggiare la torcia. Se esistono dubbi sulla

qualita dell'aria compressa a disposizione & consigliabile I'utilizzo di un

essicatore d'aria, da installare a monte del filtro d'ingresso. Collegare, con

una tubazione flessibile, la linea aria compressa alla macchina, utilizzando

uno dei raccordi in dotazione da montare sul filtro aria d'ingresso, posto

sul retro della macchina.

Collegamento cavo di ritorno della corrente di taglio.

Collegare il cavo di ritorno della corrente di taglio al pezzo da tagliare o al

banco metallico di sostegno osservando le seguenti precauzioni:

- Verificare che venga stabilito un buon contatto elettrico in particolare

se vengono tagliate lamiere con rivestimenti isolanti, ossidate, etc.

Eseguire il collegamento di massa il pit vicino possibile alla zona di

taglio.

- Lutilizzazione di strutture metalliche non facenti parte del pezzo in
lavorazione, come conduttore di ritorno della corrente di taglio, pud
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. F) (ove previsto)
Inserire il terminale maschio della torcia nel connettore centralizzato
posto su pannello frontale della macchina, facendo combaciare la chiave
di polarizzazione. Avvitare a fondo, in senso orario, la ghiera di bloccaggio
per garantire il passaggio di aria e corrente senza perdite.

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

IMPORTANTE!

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

ATTENZIONE!

SICUREZZA DEL SISTEMA TAGLIO PLASMA.

Solo il modello di torcia previsto ed il relativo abbinamento con

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

le sicurezze previste dal costruttore siano efficaci (sistema di

interblocco).

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

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

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

6.TAGLIO AL PLASMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

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

Il plasma e un gas riscaldato a temperatura estremamente elevata e
ionizzato in modo da diventare elettricamente conduttore. Questo
procedimento di taglio utilizza il plasma per trasferire I'arco elettrico al
pezzo metallico che viene fuso dal calore e separato. La torcia utilizza aria
compressa proveniente da una singola alimentazione sia per il gas plasma
sia per il gas di raffreddamento e protezione.

Innesco arco pilota

La partenza del ciclo & determinato da una corrente pilota che fluisce tra
I'elettrodo (polarita -) e I'ugello della torcia (polarita +) e la partenza del
flusso daria.

Avvicinando la torcia al pezzo da tagliare, collegato alla polarita (+) della
sorgente di corrente, I'arco pilota viene trasferito instaurando un arco
plasma tra elettrodo (-) ed il pezzo stesso (arco di taglio). L' arco pilota
viene escluso non appena l'arco di taglio si stabilisce tra elettrodo e pezzo.
Il tempo di mantenimento dell’arco pilota impostato in fabbrica & di 2sec
(4secondi in modo GOUGING); se il trasferimento dell'arco al pezzo non &
effettuato entro questo tempo il ciclo viene automaticamente bloccato
salvo il mantenimento dell’aria di raffreddamento.

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

Operazioni preliminari.

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

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

Premere il pulsante aria (Fig. C-3) dando luogo all'eflusso aria.
Regolare, durante questa fase, la pressione dell’aria sino a leggere sul
display il valore di pressione richiesto in base alla torcia utilizzata (TAB.
2).

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

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

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

Operazione di taglio (Fig. L).

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

Se la distanza é adeguata I'arco pilota si trasferisce immediatamente al
pezzo dando luogo all‘arco di taglio.

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

Adeguare la velocita di taglio in base allo spessore ed alla corrente
selezionata, verificando che I'arco uscente dalla superficie inferiore del
pezzo assuma un‘inclinazione di 5-10° sulla verticale in senso opposto
alla direzione dell’avanzamento.

Operazione di taglio su grigliato (ove previsto)

Per tagliare su lamiere forate o grigliati pud essere utile attivare tale

funzione:

- Selezionare con Tasto “selezione modi” (Fig. C-2) il modo taglio grigliato.
Alla fine del taglio, mantenendo premuto il pulsante torcia, |arco pilota
si riaccendera automaticamente. Utilizzare questa funzione solo se
necessario per evitare un'inutile usura dell'elettrodo e dell’'ugello.

ATTENZIONE! In questa modalita si consiglia I'utilizzo di
elettrodi ed ugelli di dimensioni standard.
In particolari condizioni, I'utilizzo di elettrodi ed ugelli prolungati
potrebbe causare interruzioni dell’arco di taglio.

Foratura (Fig. M)

Dovendo eseguire questa operazione od effettuare partenze in centro

pezzo, innescare con la torcia inclinata e portarla con movimento

progressivo in posizione verticale.

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

- Forature di pezzi aventi spessore fino al 25% del massimo previsto nella
gamma d'utilizzo possono essere eseguite direttamente.
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7. MANUTENZIONE
ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI
A MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE IL SISTEMA DI TAGLIO
AL PLASMA SIA SPENTO E SCOLLEGATO DALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE.

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

TORCIA (Fig. N)
Periodicamente, in funzione dellintensita dimpiego o nella evenienza
di difetti di taglio, verificare lo stato d'usura delle parti della torcia
interessate dall’arco plasma.
1- Distanziatore.
Sostituire se deformato o ricoperto da scorie al punto da rendere
impossibile il corretto mantenimento della posizione della torcia
(distanza e perpendicolarita).
Portaugello.
Svitarlo manualmente dalla testa della torcia. Eseguire un‘accurata
pulizia o sostituirlo se danneggiato (bruciature, deformazioni o
incrinature). Verificare lintegrita del settore metallico superiore
(attuatore sicurezza torcia).
Ugello / Cappa.
Controllare I'usura del foro di passaggio dellarco plasma e delle
superfici interne ed esterne. Se il foro risulta allargato rispetto il
diametro originale o deformato sostituire I'ugello. Se le superfici
risultano particolarmente ossidate pulirle con carta abrasiva finissima.
4- Anello distributore aria.
Verificare che non siano presenti bruciature o incrinature oppure che
non siano ostruiti i fori di passaggio aria. Se danneggiato sostituirlo
immediatamente.
5- Elettrodo.
Sostituire l'elettrodo quando la profondita del cratere che si forma
sulla superficie emettitrice & di circa 1.5 mm (Fig. O).
Tubetto distributore aria.
Verificare che non siano presenti bruciature o incrinature oppure che
non siano ostruiti i fori di passaggio aria. Se danneggiato sostituirlo
immediatamente.
Corpo torcia, impugnatura e cavo.
Normalmente questi componenti non necessitano di manutenzione
particolare salvo un‘ispezione periodica ed una pulizia accurata da
eseguire senza utilizzare solventi di qualsiasi natura. se si riscontrano
danni allisolamento quali fratture, incrinature e bruciature oppure
allentamento delle condutture elettriche, la torcia non puo essere
ulteriormente utilizzata poiché le condizioni di sicurezza non sono
soddisfatte.
In questo caso la riparazione (manutenzione straordinaria) non puo
essere effettuata sul luogo ma delegata ad un centro di assistenza
autorizzato, in grado di effettuare le prove speciali di collaudo dopo la
riparazione.
per mantenere in efficenza torcia e cavo & necessario adottare alcune
precauzioni:
- non mettere in contatto torcia e cavo con parti calde o arroventate.
- non sottoporre il cavo a eccessivi sforzi di trazione.
- non fare transitare il cavo su spigoli vivi, taglienti o superfici abrasive.
- raccogliere il cavo in spire regolari se la sua lunghezza é eccedente il
fabbisogno.
- non transitare con alcun mezzo sopra il cavo e non calpestarlo.
Attenzione.
Prima di eseguire qualsiasi intervento sulla torcia lasciarla raffreddare
almeno per tutto il tempo di “post-aria”
- Salvo casi particolari, & consigliabile sostituire elettrodo e ugello
contemporaneamente.
Rispettare l'ordine di montaggio dei componenti della torcia (inverso
rispetto lo smontaggio).
- Porre attenzione che I'anello distributore venga montato nel verso
corretto.
Rimontare il portaugello avvitandolo a fondo manualmente con
leggera forzatura.
- In nessun caso montare il portaugello senza avere preventivamente
montato elettrodo, anello distributore ed ugello.
Evitare di tenere inutilmente acceso I'arco pilota in aria al fine di non
aumentare il consumo dell’elettrodo, del diffusore e dell’ugello.
- Non serrare lelettrodo con eccessiva forza in quanto si rischia di
danneggiare la torcia.
La tempestivita e la corretta procedura dei controlli sulle parti di
consumo della torcia sono vitali per la sicurezza e la funzionalita del
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sistema di taglio.

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

Filtro aria compressa (Fig. H)

Il filtro & provvisto di scarico automatico della condensa ogni qualvolta

viene scollegato dalla linea aria compressa.

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

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

MANUTENZIONE STRAORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO
ESSERE ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O
QUALIFICATO IN AMBITO ELETTRICO-MECCANICO E NEL RISPETTO
DELLA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.
ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA
A MACCHINA ED ACCEDERE AL SUO INTERNO, ACCERTARSI
CHE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE.
Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all’interno della macchina
possono causare shock elettrico grave originato da contatto diretto
con parti in tensione.

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e
della polverosita dell'ambiente, ispezionare l'interno della macchina
e rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore, raddrizzatore,
induttanza, resistenze mediante un getto d'aria compressa secca (max
10 bar).

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

Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben
serrate ed i cablaggi non presentino danni all'isolamento.

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

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

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

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

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

8. RICERCA GUASTI

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

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

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

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

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

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

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

(FR) |

MANUEL D’INSTRUCTIONS

AL

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

SYSTEMES DE COUPE AU PLASMA PREVUS POUR USAGE
PROFESSIONNEL ET INDUSTRIEL

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

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

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

dagealarc:| [} et utilisation »).

/N

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

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

C ou ayant ¢ des produits inflammables liquides
ou gazeux.

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

Ne pas couper sur des récipients sous pression.

Ne laisser aucun matériau inflammable a proximité du lieu de

travail (par exemple bois, papier, chiffons, etc.)

- Prévoir un r |l d’alr dé des locaux ou des
apparellsassurant"" ion des fumées dégagées par la coupe
au g une évaluation systé ique des limites d’exposition

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

indispensable.

Prévoir un isolement électrique correspondant a la buse de la
torche de coupe au plasma, a la piéce en cours de traitement
et aux éventuelles parties métalliques se trouvant a proximité
(accessibles).
Cet isol est général assuré au moyen de gants, de
ch et autres d itifs prévus a cet effet et en utilisant
des plateformes ou des tapis isolants.
Toujours protéger les yeux a l'aide des filtres appropriés conformes
ala norme UNI EN 169 ou UNI EN 379 montés sur des masques ou
des casques conformes a la norme UNI EN 175.
Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés
(conformes a la norme UNI EN 11611) et des gants de soudage
(conformes a la norme UNI EN 12477) en évitant toujours d’exposer
I'épiderme aux rayons ultraviolets et infrarouges produits par
I’arc la protection doit étre étendue a d'autres per dans les
environs de I'arc au moyen d’afficheurs ou de rideaux antireflets.
- Bruit: Si, du fait d’ operatlons de > coupe particulierementintensives,
le niveau d’exposition q per lle (LEPd) est égal
ou supérieur a 85db (A), l'utilisation de moyens de protection
dividuelle adé est obli ire (Tab. 1).

ZHO®AOG®

LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE
DANGEREUX

Le courant électrique qui circule dans un quelconque conducteur
provoque des chants électriques et magnétiques (CEM) localisés. Le
courant de découpage crée un champ CEM aux alentours du circuit
de coupe et du systéme de decoupage.

Les champs électr p avoir des interférences
avec certains dispositifs médicaux (ex. pacemakers, appareils
respiratoires, prothéses métalliques, etc.).

Des mesures de protection adéquates a I'égard des personnes
porteuses de ces dispositifs doi étre adop le :
interdire I'accés a la zone d'utilisation du systéme de decoupe au
plasma ou évaluer le risque personnel pour les opérateurs.

Ce systeme de découpe au plasma satisfait les standards techniques
de produit pour I'utilisation en milieu industriel a but professionnel.
La conformité aux limites de base en matiére d’exposition humaine
aux champs électromagnétiques en i t d ique
n'est pas garantie.

Tous les opérateurs dnlvent suivre les régles ci-aprés, afin de réduire

au mini I aux champs CEM provenant du circuit de

contrdle et de réparation doivent étre effectuées avec le systeé
de coupe éteint et débranché du réseau d’alimentation.

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

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

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

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

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

- Ne pas utiliser de cables a lisolation défectueuse ou aux
connexions relachées.

Ve VAV

- Ne pas couper sur des emballages, récipients ou tuyauteries

est correc tbranchée a

découpe:

- rapprocher les cables de découpe les uns des autres. Les fixer avec
du ruban adhésif si possible ;

maintenir la téte et le tronc le plus loin possible du circuit de
découpe ;

ne jamais enrouler les cables de découpe autour dobjets
métalliques ou autour du corps ;

ne pas souder avec le corps au milieu du circuit de découpe ;

tenir les deux cables de découpe sur le méme c6té du corps ;
brancher le cable de retour du courant de découpe le plus prés
possible du point d’intervention ;

ne pas couper a proximité du systéme de découpe au plasma;
tous les opérateurs doivent respecter les distances minimales
indiquées sur la fiche de données CEM ;

distance de la source CEM sur un point au-dela di I 'expositi
estinférieure a 20 % de la valeur minimale autonsee d=1.5cm.
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- Appareils de classe A :

Ce systéme de coupe au plasma est conforme a la norme technique
de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements
industriels a usage professionnel. La conformité a la compatibilité
électromagnétique dans les immeubles domestiques et dans ceux
directement raccordés a un réseau d‘alii ion basse ion des

« Air
corrosives, etc.

ptde p ére, acides, gaz ou substances

STOCKAGE

- Placer la machine et ses accessoires (avec ou sans emballage) dans
des locaux fermés.

- Latempérature ambiante doit étre comprise entre -20°C et 55°C.

En cas de machine équipée d'une unité de refroidissement par

liquide et d'une température ambiante inférieure a 0°C : utiliser le

immeubles pour usage domestique n’est pas garantie.

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

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

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

Il est interdit de soulever le systeme de découpage au plasma si
tous les cables / tuyaux d'interc oudali ion n‘ont
pas été démontés au préalable.

RISQUE DE BRULURES

Certaines parties du sy de découpage au pl (torche) et
zones Voisil at dre des s supérieures a
65°C:leport des vétements de protection adéquats est nécessaire.
Laisser refroidir la piéce qui vient d’étre découpée avant de la
toucher!

UTILISATION IMPROPRE I'utilisation du systéme de découpage au
p parp s op s en méme temps est dangereuse.

] est interdit d'utiliser la pmgnee comme moyen de suspension du
de déc aup

Yy Pag

CONDITIONS AMBIANTES (EN 60974-1)
- Utiliser la machine uniquement en conditions ambiantes ci-apres :
. temperature amblante entre-10°Cet40°C;

. di i non supérieure a 50 % a 40°C;
« humidité relative ambiante non supérieure a 90 % a 20°C ;

liquide antigel suggéré par le producteur ou vidanger complétement
le circuit hydraulique et le réservoir, du liquide qu'il contient.
Toujours utiliser des mesures adéquates pour protéger la machine
contre I'humidité, la saleté et la corrosion.

EEEE  MISE AU REBUT

Ne pas éliminer cette machine avec les déchets ménagers en fin de
vie utile.

Il appartient a l'utilisateur d’éliminer cet appareil électrique dans
un point de collecte chargé de I'élimination et du recyclage des
équipements électrique. S'adresser sinon au p int de vente ou le
produit a été acheté. Cette disposi s’appl a
I'élimination des appareils électriques sur le terrltmre de I'Union
européenne (DEEE).

ADEPOSER A DEPOSER
EN ASIN  EN DECHETERIE

Cet appareil
se recycle ou

Points de collecte sur www.quefairedemesdechets.fr

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Systeme de découpage au plasma a air comprimé, triphasé et ventilé.
Permet le découpage rapide sans déformation sur acier, acier inox, aciers
galvanisés, aluminium, cuivre, laiton, etc. Le cycle de découpage est
activé par un arc pilote.

PRINCIPALES CARACTERISTIQUES

Réglage du courant de découpage.

Dispositif de contrdle de la tension dans la torche.

- Dispositif de contrdle de pression de I'air, de court-circuit dans la
torche.

Protection thermostatique.

Affichage de la pression de Iair.

- Commande de refroidissement de la torche.

Surtension, sous-tension, manque de phase.

Connecteur de la commande a distance.

ACCESSOIRES DE SERIE
- Torche pour découpage au plasma.
- Kit de raccordements pour branchement de I'air comprimé.

ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Kit électrodes-buses de rechange.

- Torche grand flux d'air.

- Kit électrodes-buses de rechange pour torche grand flux dair.
- Kit pour gougeage.

3. INFORMATIONS TECHNIQUES
PLAQUE DONNEES
Les informations principales concernant I'utilisation et les performances
du systeme de coupe au plasma sont résumées sur la plaquette des
caractéristiques avec la signification suivante :
Fig.A
1-  Norme EUROPEENNE repére pour la sécurité et la construction des
machines pour le soudage a I'arc et la coupe au plasma.
2-  Nom et adresse du fabricant.
3- Nom du modele.
4- Symbole de la structure interne de la machine.
5- Simbole du procédé de coupe au plasma.
6- 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).
7- Symbole de la ligne d'alimentation
1~: tension alternative monophasée
3~:tension alternative triphasée
8- Degré de protection du boitier.
9- Données caractéristiques de la ligne d'alimentation :



- U, : Tension alternative et fréquence d'alimentation de la
machine (limites autorisées +10%) :

- 1, o Courant maximal absorbé par la ligne.

- I, . Courant effectif d'alimentation

10- Performances du circuit de coupe :

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

- 1,/U, : Courant et tension correspondante normalisée pouvant
étre distribués par la machine durant la coupe.

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

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

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

11- 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).

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

13- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification figure
au chapitre 1“Régles générales de sécurité pour le soudage a l'arc”.
Remarque : Lexemple de plaquette représenté indique la signification des
symboles et des chiffres ; les valeurs exactes des informations techniques
du systéme de coupe au plasma doivent étre directement relevées sur la

plaquette de la machine.

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES :

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

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

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

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

SOURCE DE COURANT (Fig. B)
1 - Torche avec attache directe ou centralisée.

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

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

- Manceuvres accidentelles : donner l'accord de début de cycle,
I'action sur le bouton doit étre exercée pendant une durée minimale.

- Sécurité électrique : la fonction du bouton est inhibée si le porte-
buse isolant N'EST PAS monté sur la téte de la torche, ou que son
montage est incorrect.

2 - Cable deretour.
3 - Tableau de contréle.

TABLEAU DE CONTROLE (Fig. C)

1 - Encodeur et Touche
Fonction encodeur :
Dans nimporte quelle modalité, elle permet le réglage du courant.
Fonction touche:
Dans nimporte quelle modalité, elle permet la programmation de
I'unité de mesure adoptée par le détecteur de pression.

2 - Touche de sélection des Modes

MODE€E
Permet de sélectionner les modes (Fig. D) :
DECOUPAGE

LF

Modalité standard de fonctionnement.

DECOUPAGE DE GRILLAGE

==
Modalité de découpage a I'arc maintenu méme quand il n'est pas
transféré au morceau.

DECOUPAGE BLOQUE

o
Modalité similaire au découpage, avec cette différence que, dés que
I'arc de découpage est instauré, le bouton de la torche peut étre
relaché. Le découpage s'interrompt si on appuie a nouveau sur la
touche torche.

GOUGEAGE
. Q\/’Z

Modalité décricage, adaptée a I'utilisation avec torche pourvue de
consommables GOUGEAGE.
3 - Touche AIR

En appuyant sur cette touche, I'air continue a sortir par la torche
pendant environ 45 sec ( g allumée). Durant cette phase, régler la

pression a l'intérieur de la fourchette requise par la torche.

Affichage (Fig. D)
1 - Afﬁchage du courant

0z
0Z1ZIA

2 - Afﬁchage de la pression de l'air sur le manomeétre numérique.

[ u 1 1 "1kPa
01 B8

- Appuyer sur la touche d‘air pour faire sortir I'air de la torche ( Jéz
allumée).
Programmer la pression a la valeur demandée en tournant la
poignée du réducteur de pression (Fig. E-3).
- Tirer vers le haut pour débloquer et tourner (Fig. E-3).
Si la pression programmée est en dehors de la fourchette requise,
une alerte apparait (Fig. D-3).
- Au terme du réglage, pousser la poignée vers le bas pour

bloquer le réglage (Fig. E-3).
3 - Code des alarmes, avertissement avec blocage de la puissance
(TAB 3).

1
0

Le rétablissement de la condition d’alarme ou d‘alerte advient

habituellement 10 secondes aprés la disparition de la cause qui I'a

générée.

01: Intervention de la protection thermique du circuit primaire.

02: Intervention de la protection thermique du circuit secondaire.

03: Intervention de la protection pour cause de surtension de la
ligne d'alimentation.

04: Intervention de la protection pour cause de sous-tension de la
ligne d'alimentation.

05: Intervention de la protection thermique des composants
magnétiques.

06: Intervention pour cause de manque de phase dans la ligne
d‘alimentation.

08: Tension auxiliaire en dehors de la fourchette.

09: Intervention de la protection du pressostat du circuit d'air.

10: Signaux d'activation de puissance actifs a la mise en marche de
la machine.

15: Intervention du circuit de sécurité de la torche.
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Code alerte, avertissement sans blocage de puissance :
07: Signalisation de dépot excessif de poussiére a l'intérieur de la
machine.

11: Signalisation d'usure Torche / Consommable.

: Signalisation d'erreur dans les données sérielles.

: Signalisation de pression dans le circuit dair en dehors de
l'intervalle optimal.

17: Signalisation d'instabilité de la ligne d'alimentation.

Présence d'alarme ou d'alerte.

Sortie machine alimentée en énergie.

Quand elle est allumée, elle indique que la sortie machine est
alimentée en énergie : circuit de découpage activé (Arc pilote ou Arc
de découpage activé).

La sortie est alimentée en énergie quand on appuie sur le bouton de

la torche et qu'aucune condition d'alarme n'est présente.

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

suivants :

- avec le bouton torche NON pressé (condition de stand by).

- en modes DECOUPAGE, DECOUPAGE BLOQUE et GOUGEAGE
durant le post-gaz (10 secondes).

- dans nimporte quelle condition d'alarme.

La machine exclut la sortie dans les cas suivants :

- en modes DECOUPAGE, DECOUPAGE GRILLAGE et GOUGEAGE
quand on relache le bouton de la torche.

- en mode DECOUPAGE BLOQUE au relachement du bouton de la
torche durant l'arc pilote ou a la pression du bouton de la torche
durant I'arc de découpage.

- si l'arc pilote n'est pas transféré au morceau au plus tard en 2

secondes (4 secondes en mode GOUGEAGE).

en modes DECOUPAGE, DECOUPAGE BLOQUE et GOUGEAGE si

I'arc de découpage s'interrompt a cause d’'une distance excessive

entre torche et morceau, d’'une usure excessive de I'électrode ou

d'un éloignement forcé de la torche par rapport au morceau (en
mode DECOUPAGE GRILLAGE I'arc est toujours maintenu).

- en mode DECOUPAGE GRILLAGE si au terme d'un cycle de

découpage, le suivant n‘advient pas au plus tard 10 secondes

apres.

si une alarme intervient.

Protection thermostatique.

Manque d’air.
a

C bl d. 4

i

Alerte de dysfonctionnement des consommables, les causes
peuvent étre :

- usure des consommables.

- consommables montés de facon erronée.

- torche défectueuse.

- pression de 'air trop basse.

Le rétablissement de cette alerte advient aprés un cycle de
découpage correct.

Manomeétre Analogique.

T

Présence de la commande a distance.

=

Elle sallume quand un des signaux a distance suivants est introduit
sur le connecteur postérieur (Fig. E-3) :

1-  Une connexion sérielle type MODBUS.

2-  Une commande externe d’habilitation de puissance.

3- Unsignal pour la programmation d’un courant supérieur ou égal a 1V.

TABLEAU POSTERIEUR (Fig. E)

5.

A\

RIGOUREUSEMENT

- Interrupteur général O - |
En position | (ON) machine préte pour le fonctionnement.

- Régulateur de pression (air comprimé plasma) manuel.

- Poignée du réducteur de pression.

- Cable d’alimentation.

- Commande a distance 14 poéles.
BROCHE 1 Polariseur
BROCHE 2.3 MODBUS Rs485.
BROCHE 4.5 Contact Arc de découpage. Normalement ouvert, il se
ferme quand I'arc de découpage est activé.
BROCHE 6.7 Contact Arc pilote. Normalement ouvert, il se ferme
quand l'arc pilote est activé.
BROCHE 8 Commande externe d’habilitation de puissance. Si elle
est fermée a 0[V] (BROCHE12), elle habilite la puissance. Substitue
complétement la fonction du bouton de la torche.
BROCHE 9 Signal OUT tension sortie. Fourchette 0-10[V] avec
échelle programmable 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V.
La programmation seffectue en appuyant simultanément durant
le démarrage de la carte sur les touches « Encodeur et sélections
Modes ». Sélectionner l'échelle désirée en tournant l'encodeur.
Appuyer a nouveau sur la touche « sélection modes » pour sortir.
BROCHE10 Signal IN programmation courant 1[V]/ ImaX/m [Al.
BROCHE11 Signal OUT pression air 1 [VI/[BAR] fourchette 0..10 [V]
BROCHE12 Référence O[V] signaux BROCHE 8,9,10,11 et 13.
BROCHE13 Alimentation 12[V] max 100mA.
BROCHE14 PE conducteur de protection.

INSTALLATION

ATTENTION ! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS
D’'INSTALLATION ET DE BRANCHEMENTS ELECTRIQUES
AVEC LE SYSTEME DE DECOUPAGE AU PLASMA
ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU

D’ALIMENTATION.
LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT ETRE EXECUTES
EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

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

EMPLACEMENT DE LA MACHINE

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

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

VAN

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

CONNEXION AU RESEAU

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

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

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

-TypeA().

En vue de répondre aux exigences de la norme EN 61000,3-11 (Flicker),
il est conseillé de connecter la source de courant aux points d'interface
du réseau d'alimentation présentant une impédance inférieure a Zmax
=0.2 ohm.

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

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

Fiche et prise

Connecter au cable d'alimentation une fiche normalisée (3P + T) de débit
adéquat et prévoir une prise de terre protégée par fusible ou par un
interrupteur automatique ; la borne de terre prévue doit étre connectée
au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d’'alimentation. Le tableau

1
a
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(TAB.1) indique les valeurs en ampéres conseillées pour les fusibles
retardement de ligne choisis en fonction du courant nominal max.



distribué par la machine et de la tension nominale d’alimentation.
ATTENTION ! Le non-respect des susdites régles rend
inefficace le systéeme de sécurité prévu par le constructeur
(classe 1) avec de graves risques conséquents pour les

personnes (ex. secousse électrique) et pour les choses (ex. incendie).

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE DECOUPAGE
ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES BRANCHEMENTS
A SUIVANTS, S'/ASSURER QUE LA SOURCE DE COURANT EST
ETEINTE ET DEBRANCHEE DU RESEAU D’ALIMENTATION.
Le Tableau 1 (TAB. 1) reporte les valeurs conseillées pour le cable de
retour (en mm? en fonction du courant maximum distribué par la
machine.

Branchement de I'air comprimé (Fig. H).

- Prédisposer une ligne de distribution de I'air comprimé avec pression
et débit minimums indiqués dans le tableau 2 (TAB. 2).

- Connecter un réducteur de pression comme indiqué (Fig. E).

IMPORTANT!

Ne pas dépasser la pression maximale dentrée de 8 bars. De lair

contenant des quantités importantes d’humidité ou d’huile peut causer

une usure excessive des parties de consommation ou endommager la

torche. S'il existe des doutes sur la qualité de I'air comprimé a disposition,

il est conseillé d'utiliser un sécheur dair, a installer en amont du filtre

d'entrée. Brancher, avec un tuyau flexible, la ligne d‘air comprimé a la

machine, en utilisant un des raccords fournis a monter sur le filtre a air

d'entrée, placé sur l'arriére de la machine.

Branchement du cable de retour du courant de découpage.

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

découper ou au banc métallique de soutien en observant les précautions

suivantes :

Vérifier qu'un bon contact électrique est établi notamment si on

découpe des toles avec revétements isolants, oxydées, etc.

Exécuter le branchement de masse le plus prés possible de la zone de

découpage.

Lutilisation de structures métalliques ne faisant pas partie du

morceau en usinage, comme un conducteur de retour du courant

de découpage, peut étre dangereuse pour la sécurité et donner des

résultats insuffisants dans le découpage.

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

Branchement de la torche pour le découpage au plasma (Fig. F)
(quand il est prévu)

Insérer I'extrémité male de la torche dans le connecteur centralisé placé
sur le panneau frontal de la machine, en faisant correspondre la clé de
polarisation. Visser la bague de blocage a fond dans le sens des aiguilles
d’une montre, pour garantir le passage d‘air et de courant sans fuites.
Sur certains modeles, la torche est fournie déja branchée a la source de
courant.

IMPORTANT!

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

ATTENTION !
SECURITE DU SYSTEME DE DECOUPAGE AU PLASMA.
Seul le modéle de torche prévu et I'association correspondante avec
la source de courant comme indiqué au TAB. 2 garantissent que
les dispositifs de sécurité prévus par le constructeur sont efficaces
(systeme de verrouillage).

comprimé provenant d'une seule alimentation aussi bien pour le gaz
plasma que pour le gaz de refroidissement et de protection.

Amorgage de l'arc pilote

Le départ du cycle est déterminé par un courant pilote qui passe entre
I'électrode (polarité -), la buse de la torche (polarité +) et le départ du flux
d’air.

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

Le temps de maintien de I'arc pilote programmé en usine est de 2 sec (4
secondes en mode GOUGEAGE) ; si le transfert de I'arc au morceau n'est
pas effectué dans la limite de ce temps, le cycle est automatiquement
bloqué a I'exception du maintien de l'air de refroidissement.

Pour recommencer le cycle, il faut relacher le bouton de la torche et le
presser a nouveau.

Opérations préliminaires.

Avant de commencer les opérations de découpage, vérifier que le

montage des parties de consommation est correct en inspectant la téte

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

Allumer la source de courant et programmer le courant de découpage

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

que l'on entend découper.

- Appuyer sur le bouton air (Fig. C-3) ce qui provoque la sortie d‘air.

Durant cette phase, régler la pression de l'air jusqu’a ce que la valeur

de pression requise en fonction de la torche utilisée apparaisse sur

I'afficheur (TAB. 2).

- Tourner la poignée : tirer vers le haut pour débloquer et tourner pour
régler la pression a la valeur indiquée sur les DONNEES TECHNIQUES DE
LA TORCHE.

- Lire la valeur requise sur le manometre ; pousser la poignée pour

bloquer le réglage.

Laisser terminer spontanément la sortie d‘air pour faciliter I'¢limination

de |'éventuelle condensation qui s'est accumulée dans la torche.

Opération de découpage (Fig. L).

Approcher la buse de la torche du bord du morceau (environ 2 mm),
appuyer sur le bouton de la torche ; environ 1 seconde aprés, on obtient
I'amorcage de I'arc pilote.

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

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

Adapter la vitesse de découpage en fonction de Iépaisseur et du
courant sélectionné, en vérifiant que l'arc qui sort de la surface
inférieure du morceau prenne une inclinaison de 5-10° sur la verticale
dans le sens opposé a la direction d’avancement.

Opération de découpage sur grillage (quand elle est prévue)

Pour découper des tdles perforées ou des grillages, il peut étre utile

dactiver cette fonction :

Sélectionner avec la Touche « sélection des modes » (Fig. C-2) le mode

de découpage sur grillage. A la fin du découpage, en maintenant

la pression sur le bouton de la torche, l'arc pilote se rallumera

automatiquement. Utiliser cette fonction seulement en cas de

nécessité pour éviter une usure inutile de I'électrode et de la buse.
ATTENTION ! Dans cette modalité, nous conseillons

A I'utilisation d’électrodes et de buses de dimensions
standards.

En conditions particuliéres, I'utilisation d’électrodes et de buses

- NE PAS UTILISER de torches et leurs parties de c
provenant d'origine différente.

NE PAS TENTER D’ACCOUPLER A LA SOURCE DE COURANT des
torches construites pour des procédés de découpage ou de
soudage non prévus dans ces instructions.

Le non-respect de ces régles peut donner lieu a de graves
dangers pour la sécurité physique de I'utilisateur et endommager
I'appareillage.

6. DECOUPAGE AU PLASMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

L'arc plasma et principe d’application dans le découpage au plasma.
Le plasma est un gaz réchauffé a température extrémement élevée et
ionisé de facon a devenir électriquement conducteur. Ce procédé de
découpage utilise le plasma pour transférer I'arc électrique au morceau
métallique qui est fondu par la chaleur et séparé. La torche utilise Iair

r gées pourrait causer des interruptions de I'arc de découpage.

Percage (Fig. M)

Sivous devez exécuter cette opération ou effectuer des départs au centre

du morceau, amorcez avec la torche inclinée et la porter d'un mouvement

progressif en position verticale.

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

- Les percages de morceaux ayant une épaisseur allant jusqu’a 25% du
maximum prévu dans la gamme d’utilisation peuvent étre exécutés
directement.
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7.ENTRETIEN
ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES OPERATIONS
A D’ENTRETIEN, SASSURER QUE LE SYSTEME DE DECOUPAGE
EST ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

ENTRETIEN ORDINAIRE
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN ORDINAIRE PEUVENT ETRE
EXECUTEES PAR L'OPERATEUR.

TORCHE (Fig. N)
Périodiquement, en fonction de l'intensité d'emploi ou en cas de défauts
de découpage, vérifier I'état d'usure des parties de la torche concernées
par l'arc au plasma.
1- Entretoise.
Substituer si elle est déformée ou recouverte de scories au point de
rendre impossible un maintien correct de la position de la torche
(distance et perpendicularité).
2- Porte-buse.
Le dévisser manuellement de la téte de la torche. Exécuter un
nettoyage minutieux ou le remplacer sil est abimé (bralures,
déformations ou fissures). Vérifier l'intégrité du secteur métallique
supérieur (actionnement de sécurité de la torche).
3- Buse/Calotte.
Controler I'usure du trou de passage de l'arc au plasma et des
surfaces internes et externes. Si le trou est élargi par rapport au
diameétre original ou déformé, substituer la buse. Si les surfaces sont
particulierement oxydées, les nettoyer avec du papier abrasif tres fin.
4- Anneau distributeur d'air.
Vérifier qu'il n'y a pas de bralures ou de fissures, ou que les trous de
passage de |'air ne sont pas obstrués. S'il est endommaggé, le remplacer
immédiatement.
Electrode.
Substituer I'électrode quand la profondeur du cratére qui se forme sur
la surface émettrice est d’environ 1.5 mm (Fig. O).
Petit tube distributeur d’air.
Vérifier qu'il n'y a pas de brilures ou de fissures, ou que les trous de
passage de |'air ne sont pas obstrués. S'il est endommagé, le remplacer
immédiatement.
7- Corps de la torche, poignée et cable.
Normalement ces composants n'ont pas besoin d’entretien particulier
sauf une inspection périodique et un nettoyage minutieux a exécuter
sans utiliser de solvants de quelque nature qu'il soit. Si on constate
des dommages a lisolation comme des fractures, des fissures et
des bralures ou un éloignement des conduits électriques, la torche
ne peut plus étre utilisée car les conditions de sécurité ne sont plus
respectées.
Dans ce cas, la réparation (entretien extraordinaire) ne peut étre
effectuée sur place, elle doit étre déléguée a un centre d'assistance
autorisé, en mesure deffectuer les tests spéciaux de premiere
utilisation apres la réparation.
Pour conserver lefficacité de la torche et du céble, il faut adopter
certaines précautions :
- ne pas mettre en contact la torche et le cable avec des parties
chaudes ou bralantes.
ne pas soumettre le cable a des efforts de traction excessifs.
- ne pas faire passer le cable sur des angles vifs, coupants ou sur des
surfaces abrasives.
ramasser le cable en spires réguliéres si sa longueur est plus longue
que nécessaire.
- ne pas passer avec des engins ou marcher sur le cable.
Attention.
- Avant d'exécuter toute intervention sur la torche, la laisser refroidir au
moins pendant tout le temps de « post-air ».
- Sauf cas particuliers, il est conseillé de remplacer I'électrode et la buse
en méme temps.
Respecter I'ordre de montage des composants de la torche (contraire a
celui du démontage).
Faire attention que l'anneau distributeur soit monté dans le bon sens.
Remonter le porte-buse en le vissant a fond manuellement en for¢ant
légérement.
- En aucun cas, il ne faut monter le porte-buse sans avoir au préalable
monté I'électrode, I'anneau distributeur et la buse.
Eviter de garder inutilement allumé I'arc pilote en lair afin de ne pas
augmenter |'usure de |'électrode, du diffuseur et de la buse.
- Ne pas serrer excessivement |'électrode car on risque d'endommager la
torche.
La ponctualité et une procédure correcte des controles sur les parties
de consommation de la torche sont vitales pour la sécurité et la
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fonctionnalité du systéme de découpage.

- Si on constate des dommages a l'isolation comme des fractures, des
fissures et des bralures ou Iéloignement des conduits électriques, la
torche ne peut plus étre utilisée car les conditions de sécurité ne sont
plus respectées. Dans ce cas, la réparation (entretien extraordinaire)
ne peut étre effectuée sur place, elle doit étre déléguée a un centre
d'assistance autorisé, en mesure d'effectuer les tests spéciaux de
premiére utilisation apreés la réparation.

Filtre de I'air comprimé (Fig. H)

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

- Inspecter périodiquement le filtre ; si on constate la présence d'eau
dans le verre, on peut effectuer une purge manuelle en poussant le
raccord d'évacuation vers le haut.

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

ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE
EXECUTEES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU
QUALIFIE DANS LE DOMAINE ELECTRIQUE ET MECANIQUE, ET DANS
LE RESPECT DU REFERENTIEL TECHNIQUE CEI/EN 60974-4.
ATTENTION ! AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DE LA
A MACHINE ET D’ACCEDER A LINTERIEUR DE CETTE
DERNIERE, CONTROLER QU’ELLE EST ETEINTE ET
DEBRANCHEE DU RESEAU D’ALIMENTATION.
Tout contrdle effectué sous tension a l'intérieur de la machine risque
d’entrainer des chocs électriques graves dus a un contact direct avec
les parties sous tension.

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

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

Vérifier également que les connexions électriques sont serrées et que
l'isolement des cables n'est pas endommagé.

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

Aprés avoir effectué ces opérations, remonter les panneaux de la
machine et serrer a fond les vis de fixation.

Eviter rigoureusement d'effectuer des opérations de coupe avec la
machine ouverte.

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

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

8. DETECTION DES PANNES

EN CAS DE FONCTIONNEMENT INCORRECT, ET AVANT DE PROCEDER A TOUT
CONTROLE SYSTEMATIQUE OU DE SADRESSER AU CENTRE D'ASSISTANCE,
CONTROLER LES POINTS SUIVANTS :

La DEL jaune signalant l'intervention de la protection thermique pour
sous-tension, surtension ou court-circuit n'est pas allumée.

S'assurer d'avoir respecté le rapport d'intermittence nominal ; en
cas dintervention dela protection thermostatique, attendre le
refroidissement de la machine et vérifier le fonctionnement du
ventilateur.

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

- Contrdler qu'aucun court-circuit ne sest produit en sortie de la
machine : dans ce cas, résoudre le probléeme.

Les connexions du circuit de coupe sont correctes et la pince du cable
de masse est connectée a la piece sans interposition de matériau
isolant (ex. peintures).

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

a- Pénétration insuffisante ou formation de laitier excessive :
- Vitesse de coupe trop élevée.
- Torche trop inclinée.
- Epaisseur excessive de la piéce ou courant de coupe trop bas.
- Pression-débit d'air comprimé incorrecte.
- Electrode et buse torche usées.
- Pointe porte-buse non adaptée.

- Absence de transfert de I'arc de coupe :

- Electrode usée.

- Mauvais contact de la borne du cable de retour.

Interruption de I'arc de coupe:

- Vitesse de coupe trop basse.

- Distance excessive torche-piéce.

- Electrode usée.

- Intervention d’'une protection.

- Coupe inclinée (non perpendiculaire) :

- Position torche incorrecte.

- Usure asymétrique de lorifice buse et/ou montage incorrect
composants torche.

- Pression d'air incorrecte.

Usure excessive de la buse et de I'électrode :

- Pression d'air insuffisante.

- Air contaminé (humidité-huile).

- Porte-buse endommagé.

- Exces d'amorcage arc pilote en lair.

- Vitesse excessive avec retour de particules en fusion sur les
composants torche.
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MANUAL DE INSTRUCCIONES

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

SISTEMAS DE CORTE AL PLASMA PREVISTOS PARA USO
PROFESIONAL E INDUSTRIAL

1. SEGURIDAD GENERAL PARA EL CORTE POR ARCO DE PLASMA

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso
seguro de los si: de corte al pl y debe estar informado
sobre los riesgos relacionados con los procedii Idad

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

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

liramiad, dicol

- Evitar trabajar sobre materiales con

clorurados o en las cercanias de dichas sustancias.

No cortar en recipientes a presion.

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

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

POL@®

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

Esto normal se consig! dolosg < cascos
e indumentaria previstos para este objetivo y mediante el uso de
plataformas o tapetes aislantes.

- Siempre proteger los ojos con los filtros especificos conformes a las

normas UNI EN 169 o UNI EN 379 montados en mascaras o cascos
conformes con la norma UNI EN 175.
Utilizar la indumentaria de proteccion ignifuga especifica
(conforme con la norma UNI EN 11611) y guantes de soldadura
(conformes con la norma UNI EN 12477) evitando exponer la piel
a los rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco; la
proteccion tiene que extenderse a otras personas situadas cerca
por medio de pantallas o cortinas no reflejantes.

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

vidual adecuados (Tab. 1).

LO®AROG®

LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS
La corriente eléctrica que pasa por cualquier conductor genera
campos eléctricos y éticos (CEM) localizad La corriente de
corte crea un campo CEM en los alrededores del circuito de corte y
del sistema de corte mismo.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos
aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores, protesis
metalicas, etc.).

Las personas que utilicen estos aparatos deben tomar medidas de
proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de
utilizacion del sistema de corte al plasma o valoracién del riesgo
individual para los operadores.

Este sistema de corte al plasma cumple las normas técnicas de
producto para el uso exclusivo en ambiente industrial con objetivo

17ad.

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

- La conexion de los cables del circuito de corte, las operaciones de
comprobacion y de reparacion deben ser efectuadas con el sistema
de corte apagado y desenchufado de la red de alimentacion.

- Apagar el sistema de corte al plasma y desconectarlo de la red de

antes de ituir los el desg dos del

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

profesional. No se asegura que cumpla los limites de base relativos a
la exposicion humana a los campos elect gnéticos en ambi
doméstico.

Todos los operadores deben respetar las reglas que se indican a
continuacion, para reducir al minimo la exposiciéon a los campos CEM
del circuito de corte:

- acercar entre ellos los cables de corte. Fijarlos con cinta adhesiva
cuando sea posible;

mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del
circuito de corte;

no enrollar nunca los cables de corte alrededor de objetos

- El sistema de corte al plasma debe conectarse exclusi a
un sistema de alimentacion con conductor de neutro conectado a
tierra.

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

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

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

Vo VAV/N

hi his d

o

alicos o del cuerpo;
no soldar con el cuerpo en medio del circuito de corte;
mantener ambos cables de corte en el mismo lado del cuerpo;
- conectar el cable de retorno de la corriente de corte lo mas cerca
posible de donde se desea operar;
no cortar cerca del sistema de corte al plasma;
todos los operadores deberian las di ia
necesarias como se indica en la ficha de datos CEM;
distancia respecto a la fuente CEM en un punto mas alla del cual la
exposicion es inferior al 20% del valor minimo permitido: d = 1.5
cm.

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

- Aparato de clase A:
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Este sistema de corte al plasma satisface los requisitos del estandar

En caso de ina con unidad de enfriami por liquido y

técnico de producto para su uso exclusivo en bi ial y
con objetivos profesionales. No se asegura el cumplimiento de la
compatibilidad electromagnética en los edificios domésticos y en los

p inferior a 0°C: usar el liquido anticongelante
sugerido por el fabricante o vaciar completamente el liquido del
circuito hidraulico y el depésito.

directamente conectados a una red de ali ion de baja 0
que alimenta los edificios para el uso doméstico.

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

RIESGOS RESTANTES
VUELCO: colocar la fuente de corriente para corte al plasma en
una superficie horizontal con una capaﬂdad adecuada para la
masa; en caso contrario, (por ejemplo, p inclinados o no

igualados) existe el peligro de vuelco.

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

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

interc 6n o de ali ion

RIESGO DE QUEMADURAS

Algunas partes del sistema de corte al plasma (antorcha) y areas
adyacentes pueden alcanzar temperaturas superiores a los 65°C:
es necesario usar ropa de proteccion adecuada.

iDejar enfriar la pieza que se acaba de cortar antes de tocarla!

- USO IMPROPIO: Es pellgroso que mas de un operador utilice el
sistema de corte al p [

- Se prohibe utilizar Ia manilla como medio de suspension del
de cortede

CONDICIONES AMBIENTALES (EN 60974-1)
- Utilizar la maquina solo con las siguientes condiciones
ambientales:
« temperatura ambiente entre -10°Cy 40°C;
« humedad relativa del aire no superior al 50% a 40°C;
« humedad relativa del aire no superior al 90% a 20°C;
« El aire circundante no debe tener polvo, acidos, gases o
sustancias corrosivas, etc.

ALMACENAMIENTO

- Colocar la maquinay sus accesorios (con o sin embalaje) en locales
cerrados.

- Latemperatura ambiente debe estar entre -20°Cy 55°C.

Utilizar siempi didas adecuadas para proteger la maquina de la
humedad, de la suciedad y de la corrosién.

EEEE ELIMINACION

No elimi esta 1

final del ciclo de vida util.

Es responsabilidad del usuario eliminar este aparato eléctrico en
los puntos de recogida d para la ion y el reciclaje
de los aparatos eléctricos o dirigirse a la tienda en la cual se ha
comprado el producto. Esta disposicion afecta solo a la eliminacion
de los aparatos en el territorio de la Union Europeo (RAEE).

o d

con los r icos normales al

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Sistema de corte de plasma de aire comprimido, trifasico y ventilado.
Permite el corte rapido sin deformacion en acero, acero inoxidable, aceros
galvanizados, aluminio, cobre, latén, etc. El ciclo de corte se activa a través
de un arco piloto.

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

- Regulacion de la corriente de corte.

- Dispositivo de control de la tensién en la antorcha.

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

- Visualizacion de la presion del aire.

- Control de la refrigeracién de la antorcha.

Sobretension, subtension, falta de fase.

Conector de control remoto.

ACCESORIOS DE SERIE
- Antorcha para corte de plasma.
- Kit racores para la conexién al aire comprimido.

ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS

- Kit electrodos-toberas de repuesto.

- Antorcha flujo alto de aire.

- Kit electrodos-toberas de repuesto para antorcha de flujo alto de aire.
- Kit gouging.

3. DATOS TECNICOS

CHAPA DE DATOS

Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones del sistema

de corte al plasma se resumen en la chapa de caracteristicas con el

siguiente significado:
Fig.A

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

2- Nombre y direccion del fabricante.

3- Nombre del modelo.

4- Simbolo de la estructura interna de la maquina.

5- Simbolo del procedimiento de corte al plasma.

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

7- Simbolo de la linea de alimentacién:
1~: tensién alterna monofésica
3~:tension alterna trifésica

8- Grado de proteccion del envoltorio.

9- Datos caracteristicas de la linea de alimentacion:

- U, : Tension alterna y frecuencia de alimentacién de la maquina
(Il'mites admitidos +10%):
- : Corriente maxima absorbida por la linea.

- ::‘;X Corriente efectiva de alimentacion.
10- Prestaciones del circuito de corte:

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

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

- X : Relacién de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la
maéquina 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 utilizacién sean superados (de
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chapa, referidos a 40°C ambiente) se producira la intervencion

de la proteccién térmica (la maquina permanece en stand-by

hasta que su temperatura vuelve a los limites admitidos).

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

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

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

12- == : Valor de los fusibles de accionamiento retardado que se
deben preparar para la proteccion de la linea.

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

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

OTROS DATOS TECNICOS:

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

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

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

FUENTE DE CORRIENTE (Fig. B)

1 - Antorcha con unién directa o centralizada.

- El pulsador de la antorcha es el inico componente de control a
través del cual pueden ordenarse el inicio y la terminacién de las
operaciones de corte.

- A la terminacion de la accién en el pulsador el ciclo se interrumpe
instantaneamente en cualquier fase, salvo el mantenimiento del
aire de refrigeracion (post-aire).

- Para evitar maniobras accidentales para enviar el consentimiento de
inicio ciclo, la accion en el pulsador tiene que ejercerse durante un
tiempo minimo.

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

2 - Cable de retorno.
3 - Cuadro de control.

CUADRO DE Control (Fig. C)

1 - Encoder de Tecla
Funcién encoder:
En cualquier modalidad permite la regulacion de la corriente.
Funcién tecla:
En cualquier modalidad permite la configuracién de la unidad de
medida utilizada por el sensor de presion.

- Tecla de seleccién Modalidades

&
MODe

Permite seleccionar las modalidades (Fig. D):
CORTE

LF

2

Modalidad estandar de funcionamiento.
CORTE EN REJILLA

LF

=TT
Modalidad de corte de arco mantenido también cuando no se
transfiere a las piezas.

CORTE BLOQUEADO

LF

=
Modalidad parecida al corte, con la diferencia de que, después
de instaurarse el arco de corte, el pulsador de la antorcha puede
soltarse inmediatamente. El corte se interrumpe si se vuelve a
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apretar la tecla de la antorcha.
GOUGING

2

Modalidad torchado gouging, apta para el uso con antorcha
equipada con bienes de consumo GOUGING.
- Tecla AIRE

Apretando esta tecla, el aire continta saliendo de la antorcha
durante unos 45 seg ( /,52 encendido). Durante esta fase regular la

3

presion en el rango requerido por la antorcha.

Display (Fig. D)
1 - Visualizacion de la corriente
-y Gy G

0l
DA

iondelap del aire con

AUTO
0 10 ikPa
000 ! psi
Apretar la tecla aire para hacer salir el aire de la antorcha (
encendido).
Configurar la presion al valor que se requiere interviniendo en la
perilla del reductor de presion (Fig. E-3).
- Tirar hacia arriba para desbloquear y girar (Fig. E-3).
Si la presion que se configura se encuentra fuera del rango que se
requiere, se visualiza una advertencia (Fig. D-3).
- A la terminacion de la regulacién, empujar hacia abajo la
empunadura para bloquear la regulacion (Fig. E-3).
Cédigo de alarmas, aviso con bloqueo de la potencia (TAB. 3).
- e
|

El restablecimiento de la condicién de alarma o de advertencia se
realiza normalmente después de 10 segundos desde la desaparicion
de la causa que la ha generado.

01: Intervencion de la proteccion térmica del circuito primario.

02: Intervencion de la proteccién térmica del circuito secundario.
03: Intervencion de la protecciéon por sobretension de la linea de
alimentacion.

Intervencion de la protecciéon por subtension de la linea de
alimentacion.

Intervencion de la proteccion térmica de los componentes
magnéticos.

Intervencion de la falta de fase de la linea de alimentacion.
Tension auxiliar fuera del intervalo admitido.

Intervencion de la proteccion del presostato del circuito del
aire.

Senales de habilitacion de potencia activas en el encendido de
la maquina.

Intervencion del circuito de seguridad de la antorcha.

ro digital.

&

Vs

04:
05:

06:
08:
09:

10:
15:

Codigo de advertencia, aviso sin bloqueo potencia:

07: Senalizacién deposito excesivo de polvo en el interior de la
maquina

: Senalizacion desgaste Antorcha / Consumible.

: Sefalizacion error en los datos seriales.

: Sefalizacion presion circuito aire fuera de intervalo 6ptimo.

: Sefalizacion inestabilidad linea de alimentacion.

Presencia alarma o advertencia.

Salida maquina energizada.

Cuando se encuentra encendido indica maquina energizada,



circuito de corte activado (Arco piloto o Arco de corte activo).
La salida se energiza cuando se aprieta el pulsador de la antorcha y
no esta presente ninguna condicién de alarma.
La salida de la maquina no se energiza en los casos siguientes:
- con pulsador de la antorcha NO apretado (condicién de espera).
- en los modos CORTE, CORTE BLOQUEADO y GOUGING durante el
post gas (10 segundos).
- en cualquier condicion de alarma.
La maquina inhabilita la salida en los casos siguientes:
- en los modos CORTE, CORTE DE REJILLA y GOUGING cuando se
suelte el pulsador de la antorcha.
- en modo CORTE BLOQUEADO en la liberacién del pulsador de la
antorcha durante el arco piloto o a la presién del pulsador de la
antorcha durante el arco de corte.
si el arco piloto no se transfiere a la pieza dentro del tiempo
maximo de 2 segundos (4 segundos en modo GOUGING).
en los modos CORTE, CORTE BLOQUEADO y GOUGING si el arco
de corte se interrumpe por distancia excesiva entre la antorcha y
las piezas, desgaste excesivo del electrodo o alejamiento forzado
de la antorcha desde la pieza (en modo CORTE EN REJILLA el arco
siempre se mantiene).
en modo CORTE DE REJILLA si a la terminacion de un ciclo de corte
el sucesivo no se realiza dentro de 10 segundos.
- siinterviene una alarma.
- Proteccion termostatica.

Falta de aire.
a

Consumibles dafiados.

Advertencia consumibles en mal funcionamiento; las causas pueden
ser:
- desgaste de los consumibles
- consumibles montados de forma equivocada
- antorcha defectuosa
- presion del aire demasiado baja.
El restablecimiento de esta advertencia se realiza después de un
ciclo de corte correcto.
- Manémetro Analdgico.

o VL]

Y a

10 - Presencia de control remoto.

Se enciende cuando se introduce una de las senales remotas
siguientes en el conector trasero (Figura E-3):

1- Una conexion serial tipo MODBUS.

2- Unainstruccion externa de habilitacion de la potencia.

3-  Una senal para la configuracion de corriente mayor o igual a 1V.

CUADRO TRASERO (Fig. E)

1

2
3
4
5

- interruptor general O -1
En la posicion | (ON) maquina lista para el funcionamiento,

- Regulador de presion (aire comprimido de plasma) manual.

- Empunadura del reductor de presion.

- Cable de alimentacion.

- Control remoto de 14 polos.
PIN 1 Polarizador
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Contacto Arco de corte. Normalmente abierto, se cierra
cuando el arco de corte estd activo.
PIN 6.7 Contacto del Arco piloto. Normalmente abierto; se cierra
cuando el arco piloto es activo.
PIN 8 Control externo habilitacion de potencia. Si se cierra a 0[V]
(PIN12) habilita la potencia. Sustituye completamente la funcién del
pulsador de la antorcha.
PIN 9 SefAal OUT Tension de salida. Intervalo 0-10[V] con escala
configurable  10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. La
configuracion se realiza apretando simultaneamente durante el

arranque de la tarjeta las teclas “Encoder y selecciones Modos".
Seleccionar la escala deseada interviniendo en el encoder. Volver a
apretar la tecla “Seleccién modalidades” para salir.

PIN10 Senal IN configuracion corriente 1[V]/ ImaX/w [Al

PIN11 Senal OUT presion del aire 1 [V1/[BAR] intervalo 0..10 [V]
PIN12 Referencia O[V] sehales PIN 8,9,10,11y 13.

PIN13 Alimentacién 12[V] max 100mA.

PIN14 PE conductor de proteccion.

5. INSTALACION

JAN

{ATENCION! REALIZAR TODAS LAS OPERACIONES DE
INSTALACION Y DE CONEXION ELECTRICA CON EL SISTEMA
DE CORTE DE PLASMA RIGUROSAMENTE APAGADO Y

DESCONECTADO DE LA RED DE ALIMENTACION.
LAS CONEXIONES ELECTRICAS TIENEN QUE SER REALIZADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.

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

UBICACION DE LA MAQUINA

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

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

A

{ATENCION! Colocar la maquina encima de una superficie
plana con una capacidad adecuada para la masa, para
evitar que se Ique o se desplace pelig

CONEXION A LA RED

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

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

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

-Tipo A (

Para satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker) se
aconseja la conexion de la fuente de corriente a los puntos de interfaz
de la red de alimentacion que presentan una impedancia menor que
Zmax = 0.2 ohm.

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

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

Enchufe y toma

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

A\

dich

{ATENCION! El incumpli de las has reglas
hace inefectivo el sistema de seguridad que ha previsto el
constructor (clase 1) con los riesgos graves consiguientes

para las personas (por ejemplo choques eléctricos) y para las cosas
(por ejemplo incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE CORTE

A\

{ATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS CONEXIONES
SIGUIENTES COMPROBAR QUE LA FUENTE DE CORRIENTE
SE ENCUENTRE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE

ALIMENTACION.

La Tabla 1 (TAB. 1) contiene los valores que se aconsejan para el cable
de retorno (en mm?2) en funcion de la corriente méaxima suministrada por
la méaquina.

Conexion del aire comprimido (Fig. H).
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Preparar una linea de distribucion del aire comprimido con la presion y
el caudal minimos que se indican en la tabla 2 (TABLA 2).
Conectar el reductor de presion como se ha indicado (Figura E).



ilIMPORTANTE!

No superar la presién maxima de entrada de 8 bar. El aire que contiene
cantidades considerables de humedad o de aceite liquido puede causar
un desgaste excesivo de las partes de consumo o dafar la antorcha. Si
existen dudas sobre la calidad del aire comprimido a disposicion, se
aconseja el uso de un secador de aire, que hay que instalar antes del
filtro de entrada. Conectar, con una tuberia flexible, la linea del aire
comprimido a la maquina, utilizando uno de los racores entregados, que
hay que montar en el filtro del aire de entrada situado en la parte trasera
de la méquina.

Conexion del cable de retorno de la corriente de corte.

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

que cortar o al banco metalico de soporte, observando las precauciones

siguientes:

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

- Realizar las conexiones de masa lo mas cerca posible de la zona de

corte.

El uso de las estructuras metalicas que no sean partes de la pieza

en elaboracién, como el conductor de retorno de la corriente de

corte, puede resultar peligroso para la seguridad y dar resultados
insuficientes en el corte.

No realizar la conexion de masa en la parte de la pieza que tiene que

sacarse.

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

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

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

iIMPORTANTE!

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

{ATENCION!
SEGURIDAD DEL SISTEMA DE CORTE DE PLASMA.
Sélo el modelo de antorcha que se ha previsto y la combinacién
correspondiente con la fuente de corriente, como se ha indicado
en la TABLA 2, garantiza que las seguridades que ha previsto el
constructor sean efectivas (sistema de interbloqueo).

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

Operaciones preliminares.

Antes de empezar las operaciones de corte, controlar el montaje correcto

de las partes de consumo, inspeccionando el cabezal de la antorcha como

se indica en el parrafo “MANTENIMIENTO ANTORCHA'.

Encender la fuente de corriente y configurar la corriente de corte (Fig.

D-1) en funcién del espesor y del tipo de material metélico que se

desea cortar.

Apretar el pulsador del aire (Fig. C-3) permitiendo el flujo de aire.

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

valor de la presion que se requiere en funcién de la antorcha utilizada

(TAB. 2).

Intervenir en la empufadura: tirar hacia arriba para desbloquear

y girar para regular la presion al valor que se indica en los DATOS

TECNICOS DE LA ANTORCHA.

Leer el valor que se requiere en el manémetro; empujar la empuiadura

para bloquear la regulacion.

- Dejar terminar de forma espontéanea el flujo de aire para facilitar la
remocion de la posible condensacion que se ha acumulado en la
antorcha.

Operacion de corte (Fig. L).

- Acercar la tobera de la antorcha al borde de la pieza (unos 2 mm),
apretar el pulsador de la antorcha; después de aproximadamente 1
segundo se obtiene el cebado del arco piloto.

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

ala pieza, creando el arco de corte.

Desplazar la antorcha en la superficie de la pieza a lo largo de la linea

ideal de corte con avance regular.

Adaptar la velocidad de corte en funcion del espesor y de la corriente

seleccionada, controlando que el arco que sale de al superficie inferior

de la pieza asuma una inclinacion de 5-10° con respecto a la vertical en
sentido opuesto a la direccion del avance.

Operacion de corte en rejilla (cuando se haya previsto)

Para cortar en chapas agujereadas o en rejilla puede ser Util activar esta
funcion:

Seleccionar con la “Tecla de seleccion de los modos” (Fig. C-2) el modo
de corte en rejilla. A la terminacion del corte, mantener apretado
el pulsador de la antorcha; el arco piloto se vuelve a encender
automaticamente. Utilizar esta funcion sélo si resulta necesario para
evitar un desgaste inutil del electrodo y de la tobera.

{ATENCION! En esta modalidad se aconseja utilizar toberas
y electrodos de dimensiones estandar.

En condiciones especiales, la utilizacion de toberas y electrodos
| d

NO UTILIZAR antorchas y partes de ¢ correspondi de
origen distinto.

NO INTENTAR ACOPLAR A LA FUENTE DE CORRIENTE antorchas
construidas para procedimientos de corte o soldadura no previstos
en estas instrucciones.

El incumplimiento de estas reglas puede causar peligros graves
para la seguridad fisica del usuario y dafiar el equipo.

6. CORTE DE PLASMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

El arco de plasma y el principio de aplicacion en el corte de plasma.
El plasma es un gas calentado a temperatura extremadamente elevada
e ionizado de forma de convertirse eléctricamente un conductor. Este
procedimiento de corte utiliza el plasma para transferir el arco eléctrico
a la pieza metalica que es fundida por el calor y se separa. La antorcha
utiliza aire comprimido procedente de una alimentacion Unica, tanto para
el gas plasma como para el gas de refrigeracion y proteccion.

Cebado del arco piloto

El inicio del ciclo es determinado por una corriente piloto que fluye entre
el electrodo (polaridad -) y la tobera de la antorcha (polaridad +) y el
arranque del flujo de aire.

Acercando la antorcha a la pieza que hay que cortar, conectada a la
polaridad (+) de la fuente de corriente, el arco piloto se transfiere
instaurando un arco de plasma entre el electrodo (-) y la pieza misma
(arco de corte). El arco piloto se excluye inmediatamente después de que
se haya establecido el arco entre el electrodo y la pieza.

El tiempo de mantenimiento del arco piloto configurado en la fabrica
es de 2 seg (4 segundos en modo GOUGING); si la transferencia del
arco a la pieza no se realiza dentro de este tiempo el ciclo se bloquea
automaticamente, salvo el mantenimiento del aire de refrigeracion.

pr podria causar la interrupcion del arco de corte.

Perforacion (Fig. M)

Cuando se tenga que realizar esta operacion y realizar arranques en
el centro de la pieza, cebar con la antorcha inclinada y ponerla con un
movimiento progresivo en posicion vertical.

- Este procedimiento evita que las vueltas del arco o de particulas
fundidas arruinen el orificio de la tobera, reduciendo rapidamente su
funcion.

Perforaciones de piezas que tengan un espesor de hasta el 25%
del valor méaximo previsto en la gama de uso pueden realizarse
directamente.

7. MANTENIMIENTO
{ATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS OPERACIONES DE
A MANTENIMIENTO, COMPROBAR QUE EL SISTEMA DE
CORTE DE PLASMA SE HAYA APAGADO Y DESCONECTADO
DE LA RED DE ALIMENTACION.

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

ANTORCHA (Fig. N)

Periédicamente, en funcion de la intensidad de uso o en caso de defectos
de corte, comprobar el estado de desgaste de las partes de la antorcha
interesadas por el arco de plasma.

1- Distanciador.
Sustituir si se ha deformado o se encuentra cubierto por escombros
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hasta el punto de volver imposible el mantenimiento correcto de la

posicion de la antorcha (distancia y perpendicularidad).
2- Portaherramientas.
Destornillarlo manualmente desde el cabezal de la antorcha. Realizar
una limpieza cuidadosa o sustituirlo si se ha danado (quemaduras,
deformaciones o grietas). Comprobar la integridad del sector metélico
superior (actuador de la seguridad de la antorcha).
Tobera / Campana.
Controlar el desgaste del orificio de paso del arco de plasma y de
las superficies internas y externas. Si el orificio resulta ensanchado
con respecto al didmetro original o deformado sustituir la tobera. Si
las superficies resultan especialmente oxidadas limpiar con papel
abrasivo muy fino.
Anillo distribuidor del aire.
Comprobar que no estén presentes quemaduras o grietas o bien que
no se hayan obstruido los orificios de paso del aire. Si se han danado,
sustituirlo inmediatamente.
5- Electrodo.
Sustituir el electrodo cuando la profundidad del crater que se forma
en la superficie emisora es de aproximadamente 1.5 mm (Fig. O).
Tubo distribuidor del aire.
Comprobar que no estén presentes quemaduras o grietas o bien que
no se hayan obstruido los orificios de paso del aire. Si se han danado,
sustituirlo inmediatamente.
Cuerpo de la antorcha, empuiadura y cable.
Normalmente estos componentes no necesitan un mantenimiento
especial, salvo una inspeccion periédica y una limpieza cuidadosa,
que tiene que realizarse sin utilizar disolventes de cualquier tipo;
si se detectan danos en el aislamiento como fracturas, grietas y
quemaduras o bien aflojamiento de los conductos eléctricos, la
antorcha ya no puede utilizarse, ya que no se cumplen las condiciones
de seguridad.
En este caso la reparacion (mantenimiento extraordinario) no puede
ser realizada en el lugar sino que hay que encargarla a un centro de
asistencia autorizado, que pueda realizar las pruebas especiales de
ensayo después de la reparacion.
Para mantener en condiciones de eficiencia la antorcha y el cable hace
falta adoptar algunas precauciones:
- no poner en contacto la antorcha y el cable con partes calientes o

incandescentes.

- no someter el cable a esfuerzos de traccion excesivos.
- no hacer pasar el cable sobre cantos agudos, cortantes o superficies
abrasivas.
recoger el cable en espiras regulares si su longitud excede lo que
resulta necesario.
- no transitar con ningin medio arriba del cable y no pisarlo.

w
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Atencion:

- Antes de realizar cualquier intervencion en la antorcha dejarla enfriar
por lo meno durante todo el tiempo de “post-aire”

Salvo en casos especiales, se aconseja sustituir el electrodo y la tobera
contemporaneamente.

- Observar el orden de montaje de los componentes de la antorcha
(inverso con respecto al desmontaje).

Prestar atencion a que el anillo distribuidor se monte en el sentido
correcto.

Volver a armar el portaherramientas atornillandolo hasta el fondo
manualmente, forzandolo ligeramente.

- De ninguna forma montar el portatobera sin haber previamente
montado el electrodo, el anillo distribuidor y la tobera.

Evitar mantener inutilmente encendido el arco piloto en el aire con el
fin de no aumentar el consumo del electrodo, del difusor y de la tobera.
- No apretar el electrodo con una fuerza excesiva, ya que se corre el
riesgo de dafar la antorcha.

La tempestividad y el procedimiento correcto de los controles en las
partes de consumo de la antorcha son factores vitales para la seguridad
y el funcionamiento del sistema de corte.

Si se detectan dafios en el aislamiento, como fracturas, grietas y
quemaduras o bien aflojamiento de los conductos eléctricos, la
antorcha no puede utilizarse ulteriormente ya que no se cumplen las
condiciones de seguridad. En este caso la reparacién (mantenimiento
extraordinario) no puede ser realizada en el lugar, sino que hay que
encargarla a un centro de asistencia autorizado, que pueda realizar las
pruebas especiales de ensayo después de la reparacion

Filtro del aire comprimido (Fig. H)
- Elfiltro se ha equipado con descarga automética de la condensacion
cada vez que se desconecte de la linea del aire comprimido.

Inspeccionar periédicamente el filtro; si se observa presencia de agua
en el vaso, puede realizarse una purga manual empujando hacia arriba
el racor de descarga.

Si el cartucho de filtrado se encuentra especialmente sucio, es
necesaria la sustitucion para evitar pérdidas de carga excesivas.

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN
QUE SER EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O
CAPACITADO EN AMBITO ELECTRICO MECANICO Y CUMPLIENDO LAS
NORMAS TECNICAS IEC/EN 60974-4.
{ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA
A MAQUINA Y ACCEDER A SU INTERIOR, ASEGURARSE DE
QUE ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.
Eventuales controles efectuados bajo tension en el interior de la
maquina pueden causar una descarga eléctrica grave originada por
el contacto directo con partes en tensién.

- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en

funcion de la utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar el

interior de la 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 electrénicas;

limpiarlas con un cepillo muy suave o disolventes apropiados.

- Aprovechar la ocasion para comprobar que las conexiones eléctricas
estén bien ajustadas y que los cableados no presenten daros en el
aislamiento.

- Comprobar la integridad y la sujecién de las tuberias y los racores del
circuito de aire comprimido.
Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la maquina
ajustando a fondo los tornillos de fijacion.
- Evitar absolutamente realizar operaciones de corte con la maquina
abierta.
Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion,
restablecer las conexiones y los cableados como eran originariamente,
prestando atencion a que los mismos no entren en contacto con partes
en movimiento o componentes que puedan alcanzar temperaturas
elevadas. Clasificar todos los conductores como lo estaban
originariamente, prestando atencién a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tension con respecto a los conductores
secundarios de baja tension.

Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar

la carcasa de la méaquina.

8. BUSQUEDA DE AVERIAS

S| SE DETECTA UN FUNCIONAMIENTO NO SATISFACTORIO Y ANTES DE
EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O DE DIRIGIRSE A SU
CENTRO DE ASISTENCIA, CONTROLAR QUE:

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

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

Controlar la tension de linea: si el valor es demasiado elevado o
demasiado bajo, la maquina queda bloqueada.

- Controlar que no haya un cortocircuito en la salida de la maquina: en
este caso elimine el inconveniente.

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

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

- Velocidad de corte demasiado elevada.

- Soplete demasiado inclinado.

- Espesor de la pieza excesivo o corriente de corte demasiado baja.

- Presién-caudal de aire comprimido no adecuada.

- Electrodo y boquilla del soplete gastados.

- Clavija del portaboquilla inadecuada.
b) - Falta de transferencias del arco de corte:

- Electrodo gastado.
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- Mal contacto del borne del cable de retorno.
¢) - 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):
- Posicion del soplete no correcta.
- Desgaste asimétrico del agujero de la boquilla y/o montaje no
correcto de los componentes del soplete.
- Presion del aire no adecuada.
e) - Desgaste excesivo de la boquilla y el electrodo:
- Presion de aire demasiado baja.
- Aire contaminado (humedad-aceite).
- Portaboquilla danado.
- Exceso de cebados de arco piloto en aire.
- Velocidad excesiva con retorno de particulas fundidas en los
componentes del soplete.

(DE)

BETRIEBSANLEITUNG

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

DerBedienermussimsicheren hderP|
hinreichend unterwiesen sein. Er muss uber die R|S|ken in

hneid 1

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luf h oder g
Hilfsmittel zur Abfiihrung der beim Plasmaschnitt frei werdenden
Rau(hgase. Es ist systematisch zu untersuchen, welche

g werte fiir die Z! zung, 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
zuganglicher) geerdeter Metallteile.

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

Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169

oder UNI EN 379 entsprechenden und auf Mask ten
Filtern oder mit Helmen zu schiitzen, die der Norm UNI EN 175
geniigen.

Ver den Sie feuerh de Schutzkleidung (nach der Norm

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

henden ultravioletten und infraroten Strahlung ausgesetzt
wird. Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen sind mit
nicht reflektierenden Schirmen und Vorhangen zu schiitzen.
Gerauschemission: Wenn aufgrund von besonders intensiven
Schneidearbeiten ein Tageslarmexpositionspegel (LEPd) von
85 db(A) oder mehr erreicht wird, ist das Tragen personlicher
Schutzausriistung Pflicht (Tab. 1).

LO®AOG®

DIE ELEKTROMAGNETISCHEN FELDER KONNEN GEFAHRLICH SEIN

Der elektrische Strom, der durch jeden beliebigen Leiter flief3t,
erzeugt beschrinkte elektromagnetische Felder (EMF). Der
Schneidstrom erzeugt ein elektromagnetisches Feld (EMF) in der
Umgebung des Schneidstromkreises und des Schneidsystems selbst.

Verbindung mit den Lichtbogenschweiverfahren und ver di
Techniken, iiber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im
Notfall unterwiesen sein.

Durch dle elektromagnetischen Felder kénnen Interferenzen mit
dizinischen a (z. B. Herzschrittmacher, Atemgerate

hweiBei

(SieheauchdieNorm,EN 60974-9:

und Metall, | ) auftreten.

Teil 9: Errichten und Betreiben”).

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem Schneidstromkreis.

Pl hneid, I . 11

Im Hmbhck auf Trager dieser Gerdte miissen geeignete
SchutzmaBnahmen ergriffen werden. Beispielsweise den Zugang
zumA d eich des P, hneid verbieten oder
das individuelle Risiko fiir die Bediener bewerten.

Dieses Plasmaschneidsystem erfiillt die technischen

Die von der P ber
Leerlaufspannung kann unter bestimmten Umstanden gefahrllch
sein.

- Der Kabel des Schneidstromkreises diirfen nur angeschlossen,
Priifungen und Reparaturen nur ausgefiihrt werden, wenn

Pr ds fiir die ausschlieBlich gewerbliche fachm@nnische
Nutzung. Die Ubereinstimmung mit den Basisgrenzwerten im
Hinblick auf die entsprechende menschliche Exposition bei den
elektromagnetischen Feldern in héuslicher Umgebung ist nicht
sichergestellt.

Alle Bedi ] die nachfolgend fgeli

die Schneideanlage ausgeschaltet und vom Versor z
genommen ist.
- BevorVerschlei3teile des Brenners ausgetauscht werden, muss die

Regeln
befol um die E ition g iiber den elektromagnetischen

Feldern (EMF) durch den Schnmdstromkrels auf ein Minimum zu

- Die Schneidkabel untereinander anndhern. Sie mit einem
Klebeband, wann immer dies maglich ist, festmachen.

Den Kopf und den Rumpf des Korpers so weit wie moglich vom
Schneidstromkreis entfernt halten.

Pl hneideanlag geschaltet und vom Versor r en:
genommen werden.

- Die Elektr I ist im Einkl mlt den einschlagigen
Vorschriften und Unfallverhii b auszufiihren. -

- Die Plasmaschneideanlage darf ausschlieBlich an ein

Metall. Py

Versorgungssystem mit geerdetem Nullleiter angesc
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.

Vo VAV

- Nicht auf Containern, Gefa3en oder Rohrleitungen schneiden, die
entfl bare Fliissigk oder Gase enthalten oder enthalten
haben.

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

- Nicht an Behiltern schneiden, die unter Druck stehen.

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

- Die Schneidkabel nie um geg oder den Korper
wickeln.
- Nicht schweiBen, wenn sich der Korper mitten im

Schneidstromkreis befindet.

Die beiden Schneidkabel auf derselben Kérperseite halten.

- Das Schneidstromriickleit kabel so nah wie moglich dort
anschlieBen, wo gearbeitet werden soll.

- Nichtin der Ndhe des P! hneid chneid
- Alle Bedlener sollten die im EMF Datenblatt angegebenen
Mindectah de einhal

Abstand von der Quelle des EMF an einem Punkt, oberhalb dessen
die Exposition niedriger als 20% des zugelassenen Mindestwertes
isttd=1.5cm.

£\

- Gerét der Klasse A:
Diese Pl hneidanl ig den  Anforderungen
des technischen Produktstandards fiur den ausschlieBlichen

Gebrauch im Gewerbebereich und zu beruflichen Zwecken.
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Woh baud.

Die elektromagnetische Vertréglichkeit in
einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt iiber das offentllche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

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

- dort, wo entfl bare oder plosionsgefahrliche Stoffe
vorkommen;
MUSS ein “verantwortlicher Fact ” eine Ab

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

Rod.

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

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

- Das Anheben der PI hneidanlage ist untersagt, wenn
nicht zuvor alle verbindenden oder zufiihrenden Kabel und
Rohrleitungen abgebaut wurden.

GEFAHR VON VERBRENNUNGEN

Einige Teile des Plasmaschneidsystems (Brenner) und angrenzende
Bereiche konnen Temperaturen von iiber 65°C erreichen: es ist
geeignete Schutzkleidung zu tragen.

Das gerade geschnittene Werkstiick vor dem Beriihren abkiihlen
lassen!

UNSACHGEMASSER ~ GEBRAUCH: Die Verwendung des
Plasmaschneidsystems gleichzeitig durch mehr als einen Bediener
ist gefahrlich.

- Esistuntersagt, den Griffzum Aufha derPI hneidanl,
zu benutzen.

UMGEBUNGSBEDINGUNGEN (EN 60974-1)

- Die Maschine nur unter fol d V] b bedi

verwenden:

« Umgebungstemperatur von -10°C bis 40°C;

« Relative Luftfeuchtigkeit nicht iiber 50% bei 40°C;

« Relative Luftfeuchtigkeit nicht iiber 90% bei 20°C;

« Die Umgebungsluft darf keinen Staub, Sauren, Gas, korrosiv
wirkende Stoffe usw. enthalten.

LAGERUNG
- Die Maschine und ihr Zubehor (mit oder ohne Verpackung) in
geschlossenen Rdumen unterbringen.

- Die Umgebung peratur muss zwischen -20°C und 55°C liegen.
Bei einer Maschine mit Flissigkeitskiihlaggregat und einer
Umgebungstemperatur unter 0°C: Das vom Hersteller empfohlene
Gefrierschutzmittel verwenden oder den Hydraulikleitung und den
Behilter vollstandig von der Fliissigkeit entleeren.

Zum Schutz der Maschine vor Feuchtlgkelt, Schmutz und Korrosion
immer g MaBnah

g

EEEE ENTSORGUNG

Diese Maschine darf nicht iiber den normalen Hausmiill entsorgt
werden, wenn ihre nutzbare Lebensdauer voriiber ist.

Es obliegt der Verantwortung des Nutzers, diese elektrische
Ausriistung an den dafiir besti Istell fiir die
Entsorgung und das Recycling von Elektrogeraten zu entsorgen. Es
kann sich auch an das Geschift, in dem das Produkt erworben wurde,
gewandt werden. Diese Verordnung bezieht sich ausschlieBlich auf
die Entsorgung von Geriten in der Europédischen Union (WEEE).

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Druckluftbasierte  Plasmaschneidanlage, dreiphasig, beliftet. Sie
gestattet das zuigige, verformungsfreie Schneiden unter anderem von
Stahl, Stahl rostfrei, galvanisierten Stdhlen, Aluminium, Kupfer und
Messing. Der Schneidzyklus wird von einem Pilotlichtbogen eingeleitet.

HAUPTMERKMALE

- Einstellbarkeit des Schneidstroms.

- Kontrolle der Brennerspannung.

- Kontrolle des Luftdrucks und des Brennerkurzschlusses.

- Thermostatschutz.

- Luftdruckanzeige.

- Steuerung der Brennerkiihlung.

- Schutz gegen Uberspannung, Unterspannung, Phasenausfall.
- Steckverbinder zur Fernbedienung.

GRUNDZUBEHOR
- Plasmaschneidbrenner.
- Satz Verbindungsstucke fur den Druckluftanschluss.

SONDERZUBEHOR

- Satz Ersatzelektroden / Ersatzdiisen.

Brenner mit hohem Luftdurchsatz.

Satz Ersatzelektroden / Ersatzdisen fiir
Luftdurchsatz.

Gouging-Kit.

mit hohem

Brenner

w

. TECHNISCHE DATEN

KENNDATENSCHILD

Die wichtigsten Daten zum Gebrauch und zu den Leistungen der

Plasmaschneideanlage sind auf dem Typenschild mit der folgenden

Bedeutung zusammengefasst.

Abb. A

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

2- Name und Anschrift des Herstellers.

3-  Modellname.

4- Symbol fiir den inneren Aufbau der Maschine.

5- Symbol fir das Plasmaschneidverfahren.

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

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

8- Schutzart der Hiille.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

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

- 1, ax: Maximale Stromaufnahme von der Leitung.

- 1, . : Tatséchlicher Betriebsstrom.

10- Leistungsmerkmale des Schneidstromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (Schneidstromkreis gesffnet).

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

- X : Einschaltdauer: Fiir diese Dauer kann die Maschine den
zugehorigen Strom bereitstellen (gleiche Spalte). Sie wird auf
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der Grundlage eines zehnmin(tigen Zyklus in % angegeben
(Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten Pause usw.).

Ein Uberschreiten der Betriebsfaktoren (laut Typenschild,
bezogen auf 40°C Umgebungstemperatur) hat die Auslosung
der thermischen Absicherung zur Folge (die Maschine bleibt
solange im Stand-by, bis die Temperatur wieder im zuldssigen
Bereich liegt).

B AN-AIV Angegeben ist hier der Stellbereich des
Schneidstroms (Mindest-/Hochststrom) bei der zugehdrigen
Lichtbogenspannung.

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

12- == : Wert der trdgen Schmelzsicherungen, die zum Schutz der
Leitung erforderlich sind.

13- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsvorschriften, deren Bedeutung
aus Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit furr das Lichtbogenschweifen”
hervorgeht.

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

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

- STROMQUELLE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

- BRENNER: siche Tabelle 2 (TAB. 2)

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

4. BESCHREIBUNG DER PLASMASCHNEIDANLAGE
Elemente zur Uberwachung, Einstellung und Verbindung

STROMQUELLE (Abb. B)
1 - Brenner mit Direkt- oder Zentralanschluss.

- Der Brennerknopf ist das einzige Bedienelement, mit dem sich die
Schneidvorgénge einleiten und unterbrechen lassen.

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

- Versehentliche Betdtigung: Um die Einleitung eines Zyklus
freizugeben, muss der Knopf fiir eine bestimmte Mindestdauer
betéatigt werden.

- Elektrische Sicherheit: Die Funktion des Knopfes wird gesperrt, wenn
der Isolierdisenhalter NICHT oder nicht richtig auf dem Brennerkopf

montiert ist.
2 - Stromriickleitungskabel.
3 - Bedienfeld.

BEDIENFELD (Abb. C)

1 - Encoder und Taste
Funktion des Encoders:
In allen Betriebsarten gestattet er die Regulierung des Stroms.
Funktion der Taste:
In allen Betriebsarten gestattet sie die Vorgabe der MaBeinheit fiir
den Drucksensor.

2 - Betriebsartenwahltaste

MODE
Mit ihr lassen sich die Betriebsarten auswahlen (Abb. D):

Hier handelt es sich um die Standardbetriebsart.
GITTERSCHNEIDEN

===
Betriebsart zum Schneiden mit gehaltenem Lichtbogen, auch wenn
dieser nicht auf das Werkstuck tibertragen wird.
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BLOCKIERTES SCHNEIDEN

o
Diese Betriebsart dhnelt dem Schneiden. Der Unterschied besteht
darin, dass der Brennerknopf losgelassen werden kann, sobald
sich der Lichtbogen gebildet hat. Der Schneidvorgang wird
unterbrochen, wenn der Brennerknopf erneut gedriickt wird.

&2

Betnebsart zum Fugenhobeln bei Verwendung eines Brenners mit
abschmelzenden GOUGING-Elektroden.
3 - Taste LUFT

Bei Betdtigung dieser Taste tritt 45 Sekunden lang weiter Luft aus
dem Brenner aus ( @ eingeschaltet). Wahrend dieser Phase ist der
s

L_

Luftdruck innerhalb des fir den Brenner erforderlichen Bereichs
einzustellen.

Display (Abb. D)
1 - Stromanzeige

D
Z0Z1ZIA

2 - Luftdruckanzeige Digitalmanometer.

l-l 00 gkPa
1L RS
0.0 PSI
Die Taste Druckluft betédtigen, um den Austritt von Luft aus dem
Brenner zu veranlassen ( /éz eingeschaltet).

r

Den erforderlichen Druckwert mit dem Einstellknopf des

Druckminderers vorgeben (Abb. E-3).

- Zum Entsperren nach oben ziehen und drehen (Abb. E-3).

Wenn der eingestellte Luftdruck nicht im erforderlichen Bereich

liegt, erscheint eine Warnung (Abb. D-3).

- Zum Abschluss der Einstellung den Einstellknopf nach unten
driicken, um ihn flr weitere Einstellungen zu sperren (Abb. E-3).

3 - Alarmcode,- i is mit Lei bschaltung (TAB. 3)

1
0

Der Alarmzustand oder die Warnstufe wird normalerweise 10
Sekunden nach dem Wegfall der Alarmursache aufgehoben.

01: Der Thermoschutz des Priméarkreises hat ausgeldst.

02: Der Thermoschutz des Sekundérkreises hat ausgeldst.

03: Der Uberspannungsschutz der Versorgungsleitung hat
ausgelost.

04: Der Unterspannungsschutz der Versorgungsleitung hat
ausgelost.

05: Der Thermoschutz der magnetischen Komponenten hat
ausgelost.

06: Auslosung wegen Phasenausfalls in der Versorgungsleitung.

08: Hilfsspannung auBerhalb des zuldssigen Bereiches.

09: Der Druckschalterschutz des Druckluftkreises hat ausgelost.

10: Beim Einschalten der Maschine sind Signale bzgl. der
Leistungsaktivierung aktiv.

15: Der Sicherheitsschaltkreis des Brenners hat ausgeldst.

Warncode, H is ohne Leist bschaltung:
07: Hinweis wegen zu starker Staubablagerungen innerhalb der
Maschine.

11: Hinweis Verschleil Brenner / abschmelzende Elektrode.

14: Hinweis auf Fehler in den seriellen Daten.

16: Hinweis Druckwert im Druckluftkreis auBerhalb des optimalen
Bereichs.

17: Hinweis auf eine Instabilitat der Versorgungsleitung.



4 - Alarm oder Warnung vorhanden.

5 - Maschinenausgang fiihrt Energie.

Das Aufleuchten weist darauf hin, dass der Maschinenausgang
Energie fiihrt: Schneidkreis aktiviert (Pilotbogen oder Schneidbogen
aktiviert).
Der Ausgang wird aktiviert, wenn der Brennerknopf betétigt wird
und kein Alarm anliegt.
In den folgenden Féllen fiihrt der Maschinenausgang keine Energie:
- bei NICHT gedriicktem Brennerknopf (Standby-Zustand).
- in den Betriebsarten SCHNEIDEN, BLOCKIERTES SCHNEIDEN und

GOUGING wéhrend der Gasnachverstromung (10 Sekunden).
- bei jedem Alarmzustand.
Die Maschine deaktiviert den Ausgang in den folgenden Fllen:
- in den Betriebsarten SCHNEIDEN, GITTERSCHNEIDEN und
GOUGING beim Loslassen des Brennerknopfes.
in der Betriebsart BLOCKIERTES SCHNEIDEN, wenn der
Brennerknopf bei bestehendem Pilotbogen losgelassen oder bei
bestehendem Schneidbogen gedriickt wird.
wenn der Pilotbogen nicht innerhalb von 2 Sekunden (4 Sekunden
im Modus GOUGING) auf das Werksttick Gbertragen wird.
- in den Betriebsarten SCHNEIDEN, BLOCKIERTES SCHNEIDEN
und GOUGING, wenn der Schneidbogen wegen eines zu grof3en
Abstandes zwischen Brenner und Werkstlick, wegen zu starken
VerschleiBes der Elektrode oder der bewussten Wegbewegung
des Brenners vom Werkstiick unterbrochen wird (im Modus
GITTERSCHNEIDEN wird der Lichtbogen durchgehend gehalten).
in der Betriebsart GITTERSCHNEIDEN, wenn nach Abschluss eines
Schneidzyklus der néchste Schneidzyklus nicht innerhalb von 10
Sekunden folgt.

- wenn ein Alarm ausgel6st wird.

6 - Thermostatschutz.

7 - Druckluftmangel.
a

8 - Abschmelzende Elektroden schadhaft.

Warnung wegen der Fehlfunktion abschmelzender Elektroden.
Folgende Ursachen kommen infrage:
- die abschmelzenden Elektroden sind verschlissen.
- die abschmelzenden Elektroden sind fehlerhaft montiert.
- Brenner defekt.
- zu geringer Luftdruck.
Dieser Warnzustand wird nach einem korrekten Schneidzyklus
aufgehoben.
9 - Analogmanometer.

LT

|

10 - Fer vor

=

Das Aufleuchten besagt, dass eines der folgenden

Fernsteuerungssignale den hinteren Steckverbinder erreicht (Abb.

E-3):

1- eine serielle Verbindung des Typs MODBUS.

2- ein externer Befehl zur Leistungsaktivierung.

3- ein Signal fir die Einstellung des Stroms auf einen Wert von
mindestens 1V.

hand.

RUCKWARTIGES FELD (Abb. E)
1 - HauptschalterO -1

In der Stellung | (ON) ist die Maschine betriebsbereit,
2 - Manuell bedienter Druckregler (Plasmadruckluft).
3 - Einstellknopf des Druckminderers.

4 - Versorgungskabel.

5 - 14-polige Fernbedienung.
PIN 1 Polarisator
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Kontakt Schneidbogen. SchlieBkontakt (normalerweise
offen), der hergestellt wird, wenn der Schneidbogen aktiv ist.
PIN 6.7 Kontakt Pilotbogen. SchlieBkontakt (normalerweise offen),
der hergestellt wird, wenn der Pilotbogen aktiv ist.
PIN 8 externer Befehl zur Leistungsaktivierung. Bei hergestelltem
Kontakt O[V] (PIN12) ist die Leistung aktiviert. Ersetzt die Funktion
des Brennerknopfes vollstandig.
PIN 9 Signal OUT Ausgangsspannung. Bereich 0-10[V] mit
einstellbarer Skala 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. Zur
Einstellung wéhrend des Startes der Platine gleichzeitig die Tasten
,Encoder” und ,Betriebsartenwahl” driicken. Mit dem Encoder
die gewtinschte Skala auswédhlen. Zur Beendigung die Taste
,Betriebsartenwahl” erneut driicken.
PIN10 Signal IN Stromeinstellung 1[V]/1mMax/; 4 [A].
PIN11 Signal OUT Luftdruck 1 [VI/[BAR] Bereich 0..10 [V]
PIN12 Bezug O[V] Signale PIN 8,9,10,11 und 13.
PIN13 Spannungsversorgung 12[V] max 100mA.
PIN14 PE Schutzleiter.

5.INSTALLATION
ACHTUNG! BEI ALLEN TATIGKEITEN ZUR INSTALLATION
A UND ZUR HERSTELLUNG DER ANSCHLUSSE AN DIE
STROMVERSORGUNG MUSS DIE PLASMASCHNEIDANLAGE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ
GETRENNT SEIN.
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN  AUSSCHLIESSLICH VON
PERSONAL VORGENOMMEN WERDEN, DAS DIE ENTSPRECHENDEN
ERFAHRUNGEN ODER QUALIFIKATIONEN BESITZT.
¥4 zen von Stror
(Abb. G)

lei kabel und Masseklemme

STANDORT DER MASCHINE

Wahlen Sie den Installationsort der Maschine so aus, dass die Eingangs-

und Ausgangsoffnungen fiir die Kuhlluft hindernisfrei sind; stellen Sie

gleichzeitig sicher, dass keine leitenden Stdube, korrosiv wirkenden

Dampfe, Feuchtigkeit oder Ahnliches angesaugt wird.

Lassen Sie um die Maschine einen Freiraum von mindestens 250 mm.
ACHTUNG! Stellen Sie die Maschine auf einer ebenen

A Flache auf, die das Gewicht tragen kann, um das Umkippen
oder geféhrliche Verlagerungen auszuschlieBen.

NETZANSCHLUSS

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

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

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

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

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

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

Stecker und Dose

DasVersorgungskabelist miteinemausreichend stromfesten Normstecker
(3P +T) zu verbinden. Eine Netzsteckdose mit Schmelzsicherungen oder
Leistungsschalter ausfiihren. Der zugehdrige Erdungsanschluss muss mit
dem Schutzleiter (gelbgriin) der Versorgungsleitung verbunden werden.
Tabelle 1 (TAB. 1) weist die empfohlenen Amperewerte der tragen
Leitungssicherungen aus, deren Dimensionierung sich einmal nach dem
Nennstromwert richtet, der von der Stromquelle maximal bereitgestellt
wird und zum anderen nach der nominellen Versorgungsspannung.
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ACHTUNG! Die Missachtung der obigen Regeln hat die

/\ Unwirksamkeit des vom Hersteller vorgesehenen

= Sicherheitssy (Klasse 1) und demzufolge schwere

Gefahren fiir Personen (z. B. durch Stromschlag) und Sachwerte (z. B.
durch Brand) zur Folge.

VERBINDUNGEN DES SCHNEIDSTROMKREISES
ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE
A HERGESTELLT WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE
STROMQUELLE AUSGESCHALTET UND VoM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Die Tabelle 1 (TAB. 1) enthdlt die Werte, die als jeweils von der Maschine
bereitgestellter Hochststrom flir das Stromriickleitungskabel (in mm?)
empfohlen werden.

Anschluss an die Druckluftversorgung (Abb. H).

- Vorzuhalten ist eine Druckluftverteilleitung, deren Druck und
Mindestdurchsatz den in der Tabelle 2 genannten Werten gentigt (TAB.
2).

- Der Druckminderer ist anzuschlieBen, wie gezeigt (Abb. E).

WICHTIG!

Der maximale Eingangsdruck von 8 bar darf nicht tiberschritten werden.

Druckluft, die erhebliche Mengen an Feuchtigkeit oder Ol enthalt, kann

zu vorzeitigem Verschleil der Verbrauchsteile fihren oder den Brenner

schadigen. Falls Zweifel an der Qualitdt der verfiigbaren Druckluft
bestehen, ist die Verwendung eines Drucklufttrockners zu empfehlen,
der dem Eingangsfilter vorgeschaltet wird. Die Druckluftleitung mit
einem Schlauch an die Maschine anschlieBen. Verwenden Sie dazu eines
der zum Lieferumfang gehérenden Verbindungsstiicke, das auf den

Drucklufteingangsfilter auf der Riickseite der Maschine zu montieren ist.

Anschluss Schneidstrom

Das Schneidstromriickleitungskabel mit dem Werkstiick oder der

metallischen Auflagebank verbinden. Dabei sind die folgenden

Vorkehrungen zu beachten:

- Prufen Sie, ob ein einwandfreier elektrischer Kontakt entsteht. Dies gilt

insbesondere dann, wenn beispielsweise Bleche mit isolierenden oder

oxidierten Beschichtungen geschnitten werden.

Die Masse ist moglichst nahe dem Schneidbereich anzuschlieBen.

- Die Verwendung von nicht zum Werkstiick gehoérenden
Metallstrukturen als Leiter fir die Rlckleitung des Schneidstroms
kann die Sicherheit geféhrden und zu unbefriedigenden
SchweiBergebnissen fiihren.

- Der Masseanschluss darf nicht an dem Teil
vorgenommen werden, der abzutragen ist.

loi Kahel

des  Werkstiicks

Anschluss des Plasmaschneidbrenners (Abb. F) (falls mit einem
solchen gearbeitet wird)

Den Stecker des Brenner so in den zentralen Steckverbinder auf dem
Frontpaneel der Maschine einfiigen, dass der Polarisierungsschlissel mit
der Kupplung Ubereinstimmt. Die Feststellringmutter im Uhrzeigersinn
ganz festschrauben, um den verlustfreien Durchsatz von Druckluft und
Strom sicherzustellen.

Bei einigen Modellen ist der Brenner im Lieferzustand bereits an die
Stromquelle angeschlossen.

WICHTIG!

Vor Beginn der Schneidarbeiten ist zu priifen, ob die Verbrauchsteile
korrekt montiert sind. Untersuchen Sie dazu den Brennerkopf, wie im
Kapitel ,BRENNERWARTUNG" beschrieben.

ACHTUNG!
SICHERHEIT DER PLASMASCHNEIDANLAGE.
Nur die Verwendung des richtigen, zur Stromquelle passenden
Brennermodells, wie in TAB. 2 ausgefiihrt, stellt sicher, dass die vom
Hersteller vorgesehenen Sicherungen wirksam sind (System zur
gegenseitigen Verriegelung)
- KEINE Brenner und zugehérigen VerschleiBteile VERWENDEN, die
nicht vom Hersteller stammen.
VERSUCHEN SIE NICHT, Brenner AN DIE STROMQUELLE

Plasmaschneiden.

Plasma ist ein Gas, das auf so extrem hohe Temperaturen erhitzt und
ionisiert ist, dass es elektrisch leitend wird. Bei diesem Schneidverfahren
wird Plasma genutzt, um den elektrischen Lichtbogen zum
Metallwerkstiick zu ubertragen, das durch die Warme geschmolzen
und aufgetrennt wird. Der Brenner arbeitet mit Druckluft, die sowohl fir
das Plasmagas, als auch fir das Kiihl- und Schutzgas aus einer einzigen
Versorgungsquelle stammt.

Ziinden des Pilotbogens

Der Zyklus wird durch einen zwischen der Elektrode (Polung -) und
der Brennerdise (Polung +) flieBenden Pilotstrom und den Start des
Druckluftstroms eingeleitet.

Nahert man den Brenner dem Werkstiick an, das an den Pluspol (+)
der Stromquelle angeschlossen ist, wird der Pilotbogen tibertragen
und bildet zwischen der Elektrode (-) und dem Werkstiick einen
Plasmalichtbogen (Schneidbogen). Der Pilotbogen erlischt, sobald der
Schneidbogen zwischen Elektrode und Werkstlick entsteht.

Die werkseitig vorgegebene Haltezeit des Pilotbogens betragt 2
Sekunden (4 Sekunden im Modus GOUGING). Wenn der Lichtbogen nicht
innerhalb dieser Zeit auf das Werkstiick tibergeht, wird der Zyklus unter
Aufrechterhaltung der Kihlluftzufuhr automatisch unterbrochen.

Fur die Wiederaufnahme des Zyklus muss der Brennerknopf losgelassen
und erneut gedriickt werden.

Vorbereitende Tatigkeiten.

Vor Beginn der Schneidarbeiten ist zu prifen, ob die Verbrauchsteile

korrekt montiert sind. Untersuchen Sie dazu den Brennerkopf, wie im

Abschnitt,, BRENNERWARTUNG" beschrieben.

- Die Stromquelle einschalten und den Schneidstrom an die Dicke und

die Art des zu schneidenden Metallwerkstoffes einstellen (Abb. D-1).

Den Knopf ,Luft” (Abb. C-3) driicken und dadurch den Luftaustritt

veranlassen.

- In dieser Phase ist der Luftdruck so zu regeln, dass auf dem Display der

fur den verwendeten Brenner erforderliche Wert ausgewiesen wird

(TAB. 2).

Den Einstellknopf: zur Entsperrung nach oben ziehen und dann

drehen, um den Druck auf den Wert zu regeln, der unter den

TECHNISCHEN DATEN DES BRENNERS angegeben ist.

Den Wert auf dem Manometer ablesen. Den Einstellknopf eindrticken,

um ihn fiir weitere Einstellungen zu sperren.

- Das Ende des Luftausstromens abwarten, weil dabei das im Brenner
gebildete Kondensat abgefiihrt wird.

Schneidvorgang (Abb. L).

- Die Brennerdiise an den Werkstiickrand annahern (auf etwa 2 mm),
dann den Brennerknopf driicken. Etwa 1 Sekunde spater ziindet der
Pilotbogen.

- Wenn die Distanz sachgerecht ist, geht der Pilotbogen sofort auf das

Werkstiick tiber und bildet dadurch den Schneidbogen.

Den Brenner in der idealen Schnittlinie mit gleichméBigem Vorschub

tiber die Oberfldache des Werkstlcks bewegen.

- Passen Sie die Schneidgeschwindigkeit an die Dicke und den
gewdhlten Strom an und prifen Sie, ob der Lichtbogen, der unten
aus der Oberfliche des Werkstiicks austritt, in der dem Vorschub
entgegengesetzten Richtung eine Neigung von 5 bis 10° zur
Senkrechten annimmt.

h

Vorg beim Gitterschneid (falls diese Méoglichkeit

vorhanden ist)

Um auf Lochblechen oder Gittern zu schneiden, kann es zweckmaBig

sein, die gleichlautende Funktion zu aktivieren:

- MitderTaste,Betriebsartenwahl” (Abb. C-2) den Modus Gitterschneiden
auswahlen. Am Ende des Schneidvorgangs ist der Brennerknopf
gedriickt zu halten. Der Pilotbogen wird automatisch wieder geziindet.
Verwenden Sie diese Funktion nur, wenn es wirklich notwendig ist, um
unniitzen Verschleif der Elektrode und der Diise zu vermeiden.

f ACHTUNG! In dieser Betriebsart wird die Verwendung von

Elektroden und Diisen mit Standardabmessungen
empfohlen.
Unter b deren Bedi die Ver d von

ANZUKUPPELN, die fiir in dieser Anleitung nicht behandel
Schneid- oder SchweiBverfahren ausgelegt sind.

Die Missachtung dieser Regeln kann dazu fiihren, dass die
Gesundheit des Benutzers stark gefdhrdet wird und das Gerit
Schaden nehmen kann.

6. PLASMASCHNEIDEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS
Der Plasmalichtbogen und das Anwendungsprinzip beim

verldngerten Elektroden -’und‘ Diisen zu Unterbrechunge-; am
Schneidbogen fiihren.

Lochen (Abb. M)

Da bei diesem Vorgang in der Werkstiickmitte begonnen wird, ist
mit geneigtem Brenner zu ziinden, der dann mit einer gleichmaBig
vorriickenden Bewegung in die vertikale Stellung zu fiihren ist.
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- Diese Vorgehensweise verhindert, dass Lichtbogenriickschldge oder
zuriickgeworfene Schmelzteilchen das von der Diise hergestellte
Loch ruinieren und die Funktionsmerkmale der Dise relativ schnell
verschlechtern.

- Werkstlicke mit einer Dicke von bis zu 25% des im Nutzungsbereich
vorgesehenen Hochstwertes konnen direkt gelocht werden.

7.WARTUNG
ACHTUNG! VOR BEGINN VON WARTUNGSTATIGKEITEN IST
A SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PLASMASCHNEIDANLAGE
AUSGESCHALTET UND VOM STROMVERSORGUNGSNETZ
GETRENNT IST.

ORDENTLICHE WARTUNG
TATIGKEITEN, DIE UNTER DIE ORDENTLICHE WARTUNG FALLEN,
KONNEN VOM BEDIENER AUSGEFUHRT WERDEN.

BRENNER (Abb. N)
Nach einer bestimmten Einsatzzeit oder bei Auftreten von Schnittfehlern
ist der VerschleiBzustand der vom Plasmabogen beriihrten Brennerteile
zu Gberprifen.
1- Abstandhalter.
Er ist auszutauschen, wenn er verformt oder so stark mit Schlacke
bedeckt ist, dass das Halten der korrekten Brennerposition (Abstand
und Rechtwinkligkeit) unmaoglich gemacht wird.
2- Diisenhalter.
Er ist von Hand vom Brennerkopf abzuschrauben. Er st
sauberlich zu reinigen oder zu ersetzen, sollte er schadhaft sein
(Verbrennungsspuren, Verformungen oder Risse). Prufen Sie, ob der
obere Abschnitt aus Metall intakt ist (Aktor Brennersicherheit).
3- Diise /Haube.
Kontrollieren Sie das Durchgangsloch fir den Plasmabogen sowie
die Innen- und AuBenflichen auf Verschlei3. Wenn das Loch breiter
geworden ist und nicht mehr den urspriinglichen Durchmesser
aufweist oder verformt ist, muss die Diise ersetzt werden. Wenn die
Flachen stark oxidiert sind, sind sie mit hochfeinem Schleifpapier zu
reinigen.
4- Luftverteilungsring.
Priifen Sie, ob Brennspuren oder Risse vorhanden sind oder sich die
Luftdurchgangslocher zugesetzt haben. Ist er beschéadigt, muss er
sofort ersetzt werden.
5- Elektrode.
Die Elektrode ist zu wechseln, wenn der sich auf der abgebenden
Flache ein etwa 1,5 mm tiefer Krater bildet (Abb. O).
6- Luftverteilungsrohrchen.
Priifen Sie, ob Brennspuren oder Risse vorhanden sind oder sich die
Luftdurchgangslécher zugesetzt haben. Ist das Rohrchen beschadigt,
muss es sofort ersetzt werden.
7- Brennerkorpus, Griff und Kabel.
Normalerweise bediirfen diese Komponenten keiner besonderen
Wartung, wenn man einmal von der regelméBigen Sichtkontrolle und
einer sorgfaltigen Reinigung absieht, die ohne jedes Losungsmittel
auszufiihren ist. Sollten an der Isolierung Schaden wie Briiche, Risse
oder Brennspuren festgestellt werden oder die elektrischen Leiter
gelockert sein, kann der Brenner nicht weiterverwendet werden, weil
er die Sicherheitsanforderungen nicht erfillt.
In diesem Fall kann die Instandsetzung (auBerordentliche
Wartung) nicht vor Ort vorgenommen werden, sondern ist einem
Vertragskundendienst zu tibertragen, der in der Lage ist, die speziellen
Abnahmepriifungen nach der Reparatur vorzunehmen.
Um die Funktionsfahigkeit von Brenner und Kabel zu erhalten, sind
einige VorkehrungsmafBnahmen zu treffen:
- Brenner und Kabel diirfen nicht mit heiBen oder gliithenden Teilen in
Beriihrung gebracht werden.
- das Kabel darf nicht durch starkes Ziehen tiberbeansprucht werden.
- das Kabel darf nicht Uber scharfe, schneidende Kanten oder
schleifend wirkende Fléchen gefiihrt werden.
- das Kabel ist in regelmaBigen Windungen aufzuwickeln, wenn die
Lange den Bedarf Uberschreitet.
- das Kabel darf nicht tiberfahren oder betreten werden.

Achtung.

- Vor jedem Eingriff am Brenner muss sich dieser zumindest fir die
gesamte Dauer der,Luftnachverstromung” abgekihlt haben.

- Von besonderen Fallen einmal abgesehen, empfiehlt es sich, Elektrode
und Dise gemeinsam zu wechseln.

- Halten Sie die Reihenfolge fiir die Montage der Brennerkomponenten
ein (Reihenfolge entgegengesetzt zum Ausbau).

- Achten Sie darauf, dass der Verteilring richtig herum montiert wird.

- Bei der Wiederanbringung des Dusenhalters ist dieser von Hand mit

leichtem Kraftaufwand bis zum Anschlag anzuschrauben.

In keinem Fall darf der Diisenhalter montiert werden, ohne zuvor die

Elektrode, den Verteilring und die Diise montiert zu haben.

- Vermeiden Sie es, den Pilotbogen unniitz zu verwenden, um den

Verschlei3 der Elektrode, des Verteilers und der Diise nicht zu erhohen.

Die Elektrode nicht zu kréftig festziehen, weil sonst das Risiko besteht,

dass der Brenner Schaden nimmt.

Eine punktliche und korrekte Kontrolle der Brennerverschlei3teile

ist von entscheidender Bedeutung fur die Sicherheit und

Funktionsfahigkeit der Schneidanlage.

- Werden Schaden wie Briiche, Risse oder Brandspuren an der
Isolierung oder eine Lockerung der elektrischen Leiter festgestellt,
darf der Brenner nicht weiterverwendet werden, weil er die
Sicherheitsanforderungen nicht mehr erfiillt. In diesem Fall kann
die Instandsetzung (auBerordentliche Wartung) nicht vor Ort
vorgenommen werden, sondern ist einem Vertragskundendienst zu
tibertragen, der in der Lage ist, die speziellen Abnahmeprifungen
nach der Reparatur vorzunehmen.

Druckluftfilter (Abb. H)

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

Inspizieren Sie den Filter regelmaBig. Wenn sich Wasser im Becher
befindet, kann es manuell abgefiihrt werden, indem man den
Anschluss fiir den Ablass nach oben schiebt.

Wenn der Filtereinsatz ausgesprochen verdreckt ist, muss er gewechselt
werden, um UbermaBige Leistungsverluste auszuschlieBen.

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG
UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN
DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER
ELEKTROMECHANIK UND NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN
60974-4 AUSGEFUHRT WERDEN.
ACHTUNG! BEVOR DIE TAFELN DER MASCHINE ENTFERNT
A WERDEN, UM AUF DAS INNERE ZUZUGREIFEN, MUSS
SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE MASCHINE
ABGESCHALTET UND VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT
IST.
Werden Kontrollen vorgenommen, wéahrend das Maschineninnere
unter Spannung steht, ist bei direktem Kontakt mit
spannungsfiihrenden Teilen die Gefahr eines schweren Stromschlags
gegeben.

RegelmdBig und in der Haufigkeit auf die Verwendung und die
Staubentwicklung am Betriebsort abgestimmt, muss das Innere der
Maschine inspiziert und der Staub, der sich auf dem Transformator,
dem Gleichrichter, der Drossel und dem Widerstand gebildet hat, mit
trockener Druckluft (max. 10 bar) abgeblasen werden.

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf elektronische Platinen zu
richten. Diese sind mit einer besonders weichen Burste und geeigneten
Losungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.

Gelegentlich ist zu prifen, ob die elektrischen Anschlusse fest sitzen
und die Kabelisolierungen unversehrt sind.

- Prifen Sie, ob die Leitungen und Verbindungsstiicke des
Druckluftkreislaufs intakt und dicht sind.

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

Vermeiden Sie unter allen Umsténden, bei geoffneter Maschine
Schneidarbeiten auszufiihren.

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

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

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR SIE
SYSTEMATISCHE UNTERSUCHUNGEN ANSTELLEN ODER SICH AN IHRE
KUNDENDIENSTSTELLE WENDEN, FOLGENDES KONTROLLIEREN:

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

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

Priifen Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu
niedrig ist, wird die Stérabschaltung der Maschine aufrecht erhalten.

- Priifen Sie den Maschinenausgang auf Kurzschluss: Wird ein solcher
festgestellt, muss der Fehler behoben werden.

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

DIE GANGIGSTEN SCHNEIDFEHLER
Wéhrend der Schneidarbeiten konnen Ausfiihrungsfehler auftreten, die
normalerweise nicht Betriebsstorungen der Anlage, sondern anderen
arbeitstechnischen Ursachen anzulasten sind, wie:
a- Unzureichender Einbrand oder iiberméaBige Schlackenbildung:
- Zu hohe Schnittgeschwindigkeit.
- zu starke Brennerneigung.
- Zu grofe Werksttickdicke oder zu geringer Schneidstrom.
- Druckwert / Durchsatz der Druckluft nicht angemessen.
- Elektrode und Brennerddise verschlissen.
- Dusenhalteraufsatz ungeeignet.
b- Der Schneidlichtbogen wird nicht iibertragen:
- Elektrode verbraucht.
- Die Klemme des Ruckleitungskabels hat schlechten Kontakt.
c- Unterbrechung des Schneidlichtbogens:
- Zu geringe Schnittgeschwindigkeit.
- Zu groBer Abstand zwischen Brenner und Werkstiick.
- Elektrode verbraucht.
- Eine Absicherung ist ausgelost worden.
d- Geneigter Schnitt (nicht rechtwinklig):
- Brennerposition nicht korrekt.
- Unsymmetrische Abnutzung der Diisenéffnung oder fehlerhafte
Montage der Brennerkomponenten.
- Nicht angemessener Luftdruck.
e- UbermaéBiger Verschleil von Diise und Elektrode:
- Luftdruck zu niedrig.
- Druckluft ist verunreinigt (mit Feuchtigkeit - Ol).
- Diisenhalter ist schadhaft.
- Zu viele Luftziindungen des Pilotlichtbogens.
- Zu grofle Geschwindigkeit mit Riickschlag von geschmolzenen
Teilchen auf die Brennerkomponenten.

(RU)

PYKOBOACTBO MO 3KCMIYATALUUU

BHUMAHUE! NEPEL HAYAJIOM UCMNOJIb3OBAHMA YCTAHOBKU
MIA3MEHHOW PE3KW CNEAYET BHUMATEJIbHO O3HAKOMUTBCA C
PYKOBOACTBOM MO 3KCNNYATALIUN!

YCTAHOBKU MNASMEHHOW PE3KWU AN NPOMbIWIEHHOTO U
NPO®ECCUOHAJIBHOIO UCMOJIb30OBAHUA

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU MPU MIASMEHHOW PE3KE
Pa6ouuit pomkeH 6biTb P c HbIM

nc yc i pesku n O3HaKoOMNeH
C puckamm, C Mpoueccom AyroBol cBapku, ¢
COOTBETCTBY P 3aWunThl N 7 wTy

(Cm. Takxe craHpapt “EN 60974-9: O6opyaoBaHue ana Ayroeo
cBapku. Yactb 9: Yc nnc ).

Wsz6eratb HenocpeacCTBEHHOro KOHTaKTa C 3/1eKTpuyeckum
KOHTYPOM CBapKW, TaK KaK B OTCYTCTBUWN Harpy3kKn HanpsaxeHue,

yc i W pe3Ku, Bo3pacTaer u
MOXeT 6bITb onacHo.

- OTcoeAuHATb BUNKY OT 3/1eKTPMYECKON ceTu nepes
npoBeaeHnem no6bix paboT no coefuHeHuto Kabenen cBapku,
ponpuATUi No np PKe 1 PEMOHTY.
- B Tb CBap i paT 1 oTC Tb NUTaHue nepen
Tem, Kak T AeTanu cap i rop

- BbINONHMTL 3NEKTPMYECKOID YCTaHOBKY B COOTBETCTBME C
[eACTBYIOIMM 3aKOHOAATeNbCTBOM 1 MpPaBUIaMN  TEXHUKK
6e3onacHocTL.

- CoeaMHATb YC y pesku C ceTbio
NUTaHNA C HenTp p [ 4
3a3emiieHnem.

- Y6eanTbCA, 4YTO poO3eTKAa CeTM NpaBWIbHO COeAMHEeHa ¢
3aseM/IeHNeM 3alnTbl.

- He TbcA paTOM B CbIpbIX 1 (¢ n
He NPoV3BOAUTb CBapKy Noj AoXaeMm.

- He TbCA 4 p i W wunm c

MIOXUM KOHTaKTOM coefiHeHNA.

Vo VAV

- He npon3BoANTb CBAPOUHbIX pa6o1' Ha Kmn'el?mepax, eMKOoCTAX
wnn 'rpyGax, KOoTOpble mwn r
roproyue Bewecrsea.

- He NpoBOAUTb CBapOYHbIX pa6o1' Ha MaTepuanax, 4YucTKa

KOTOpbIX np pacTBopuTenammu
wnu no6nansocTu ot YKasaHHbIX BeLecTB.

- He npoussoauTb cBapKy Ha pesepByapax nog

- Y6upatb ¢ p '0 MecTa Bce rop matep ( p p

AepeBo, Gymary, TPANKA N T. A.)
O6ecneunTb AOCTaTOuHYI0 BeHTUAAUMIO paboyero mecta wnu

TbCA C BbIT ana
AbIMa, pasylowerocs B npouecce CBapKu paaom C Ayroil.
Heoﬁ)(OAIIIMO cmucTemaTnyeckn npoBepATb Bosneﬁc‘rsue
AbIMOB CBapKM, B 3aBUCUMOCTM OT X COCTaBa, KOHLEHTPaLnu 1
poa ™ ncrena.

- "plllMeHﬂTb COOTBETCTBYIOLYIO 3NeKTpounsonayno conna
ropenku MAa3sMEHHON pe3Kn, CBapuBaemoil pAeTanm u
MeTannuyeckux vacteil ¢ pac
no6nunsocTu (4OCTyNHbIX).
3TOro MOXHO [AOCTMYb, HafEeB MnepuyaTkn, Oo6yBb, Kacky,
C Ay, npegycmoTp ANA  TakKux uenei, wu
nocpeAcTBOM  MCI n pyowy nnatpopm u
KOBpPOB.

- Bcerpa WTe rnasa, uc yA COOTBETCTBylOWME

$unbTpbl, cooTBeTCTBYIOWME TP cranpaptos UNI
EN 169 unmn UNI EN 379, ycTaHOBNEeHHble Ha MacKaxX Unan Kackax,
cooTBeTCcTBYIOWUX TpeboBaHnam craHgapta UNIEN 175.

WUc nTe C yI0 3alNTHYI0 OFHECTOIKylo opexay

Y
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(cooTBeTcTBYIOWYl0 Tpe6oBaHmam ctaHpapta UNI EN 11611)

ucnonbsoBaHmne”.

W CBapoyHble nepyaTku (cooTBeTcTBylOWMEe Tpe6oBaHMAM - HEOBXOAWUMO 3anpeTtuTtb pesKn,
craHpapta UNI EN 12477), cnepa 3a Tem, u4To6bl ecnn p: i AePXUT NC ToKa (Hanf p, €
He noasepranca 6bl  BO3AEWCTBMIO ynh'rpa¢v|one'rosb|x ] pemuen).

¢dpakpacHbIx nyyeii, usny Ayroim; 6. TaKxe - HEOBXOAMMO s3anpetutb pesku,
3aWnTNTb HIDAEIII, A 6 cBap ayrun, Korﬂapaﬁollllll‘ilﬂpIIIrIOAHHTHaAﬂOﬂOM,SaIllCKﬂIOlIeHIIIEMCHy‘laeB,
nci HeoTp (¢ VAN TEHTBI. Korfa ucnonb3yiotcs nnatgpopmbl 6esonacHocTn.

- YpoBeHb lyMa: ecin Npy NPoBefieHNN 0CO6EHHO NHTEHCMBHBIX
cBap pa6or yp wy /i HarpysKku cocraBnsaeT unun
npesblwaer 85 AB(A), o6sA3aTenbHO UCNONb3oBaHWe CPeAcCTB
NNYHOI 3awuTbi (Tab. 1).

OROGO

SNIEKTPOMATHWUTHBIE NOJIA MOTYT BbITb OMACHbI
JneKTpUYECKNIA TOK, NpoTeKallmii 4Yepe3 nwb6oil NPOBOAHMK,
co3paeT JIoKasbHble 3NeKTpomMarHuTHblie nona (SMIM). Tok pesku
cospaet DMI1 BOKpYr Lenu pe3kn 1 CUCTEMbI pe3Ku.
3neKTpomaererle nona moryT Mewartb pa6ore
KNX YCTPOCTB (Hanpumep,
sneKrpoxap,qmocmmynmopos, pecnupaTtopHoro o6GopyaoBaHus,
MeTannnyecKux npoTesos u ap.).
Heo6 p Tb Ha, Mepbl npep ™
Mo OTHOWEHWIO K MONb30BaTeNsAM 3TUX YCTPOWCTB. Hanpmmep,
3anpeTute UM NPUGNMKATBCA K 30HE MCMO/NIb30BaHUA CUCTEMbI
NNasMeHHOI Pe3Kn WAn NpoBeawuTe WH, Y0 OLEeHKY
PUCKOB AN1A ONEpaTopos.

- BHUMAHUE! TMPABWIA TEXHUKW BE3OMACHOCTU AnAa
MAA3MEHHOW PE3KUN

3¢ddekTnBHOCTD cucrtemnl 6 HOCTW, NpefycMoTp i
npousBogutenem (cuctema 6NOKMPOBKM), rapaHTUpyeTcs

WCKNIOYUNTENbHO NPU NCMONb30BaHNUM NPeAYCMOTPEHHON ropenKkn
1 COOTBETCTBYIOLLEro UCTOUHMNKA NNTAHNA, YKa3aHHOTO Ha INCTKe
TEXHUYECKUX AAHHbIX.

CTPOro 3AMPELWAETCA uc rop
4acTeii ApYroro NPOMCXoXKAeHNA.
KATEFOPUYECKU 3AMPELLAIOTCA JIOBbIE MOMbITKU coepunAaTtb

n pac

€ WUCTOYHUKOM nNUTaHMA Trop ana
ApYyrux Tunos peskn n CBAPKW, He npenycmorpeuublx AAHHBIM
PYKOBOACTBOM.

HECOBJIIOAEHUE OAHHbBIX MPABWJT moxeT cospatb CEPbE3HYIO
yrposy 6e3onacHoctu pabouero mnepcoHana W  Bbi3BaTb

A OCTATOUHbIV PUCK

- OMPOKUAbIBAHUE: NCTOYHMK TOKa ANA YCTAaHOBKMW Nna3meHHo

3Ta cucTemMa NNasMEHHON pe3KU COOTBETCTBYET Tpeb:

TEXHNYeCKMX CcTaHpapToB ana i P

VCKAIoun AnA unc B np i cpege
n B npodeccuoHanbHbIX Uenax. He rapaHTupyercsa cooTBetcrBue
P o npep BO3/ENCTBMN 3NEKTPOMArHNTHbIX
nonei Ha niofei B 6bITOBbIX YyCNOBUAX.

Bce onepatopbl C AaTb HXe
npasuna, YyTO6bI CBECTN K MUHUMYMY BOSAeIIICTBIIIe amn uenun peskun:
pacnonoxute Ka6enu uenu peskun psgom apyr ¢ apyrom. lMo
BO3MOXXHOCTH CKpenuTe NX KNeiKoui IeHTon;

cnepuTe 3a Tem, YToGbl Balua rofoBa 1 TY/IOBMLLE HAXOAWNOCH KakK
MOXHO fasiblue OT uenu peskun;

KaTeropunyeckun peLw;
BOKPYT MeTa/lIMYecknX NpemMeToB Unu Tena;

- He iiTe cBapKy, b BHYTPU Lienu pe3Kku;

cnepuTe 3a Tem, YTo6bl 06a KaGensa Lenn pesKu HaxoaMnUChb C

OfHOI CTOPOHDI TeNa;
6

A p Tb uenu peskun

- no, Te

Ta TOKa pe3Kn KakK MOXHO 6nmke K

MecTy npoBefeHna paﬁo‘r;

pesKn [AO/MKEH YCTaHaBAMBaTbC HAa  FOPU3OHTaNbHYI0
I Tb C r1py Ji) TblO, COOTBETCTBYIOLEN
ero Becy; B NMPOTMBHOM cny4ae (Hanpwmep, npyu HaKNOHHbIX
nonax, C HepOBHOIl MOBEPXHOCTbIO U T.N.) BO3HMKAaeT PUCK
onpoKuAbIBaHNA.
MPUMEHEHUE HE MO HA3HAYEHWUIO: onacHO npuMeHATb
YCTAaHOBKY Nna3meHHolW pesku pAna nobbix pabot, Kpome
npeaycMoTpPeHHbIX.

3anpewaercs NoAgHMMAaTb CUCTEMy NNasMEHHON pesku, ecnu
npeABapuTeNibHO He 6biNM CHATbI BCe COeAVHUTENbHble W
nuTaiowme Kabenu/Tpyo6bl.

OMACHOCTb MONYYEHUA OXKOroB

HekoTopble yacTu cuctembl nna peskun (rop ) n
npuneralowye y4yacTku MOryT AOCTUraTb TemnepaTtypbl Bbille
65°C: nc 1 3aLUTHYI0
opexay.

Mocne pesku No3BonbTe AeTaNM OCTbITh, NPeXAe YeM ee KacaTbca!

- He ocyujecTBnAliTe pesKy B6 cucTembl Vi pe3kn; - HEMPABW/IbHOE UCNOJIb30BAHUE: OfiHOBpeMeHHoe
- BCe onepaTtopbi A c AaTb Tpeby nc CUCTEMBbI NMNAasMEHHON PpPes3KN HeCKONbKUMMN
pacc , Y B INCTKe amn; paboTHUKaMu ABNAETCA ONacHbIM.
- paccrosiHme oT nctouyHnka MM B Touke, 3a npegenamu Kotopon
NcTBUE  C€OC meHee 20% ot o -3 Tb CUCTEMY NJIa3MEHHOI PE3KK 3a PYUKY.

AonycTtumoro 3Havenna: d = 1.5 cm.

Pew

YCNOBUA OKPY>KAIOLLEN CPEABI (EN 60974-1)
- Wcnonb3yiiTe yCTPOICTBO TOMLKO B CREAYIOWUX YCAOBUAX
OKpy>Kalolwen cpeabl:

- O6opynoBaHMe Knacca A: . paTypa oKpy 1 cpeabl oT -10°C go 40°C;

dTa cucTemMa NNAa3MEHHOW pe3KN yaoBneTsopsAeT Tpe6oBaHUAM * OTHOCW Tb yXxa He P Tb
TeXHUYeCKoro  craHpapta m AnNA  uc 50% npu 40°C;

WCKNIOUNTENbHO B MPOMBILWIEHHON cpeie B NPodeccroHaNbHbIX * OTHOCMTeNbHasA BNAXXHOCTb BO3JlyXa He [O/MKHa MpeBbilaTb
uensx. He rapaHTupyerca COOTBETCTBME Tpe6oBaHUAM 90% npn 20°C

3/1eKTPOMarHUTHOV COBMECTUMOCTN B GbITOBbIX ] * OKf y ayX He [ copepatb NbiK, KUCIOT,
B npAMo C 3N1eKTPOCETbIO HU3KOTro rasoB, eKNX BeWecTB N T. 4.

HanpsKeHus, nogatowyeil NMTaHNe B 6bITOBblE MOMELYEeHNA.

AONONHUTENIbHBIE MPEAOCTOPOXXHOCTU
OMEPALU MNIASMEHHOW PE3KW:
- BMOMeLYEeHNN C BbICOKIM PUCKOM 3NeKTPUYEeCKOro paspasa.
- B MOrPaHNYHbIX 30HaX.

XPAHEHUE

p.
- Pac Te CBap

T K Hemy (B

ynakoBKe 1 6e3 Hee) B 3aKpPbITOM NOMeLLeHNN.
Typa Bo3ayxa 6bITb B AnanasoHe ot -20°C po

55°C.
Ecnn annapaT oOcCHalleH CUCTEMOI BOAAHOIO OXNaXAeHMA u

- npn BO3rOf 1 B3p TbIX MaTep T paTypa Bo3ayxa onyckaeTcs Huke 0°C: ucnonb3yinte Xungkun
HEOBXOAUMO, yTO6bI «OTBETCTBEHHbIN IKCnepT» aHTMpu3, peKomeHAyeMblii WN3roTOBMTENEM, WAN NONHOCTbIO
npeaBapuTenbHO OLEHW PUCK U pa6oTbl p TbeA P Te ruap KU KOHTYP 1 6aK C XUAKOCTbIO.

B MPUCYTCTBAM APYrUX NuU, YyMelowWwux AeiicTBoBaTb B Bcerpa nc yiiTe Ha, cpepcTBa ANA 3aWUTbI annaparta

aBapUItHbIX CUTyaLMnAX.

HEOBXOAWMO wuci Tb Kune cpeAcTBa 3aluThbl,
onucaHHble B pasgenax 7.10; A.8; A.10 ctaHpapta “EN 60974-
9: O6opynoBaHMe Ana AyroBon cBapku. Yactb 9: YctaHOBKa 1

OT BNaru, rpAsu U Kopposnu.
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N YTUIU3AUUA

He yTunusmpyiite 310 ycTPOICTBO BMecTe € 06bI4HbIMMN GbITOBLIMU
0TX0AamMM Mo NCTeYeHNN CpoKa ero Clly)l(6bl.

B obA3aHHOCTU nonb3oBarensa Bxoaut AoCTaBKa 3TOoro
3MeKTpUYeckoro o06GopyAoBaHMA B NYHKT c6opa OTXOAoOB,
C py McAa  Ha YT n pep
3MeKTpuyeckoro o6GOpyAOBaHWA WAN B MarasuH, B KOTOpPOM
6b10 npuobpeteHo uspenue. 3To Kacaercsa
yTunusauumn o6opyaoBaHna Ha Tepputopuu EBponeiickoro Cotosa
(WEEE).

TKe

2. BBEAEHUE U OBLLEE ONMNCAHUE

TpexdasHan BeHTUAMPYemMas CUCTeMa MIasMeHHON Pe3KM CO CKaTbiM
B03ayxoM. [M03BOMIAET OCYLECTBNATL ObICTPYI0 6e3nedopmaLmoHHyo
pesKy CTanu, Hep)KaBelowen CTann, ranbBaHU3MPOBAHHOM CTanu,
anOMVUHUA, MeAn, NaTyHn 1 Ap. LIMKN pe3kn akTUBU3MPYETCA [eXypHOI
nyroi.

OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKU

- PerynupoBka ToKa pe3ku.

- YCTPONCTBO KOHTPOSA HANPAXKEHNA TOPeNKn.

- YCTPOWCTBO KOHTPONA [JaBNeHWA BO3AyXa, KOPOTKUX 3aMblKaHWi
ropenku.

- TepmocTaTnyeckas 3awura.

- OtobpaxeHue faBneHns Bo3ayxa.

- KomaHna OXnaxaeHuna ropenkn.

- CnvwKoM BbICOKOE HanpsaXeHne, CIUWKOM HU3KOe HanpaxeHwe,
oTcyTcTBME dasbl.

- Pa3bem ANCTaHLIVIOHHOTO yNpaBieHus.

MPUHAONEXHOCTH,
KOMMMNEKTALIIO

- lopenka AnA nnasmeHHoON pesKu.

- KomnnekT coejuHeHui ans NOfKNIOYEHNA CKaToro Bo3ayxa.

BXOAALWME B CTAHOAPTHYIO

AOMNONHUTENbHBIE MPUHAANEXXHOCTU MO 3AKA3Y

- KomnnekT 3anacHbix 3n1eKTpoAoB-GpOPCYHOK.

- TopenKa C UHTEHCUBHBIM MOTOKOM BO3yXa.

- KomnnekT 3anacHbiX 3neKTpofoB-GOPCYHOK  AnA
VNHTEHCMBHBIM MOTOKOM BO34yXa.

- KomnnekT ana cTpoxku.

ropenkn ¢

3.TEXHUYECKUE A AHHBIE
TABJINYKA OAHHbIX
TexHUYeCKMe [aHHble, XapaKTepusupylwue paboTy ¥ nonb3oBaHue
YCTAHOBKOW  MNa3MEHHOW  pe3Ku, MNpuBefeHbl Ha Tabnuuke
TEXHNYECKMU JaHHBIMU, UX Pa3bACHEHWE JaeTCA HIXe:
Puc.A
1- TpumeHumas EBPOMENCKAA Hopma no TexHuke 6e3onacHOCTu
MCMoNb30BaHUA N U3rOTOB/IEHUIO YCTAHOBOK ANA AYrOBOW CBapKU U
nia3mMeHHoON pesKku.
2- HaumeHoBaHVe 1 ajpec U3rotoBuTena.
3- Ha3BaHuve mogenw.
4- 0603HaueHne BHYTPEHHEro YCTPOWCTBA YCTAHOBKN.
5- O603HaueHVie MopAAKa BbIMOMHEHNA NIa3MeHHON Pe3Ki.

e KOfoHKe ToK. KoadpduumeHT ykasbiBaeTcs B % K OCHOBHOMY
10-MuHyTHOMY UMKNY (Hanpumep, 60% paBHAETCA 6 MUHYyTam
paboTbl C NoCNeAyOWNM 4-X MUHYTHBIM NEPEpPbIBOM, U T.AL.).

Mpwn npeBsblweHnn kKo3ddULMEHTa NCNONb30BaHUA (yKasaHHOrO
Ha Tabnuuke AnA TemnepaTtypbl OKpyxatowein cpeabl 40°C)
BK/IOYAETCA CMCTeMa TepMO3alynTbl (yCTaHOBKA NepeBoAuTCA
B pe3epBHbIil PeXMM [0 Tex Mop, fMoka ero Temrepatypa He
[OCTUrHET JOMYCTUMOTO YPOBHSA).

- A/V-A/V: yKka3blBaeT [uanasoH PerynMpoBKW TOKa CBapKu
(Mut 1bli1/MaKCl 1bHbII) npu COOTBETCTBYIOLLEM
HanpsxeHnn ayru.

11- CepuiiHblii HOMep ANA WAEHTUUKALUN YCTaHOBKU (Heobxoamm
Npu 0bpalleHnn 3a TeXHUYECKON MOMOILLbIO, 3aMacHbIMU YacTAMY,
NPOBEPKY OPUTUHANBHOCTY U3AENNA).

12- == : BennunHa nNaBKUX NpefoxpaHUTENel 3amefneHHoOro
[lefCTBNA, NpeaycMaTprBaeMbIX ANA 3aLUUTbl AMHWN.

13- CuMBONbI, COOTBETCTBYIOLVE MpaBunam 6e30MacHOCTY, 3HaueHne
KOTOpbIX MpuBefeHo B rase 1 «O6Lujan TexHKa 6e3onacHocTy Ana
[lyroBoil CBapKm».

Mpvmeyarmne: TMpumep WAEHTUGUKALMOHHON Tabnuuku  sABnseTCs
YyKasaTtenbHbIM AnA OOBACHEHVS 3HAYeHUs CUMBOMOB 1 LlVI¢pI TOYHbIE
3HaYeHUA TeXHNYECKNUX AaHHbIX Bawen YCTaHOBKN nnasmeHHom CBapKkn
npueefeHbl Ha ee Tabnuuke ¢ NacnopTHbIMWU AaHHbIMA.

APYIME TEXHUWYECKUE OAHHBIE:

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

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

Bec yctaHoBKu npuBoanTca B Tabn. 1 (TAB. 1).

4. ONUCAHUE CUCTEMbI MJIASMEHHOW PE3KU
YcTpoiictea ynp perynup nc

WUCTOYHUK TOKA (puc. B)

1 -Topenka ¢ HenocpeacT UNN  LEeHT|
noacoegnHeHUeMm.
- KHonka ropenkun ABNAETCA €ANHCTBEHHbIM yCTpOI7|CTBOM
ynpaBfieHUs, KOTOPOe MOXHO WCMONb30BaTh ANA 3amycka U

NPMOCTaHOBKM Pe3KM.
-B cny4yae OTnyCKaHWA KHOMKW, BbiMOMHEeHMe UMKia HemedneHHO
npepbiBaeTca, BHe 3aBUCMMOCTN OT TeKyu.|e|7| ¢a3bl, 3a UCKNK4yeHnem
nofayn oxnakaatowero Bo3ayx (FlOI'IO}'IHI/ITeﬂbHaﬂ nopava BOSF[yXa).

- 3aWwTa OT C/lyyaliHOTO BK/IOUEHWA: ANA MOATBEPXKAEHNA Hauana
LMKNa, KHOMKY HeOBXOAVIMO XaTb M HUMANbHOE Bpems.

- dnekTpuyeckaa  6e30MacHOCTb:  GYHKUMOHMPOBAHME  KHOMKMN
6nokMpyeTca, ecan usonupylowmnii  Aepxatenb ¢popcyHkn HE
YCTaHOB/IEH Ha TrONOBKYy TrOpesikn unn ecin OH YCTaHOBNeH
HenpaswWbHO.

2 - Ka6enb Bo3BpaTta TOKa.
3 - MaHenb ynpasnexusa.

MAHEJb YNPABJIEHUA (puc. C)
1 - PerynAaTtop n KHonKa
ODyHKUuA perynaTopa:
B nlo6om pexume No3BONIAET PerynpoBaTh TOK.
QYHKUMA KHOMKN:
B nio6om pexxvime No3BONAET yCTaHaBAMBaTb €AUHNLY N3MEPEeHNA

AaTyunKa AaBrieHnA.
6

6- CuMBON S : yKa3biBaeT, YTO MOXKHO BbINONHATb PE3KY B MOl
C MOBbIWEHHbIM PUCKOM 3MeKTPUYECKOTO LWOKa (Hanpumep, B
Hernocpe/CTBEHHO 6M30CTU OT MeTaNNNYeCcKUx Macc).

7-  CMMBON NINHUM SNEKTPONUTaHUA:
1~ : nepemeHHOe ofiHOda3HOe HanpaXxeHne
3~:nep: oe TpexpaszHoe Hanp:

8- CreneHb 3aWuTbl Kopryca.

9- [MapameTpbl NEKTPUYECKON CETU NUTAHUA:

- U, :nepemeHHOe Hanps)eHue 1 4acToTa nuTalowei cetn
YCTaHOBKM a(MaKcMMarbHbI Aonyck +10%).
- 1 paxe - MAKCUManbHbIII TOK, NOTPE6NAEMbI OT ceTh.

1, - 90PEKTUBHBIN TOK, NOTPebnAembIii OT ceTu.

10- MapameTpbl CBAPOYHOrO KOHTYpa:

- U_:MaKcumanbHoe HanpsXeHue X0N0CToro Xoaa (KOHTyp
OTKPbITOV pe3Ku).

- L, : TOK n HanpaxeHwue, COOTBETCTBYOL|NE
HOPMan130BaHHbIM, NPOM3BOAVIMbIE YCTaHOBKOW BO BpemsA
CBapKMU.

- X : k03ddNLMEHT NPEpPbIBUCTOCTI PaboTbl: yKa3biBaeT BpPeMs, B
TeYeHUU KOTOPOoro annapat MoXeT obecneuntb yKa3aHHbIl7I B3TON

Pap

MODE
Mo3BonAeT BbIGUpaTh pexumsl (puc. D):

o
m
w
=
>

=
CraHAapTHbIN pabounii pexmm.
PE3KA PELLETKU

]

PeX1m pesku, B KOTOPOM fiyra MOAAEPKIBAETCA TakKe BO BPEMS,
NOKa OHa He NepeHOCUTCA Ha AeTallb.
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PE3KA C OUKCALIMEN

=
Pexunm, aHanornuHbIn pexxnmy pesku, C TON pasHuLeil, 4To nocne
BO3GYX/AEHNA pexylueit Ayrn, KHOMKY FrOpeniku MOXHO OTMYCTWTb.
Pe3kn npekpallaetca B Clyyae MOBTOPHOTO HaXaTUs KHOMKU
ropenku.

CTPOXKA

NEEEL_

PeXuM 3a4nCTKy, NpeaHasHayeH Ana UCMoNb30BaHUA C FOPenKoi,
B KOTOPYIO YCTaHOBJIEHbl pacxofHble MaTepuanbl ANA CTPOXKU
(GOUGING).

- Knonka BO3YX

&

Mpy HaXaTuy 3TOV KHOMKW, B TeYeHue NpubnmsnutenbHo 45 ¢ u3
ropenku NpofoKaeTca nojada Bosayxa ( 4@ BKJOueH). Bo Bpema

3TOi1 (asbl OTPErynupyiiTe AaBfieHne B [nanasoHe, HEOOXOANMOM
ANA TOPENKU.

Ancnnen (puc. D)

Orn6pa)|(emne ToKa

!lllll
0Z1ZIA

- Or

@+
Ha ungp pe.

AY

"AUTO

l l! 00 g kPa
000,000 RS

- HaxmuTe KHOMKy Mofaun Bo3gyxa, 4ToGbl BKAOUNTL Mogady
BO3JyXa 13 ropenku ( g ropur).
Vs

YcTaHOBWTE AaBfieHne Ha HEOBXOAVMOE 3HaueHne Mpu MoMOLLM

pYyuKu peaykTopa aasnenua (puc. E-3).

- lMoTtaHuTe BBepX, 4TOObI Pa3bNoKNPOBaTh, 1 NOBEPHUTE (PUC.
E-3).

Ecnu  ycTaHOBNEHHOe [jaBfieHVe BbIXOAWT 3a Heo6XOANMbI

[nanasoH, noaBnaeTca npegynpexaeHve (puc. D-3).

- lMocne 3aBepLUEHNA PETYNNPOBKI NOTAHWUTE PYUKY BHU3, YTOObI
3abnoknpoBaTh perynmposky (puc. E-3).

- Kog curHana Tpesorn, npepynpexpaeHne c 6GnoKMpoBKoi
ucro-mvmos sneprvm (TAB. 3).

BoccraHoaneHme 13 aBapUNHOTO COCTOAHNA OBbLIYHO MPOUCXOANT

B TeuyeHne 10 CeKyHA nocne YCTpaHeHUA MPUYWHBLI  ero

BO3HNKHOBEHUA.

01: CpabatbiBaHve TEMNOBON 3aLLMTbl MEPBUYHOTO KOHTYpa.

02: CpabaTbiBaHue TEMI0BOW 3aLUMTbl BTOPUYHOTO KOHTYpa.

03: CpabaTbiBaHue 3alL1Tbl OT C/IMLLIKOM BbICOKOTO HanpsXeHUs Ha
JIHWW NUTaHUA.

04: CpabaTbiBaHVe 3alMTbl OT CIVLIKOM HU3KOTO HanpsiKeHWA Ha
NVHUN NUTAHWA.

05: Cpa6aTb|BaH|/|e TEnnoBom 3aWunTbl MarHUTHbIX KOMMOHEHTOB.

06: CpabaTbiBaHve 3aluTbl OTCYTCTBUA $asbl NMHUN NNTAHUA.

08: BcrnomoraTenbHOe — HampsKeHUe  BbIWO 3a  [OMYCTUMbBIN
[inanasoH.
10: Mpu  BKAIOYEHWM  YCTPOWCTBA  aKTUBUPYIOTCA  CUTHanbl

BK/TIOYEHUA NUTAHUA.
09: CpabaTbiBaHue 3aluTbl penie AaBNeHNA BO3AYILHOTO KOHTYpa.
15: CpabaTblBaHue 3aLMTHOIN Lenu ropenku.

Kop npepynpexpaeHus, 6e3 6n0KNpOBKM NCTOUHNKOB SHeprum:
07: CurHan o YpesmMepHOM CKarMBaHWm Mbli BHYTPY MALLIMHbI

1: CvrHan usHoca ropesku / pacxofHoOro matepuana.
14: CurHan own6Ky NoCNe[oBaTeNbHO NepPefaBaeMbiX AaHHbIX.

16: CurHan BbIxofla AaBNeHNsA B BO3/lyLUHOM KOHType 3a npefenbl
ONTMaNbHOTO NHTepBana.
17: CurHan HeCTabyNbHOCTY NIVHUN NNTAHUA.
- Hanuume curHana TpeBorn unv npeaynpexaeHuns.

Bbixop

nop

B cnyyae BKMOYEHWA yKasblBaeT Ha TO, UTO BbIXOA MaLUVHbI

HaXo[UTCA MOJ HaMPAXEeHWEM: PeXyLUl KOHTYP aKTUBM3MPOBaH

(BKMIOYEHa flexypHasn flyra v pexyias ayra).

ToKk Ha BbIXOf, MOfAeTCA B Clyyae HaxaTia KHOMKM U Npy ycnoBumn

OTCYTCTBUA KaKUX-NNGO aBapUIAHbIX YCNIOBWIA.

ToK Ha BbIXO/] MalUMHbI HE MOfAeTCA B CIEAYIOLLMX CIyYanX:

- ecnu KHonka ropenku HE HaxkaTa (pexxum oxunpaHus).

- B pexumax PE3KA, PE3KA C OUKCALIMEN n CTPOXKA Bo Bpema
[ONONHUTENbHON NoAauw rasa (10 cekyHp).

- B JII06bIX aBaPUINHbIX COCTOAHNAX.

MalumnHa oTKIoUaeT BbIXOZ, B CIeAYIOLNX CyYanX:

- B pexumax PE3KA, PE3KA PELIETKM n CTPOXKA B cnyuae
OTNYCKaHNA KHOMKWN rOpenKu.

- 8 pexume PE3KA C OUKCALMEV npu oTmycKaHUM KHOMKM

ropenku, Noka BKJlOYeHa AeXypHaa Ayra Wiy B Clyyae HaxaTtua

KHOMKV ropesikyi, noka BK/loYeHa pexyLyas gyra.

ecnn fiexypHas Ayra He MepeHoCWTCA Ha fieTanb B TeyeHne 2

CceKyHp (4 cekyHp B pexxume CTPOXKKA).

- B pexumax PE3KA, PE3KA C OWKCALMEN u CTPOXKA, ecin

pexywas fAyra npepbiBaeTcA K3-3a CMWKOM  6Gonblioro

PacCTOAHNA MeX/ly Fropenkon W AeTanbio, N36bITOYHOro U3HOCa

3M1eKTPOAA NN NPUHYAUTENBHOTO OTAANEHUA FOPeNkn OT AeTann

(8 pexxume PE3KA PELLETKWU gyra noaaepumBaeTtca HenpepbiBHO).

B pexume PE3KA PELLIETKW, ecnn B Teuenne 10 cekyHa mocre

3aBepLUEHUN LKA Pe3KN He HaUMHAETCA HOBbI LK.

B C/lyyae cpabaTbiBaHWA CUrHana TPeBoru.

- TepmocTaTuyeckas sawura.

- O'r:y'rcrslne BO3AyXa.
a

- Pac

Mar AeHbl

MpepynpexpeHue O HEMCNPaBHOCTU PacXOfHbIX MaTepnanos
MOET BO3HVIKHYTb MO ClIefyIoWLnM NPpUIMHaM:

- M3HOC PaCcXOfHbIX MaTepUasIos.

- pacxofHble maTepuasnbl yCTaHOB/IEHbI HENPABWIIbHO.

- HeucnpasHOCTb ropenku.

- CNIVILUIKOM HU3KOe [laBNieHne BO3ayXa.

3To NpepynpexaeHue NponajaeT nocsie NPasuIbHO BbINOIHEHHOTO
LMKNa pesKu.

AHanoroBblii MaHOMeTp.

LI

e

AnCTaHY| oynp

Bkniouaetca, ecn Ha 3afgHUIA pasbem MOAaloTCA ciefylouime
CUrHanbl ANCTaHLIMOHHOrO ynpasneHus (puc. E-3):

1- TocnepoBatenbHbii pasbem Tuna MODBUS.

2- BHelWHAs KOMaHAa BKOYEHNA NOAauN ToKa.

3- CurHan ycTaHOBKW TOKa paBeH 1am npesbiwaet 1 B.

3AAHAA NAHEJb (puc. E)

1

2
3
4
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- MasHbIii BbIKNIOYaTenb O - |
B nonoxenun | (BKJ1) mawumHa rotosa K pabote
- PyuHolii perynatop (cKaTbii Ay
- Pyuka pepaykropa gaBneHus.
- Ka6enb nutaHus.




5 - Anc ynp ¢ 14 KOHTaKTamu.

LUTbIPb 1 Monapusatop

WTbIPb 2.3 MODBUS Rs485.

LUTbIPb 4.5 KoHTakT pexylieit ayrn. HopmanbHO pPa3’OMKHYTbIN,
3aMblKaeTcA Npu akTUBM3aLUN pexyLLen Ayru.

LUTbIPb 6.7 KoHTaKT AexypHon Ayrn. HopmanbHO pPa3sOMKHYTbIN,
3aMbIKaeTCA NP aKTUBM3aLMM AeXYPHON Ayri.

LWTbIPb 8 BHewHAA KomaHAa BKIOYEHWA Mojaun Toka. B cnyuae
3amblkaHuA Ha O[B] (PIN12) BknioyaeT nopauvy Toka. MonHoOCTblO
3amelyaeT GyHKLIMIO KHOMKM ropenku.

LUTbIPb 9 BbixopgHoi (OUT) curHan HanpsxeHWA Ha BbIXOAe.
[uanasoH 0-10[B] ¢ BO3MOXHOCTbIO yCTaHOBKM wWKanbl 10B/200B,
10B/300B, 10B/400B, 10B/500B. [InA HacTpOWK1 BO Bpema mycka
KapTbl HEOOXOANMO OfHOBPEMEHHO HaxaTb KHOMKu “Perynatop”
n “Bbibop pexuma’”. Bbibepute Heobxoaumylo LWKany, UCnonb3ys
perynatop. Ewe pas Haxmute KHOMKY “Bbl6Op pexuma’, uTobbl
BbINTU.

LUTbIPb 10 BxogHow (IN) curHan HacTpoiikm Toka 1[B]/ ImaX/]o [Al
LWTbIPb 11 BeixoaHon (OUT) curian aasnenua sosgyxa 1 [Bl/[BAP]
nvanasoH 0..10 [B]

LUTbIPb 12 OnopHoe 3HaueHne O[B] ana curHanos Ha LUTBIPAX
8,9,10,111n 13.

LUTBIPb 13 MutaHue 12[B] makc. 100mA.

LUTbIPb 14 3awuTHOE 3a3emneHne.

5.YCTAHOBKA
BHUMAHUE! BO BPEMA YCTAHOBKW N OCYLLECTBJIEHUA
A SNEKTPUYECKUX COEAVMHEHUN CUCTEMbDI
MAA3MEHHOW PE3KW, OHA JOMKHA BbITb MOIHOCTbIO
BbIKJIIOYEHA N OTKJTIOYEHA OT SJIEKTPOCETMU.
SNEKTPUYECKUE COEOQMHEHUA PA3PELIAETCA OCYLUECTBNATb
TOJIbKO OMbITHbIM NN KBATUOUUWUPOBAHHbIM PABOTHUKAM.

C6opka paTHoro maccbl (puc. G)
PACMONIOXKEHME AMMAPATA
Pacnonaraiite annapar TaK, 4Tobbl He MepeKpbiBaTb MPUTOK W OTTOK
oxnaxJjalLllero Bosayxa K annaparty, cneauTe Takxe 3a Tem, 4Tobbl He
NPOVUCXOAWNO BCacbiBaHVe NPOBOAALLENA MbiK, KOPPO3UIHbLIX Napos,
BRarM U T. A.
Bokpyr cBapouHoro annapara
MPOCTPAHCTBO MUHUMYM 250 MM.
BHUMAHMUE! Yc Tb CBap! i par cnegyet
A Ha MNOCKYl0 NOBEPXHOCTb C  COOTBETCTBYIOWEN
= rpy: Ji) Tblo, uTO6bl  M36eXaTb  OMaCHbIX
C wnn

cnegyer  OCTaBUTb CBO60‘1HOE

P

NOAKNIOYEHUE K CETU SNIEKTPONMUTAHUA

- lepea nopcoeAvHeHVem annapaTa K 3NeKTPUYECKOW ceTu, crefyet
NpoBEpPUTb COOTBETCTBME HAMPAXKEHUA 1 4YacTOTbl CETM B MecTe
YCTaHOBKM  TEXHUYECKNM  XapaKTepucTUKam, MPUBEAEHHBIM  Ha
Tabnuuke annapara.

CBapO‘-leIVI annapaTt [OXeH COeAuHATbCA TONbKO C cucTtemon
ANTaHNA C HyNeBbIM MPOBOAHNKOM, MNOACOeANHEHHDIM K 3a3eM/1eHNI0.
- ﬂ}'lfl obecneyeHus 3aWunTbl OT HENPAMOro KOHTakTa WMCNOJSib30BaTb

nnddepeHLnanbHble BbIKlOYaTeny Tuna:

-TVInA();

- [ina ToOro, 4tobbl YAOBNETBOPATL TpeboBaHMAM ctaHaapTta EN 61000-
3-11 (Flicker) pekomeHgyeTcA coeiMHEHNE UCTOYHMKA TOKa C TOUYKamu
VHTepdelica ceTU NUTaHWA, NPeACTaBNALLEN UMNeAaHC MeHee Zmax
=0.20m.

- Cuctema nnasmeHHoW  peskun
ctanpapta [EC/EN 61000-3-12.
Ecnu annapat coeiuHAETCA € O6LWEeCTBEHHON CETbIO 3NEKTPONUTAHNS,
MOHTaXHVK WIN Monb3oBaTeNlb 06A3aH MPOBEPUTb BO3MOMXKHOCTb
COeAVHEHMA CUCTeMbl Ma3MeHHO peskn (ecnn  Tpebyetcs,
NPOKOHCYNBTUPOBaTLCA c KOMnaHven, ynpasnswouyei
pacnpenenuTenbHo CeTbio).

He COOTBeTCTBYyeT TpeGOEaH nAam

Bunka n poserka

CoeanHuTb Kabenb MUTaHUA CO CTaHAapTHow Bunkow, (3P + T)
COOTBETCTBYIOLIEN MOUIHOCT U MOATOTOBUTb CETEBYID PO3ETKYy C
npeaoxpaHNTeNAMI UK aBTOMATUYECKVM BbiKlouaTenem; cneumanbHas
KfemMma 3a3emeHuA [0/KHa COeAVHATLCA C MPOBOAOM 3a3emieHus
(>kenTo-3eneHoro ugeta) MMHUM nNuTaHua. B Tabnuue 1 (TAB. 1) yka3saHbl
peKoMeH/lyemMble BENIMUMHbI B amnepax NpefoxpaHnTeneil 3ameneHHoro
NeNCTBNA NMHUK, BbIGPAHHBIX HA OCHOBE MAKCMMaNbHOrO HOMUHANIBHOTO

TOKa, MO[JABaEMOro WCTOYHUKOM TOK3, W Ha OCHOBE HOMUHANIbHOMO
HaMpsXXeHNs NUTaHuA.
X Bbile np

BHUMAHMUE! Hec: p
cHUXaeT >pPeKTUBHOCTL  cucTemMbl  GesonacHocTw,

npefycMoOTpeHHOI npoussoauTenem (knacc 1), cospaBas
NPy 3TOM cepbe3HYI0 Yrpo3y ans niogeii (Hanpnmep, 3N1eKTpnyecKnii
WOK) 1 nMyulecTBa (Hanpumep, noXap).

COEAVHEHUA PEXKYLLEA LIENWX
BHUMAHUE! NEPEA BbIMOJIHEHUEM OMUCAHHbIX HUXE
A COEAVHEHUIN YBEAUTECH B TOM, YTO UCTOYHUK TOKA
BbIK/TIOYEH U OTCOEAVHEH OT CETU MUTAHUA.
B tabnuue 1 (TAB. 1)y peko ny nonepeyHoro
CeyeHuA BO3BPATHOTO Kabena (B MM?) B 3aBUCUMOCTM OT MakCUMasbHOTO
TOKa, M0fJaBaeMoro MalunHON.

C oKkatoro Bosayxa (puc. H).
- nOF\I’OTOBbTE pacnpeaennTenbHyo JINHUIO CKaToro Bo3ayxa, Kotopas
COOTBETCTBYET TPEOC no oMy A 0 11 pacxoay,

yKa3saHHbIM B Tabnuuie 2 (TAB. 2).
- lMoacoeanHuTe peayKTOp AaBfeHuns, Kak nokasaHo (puc. E).
BAXKHO!
He npeBblwante makcumanbHoe BXxofHoe AaBneHue 8 6Gap. Bosgyx,
cofiepXallnii CylleCTBEHHOe KONMYECTBO BRarM WAW Macna, MOXeT
NpUBECTN K N3BLITOYHOMY WU3HOCY YacTeil, NOABEPKEHHDIX U3HOCY, N
noBpex/eHnio ropenkn. ECin y Bac MMeIoTCA COMHEHUA OTHOCUTENIbHO
KayecTBa [JOCTYMHOTO CXaToro BO3/lyxa, PeKOMeHAyeM WCMonb3oBaTb
ocylmTenb BO3Ayxa, KOTOPbIi HEOOXOAUMO YCTaHOBUTL Nepes BXOAHbLIM
¢unbtpom. C  MomoLbio TMOKOTO  WNaHra MoACoeAuHUTE  NIVHUIO
©KaToro BO3Ayxa K MallvHe, UCMONb3yA OfHY M3 My(]T, BKIIOUEHHYIO
B KOMMEKTaLuIo, KOTOPYlo HEOOGXOAMMO YCTaHOBWTb Ha BXOAHOW
BO3YLLUHbIN GUALTP, PACMONOXKEHHbIV B 3a[iHEN YaCTV MaLLMHbI.

Mopc paTHoOro TOKa pesKu.

I'Ioncoenmume BO3BpaTHbIIﬁ Kabenb ToKa Pe3Kn K pa3pe3aeM017| aetanu

VAN K METaNNnyeckomMy ONopHOMY CTeHAy, cobmioaan cnefytolme mepbl

NPefjOCTOPOXKHOCTH:

- Y6egutecb B o6ecreyeHUn XOpoLIero 3MeKTPUYeCKOro KOHTaKTa, B
0COGEHHOCTY B C/lyyae PesKn SINCTOB C M30NUPYIOLLVM NOKPbITUEM,
OKNCNTNBLUMXCA U Ap.

- I'Ioncoe/:mume Maccy Kak MOXXKHO 6511Ke K 30He pe3kn.

- Wcnonb3oBaHue mMeTanimuecknx KOHCprKL[I/IVI, KOTOpble He ABNAKTCA

YacTblo obpabaTbiBaemoii fleTany, B KauyecTse NPOBOAHIIKA BO3BpaTa

TOKa pe3ku, MOXeT co3haTb yrposy 6e30nacHOCTW W MPUBECTU K

HEeY/0BNeTBOPUTENbHbIM pe3ynbTaTtam CBapKu.

He nopcoeavHaAiTte Maccy K TOM 4acTv AeTany, KOTopyio HeobXoanmMo

oTpesaTtb.

Mopac rop ansa i peskm (puc. F) (rge sto
npeaycmMoTpeHo)
BctaBbTe BUJTOYHYO 4acTb ropenkum B UeHTpanbHoe rHesgo,

pacnonoxeHHoe Ha nepe,quPl naHenn mawmnHbl, COﬁ]‘IIOFLaﬂ NONAPHOCTb.
3ataHuTe 6]10KI/IPOBOHHOG KO/bLIO A0 yrnopa no YyacoBoin CTpernke, YTOGbI
obecneunTb NPOXOX/eHNe BO3/lyxa 1 ToKa 6e3 noTepsb.

B HeKoTOpbIX MOAenAx ropenka Mpu NOCTaBKe yxe MOAK/IOYeHa K
NCTOYHUKY TOKa.

BAXHO!

I'Iepe,q TeM Kak NpucTynnuTb K pe3ke, NpoBepbTe NPaBuIbHOCTb MOHTaXa
lIaCTeIZ, NOABEPXEHHbIX W3HOCY, MPOBEPUB TOJIOBKY TOPEesiKK, Kak
onucaHo B pasaene "TEXOBCNYXVBAHWE TOPENTKA".

BHUMAHUE!
BE3OMACHOCTb CUCTEMbI MIASMEHHOW PE3KU.
TonbKko cooTBeTCTBYIOWAA rop no, K
uc y TOKa, KaK y B TAB. 2, rapaHTupyet 3ppeKTUBHYI0

paﬁo‘ry npeaAycMOTPEeHHbIX W3roToBuTesIeM mnpeaoXpaHUTeNbHbIX

YCTPOWCTB (ccTeMa B3auMHOV 610KMPOBKK).

- HE WUCMOJIb3YUTE ropenkn u COOTBETCTBYIOWME PacXOAHble
martepuanbl Apyrux usrotoButenein.

- HE MbITAUTECb NOAK/IOYUTb K UCTOUYHUKY TOKA ropenku,
npeagHasHayeHHble ANA METOAOB pPe3kKn Win CBapKu, He
npeaycmoTp B Hac py TBE.

Hec 3TNX MOXeT CO03[jaTb CepbesHylo
onacHocTb fnA ¢usnueckoii 6GesonacHocTW nonb3oBaTens un
nospeaunTb annaparypy.
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6. MNA3SMEHHASA PE3KA: OMUCAHUE PABOYE MPOLIEAYPbI

n pyrau il pesku.
Mnasma ABMAETCA ra3oM, Pa3orpeTbiM 1O OUYeHb BbICOKOI TemnepaTypbl
N VOHMU3NPOBAHHbLIM, YTO [eflaeT ero 3/eKTPOonpoBOAALLMM. Srot
MeTOA pe3KM UCNonb3yeTt nnasMmy AnAa nepeHoca 3!'IeKTpI/I‘-IeCKOI7I ayrvm
Ha MeTa/yIn4yecky 4acTb, KOTOpasa noj FleVICTBVIeM Tenna nnaBuUTCca n
oTaenAeTca. I'openKa ncnonb3syet oKatblin BO34yX, I'IOCTyI'IalOLuI/IIZ n3
OJHOrO UCTOYHVKa Kak B KauecTBe Ma3MeHHOrO ra3a, Tak 1 B KauecTse
OXNaX</aloLLEero 1 3alMTHOTO rasa.

BO3BYKAEHUE AEXYPHON AYTU

B Hauane BbIMONMHEHVA LVKNA NOJAETCA AEXYPHbI TOK, KOTOPbIA TeyeT
MeXly 3N1eKTPoAOM (MONAPHOCTD -) 1 GOPCYHKOI ropenku (MoNAPHOCTL
+), a Takxe MOTOK BO3/yXa.

Mpu NpNBAVKEHNN ropenkin K paspesaemoii AeTanu, NoJCOeANHEHHON K
noniocy (+) UCTOYHMKa TOKa, OCYLECTBAAETCA NepeHOC IeXypPHOI ayry,
B pesynbTaTe Yero obpasyeTca nnasMeHHas ayra Mexjy 3nekTpogom (-)
1 peTanbio (pexyuas Ayra). [lexypHas Ayra BblK/ioyaeTca cpasy nocne
BO36YX/jeHNA pexyLein Ayri Mexay SNeKTPOfOM 1 AeTanblo.

Bpema noppepxaHua [AeXypHOW [yru, yCTaHOBNEHHOe Ha 3aBoje,
cocTaBnAeT 2 cekyHabl (4 cekynapl B pexume CTPOXKA); ecnu B
TeyeHvie 3TOro BpPeMeHU He OCyLLeCTBIIEH NePeHOC yri Ha ieTalb, KN
aBTOMATUYeCKM GIOKMPYETCA, 3a NCKIIOYEHNEM NOAAYN OXNaXAaloLero
BO3yXa.

Y106bI HauaTb HOBbIN LMK, HEO6XOAMMO OTMYCTUTL KHOMKY 1 HaxaTb ee
MOBTOPHO.

MogroroBka.

Mepep Tem Kak NPUCTYNUTL K pe3Ke, MPOBEepbTE MPaBUIbHOCTb MOHTaXa

PacxofiHbIX MaTepranos, NPOBEPUB FOMOBKY FOPEeNKW, Kak OMucaHo B

paspene "TEXOBC/TY>KUBAHUE FTOPENKA".

- BknlounTe WCTOYHWK TOKa U ycTaHoBWTe TOK pesku (puc. D-1) B
COOTBETCTBUM C TOMWMHON W TUMNOM METaNNINYeCKoro maTtepuana,
KOTOpbIV NpearnonaraeTca paspesatb.

- HaxmuTe KHOMKy nopaun Bosgyxa (puc. C-3), utoGbl BKNKOUNTL Noaauy

BO3/lyXa.

Bo Bpema 3Toi1 dasbl perynupyiiTe AaBneHve Bo3ayxa, Noka Ha gucnnee

He MOABUTCA 3HauyeHne [aBfieHna, Heobxoaumoe Ansa UCnosnbyemon

ropenku (TAB. 2).

Mcnonb3yiiTe pyuky: NOTAHMTE BBEPX, YTOObI ee pasbroKMpoBaTh 1

NoBepHMUTE, YTOGbI YCTAHOBUTb [JABNIEHE HE 3HAYeHWe, YKa3aHHoe B

TEXHWYECKNX JAHHbBIX TOPENKW.

JloxanTtech MNOABNEHNA HEeOOXOAVMMOrO 3HayeHUA Ha MaHOMeTpe;

HaXXMUTe PyuKy, 4TO6bI 3a610KMPOBaTL PEryNNPOBKY.

- JloxguTecb npeKkpalyeHVa nofaun Bo3zyxa, YTOObl yNnpocTUTb CvB
KOH/IeHcaTa, CKOMMBLLEroCA B roperike.

Pe3ka (puc. L).

- Mpnbnusbte GopcyHKy ropenkn K Kpato Aetanu (NpubansutenbHo
2 MM), HAXXMUTE KHOMKY ropenku; npnbnmnsntenbHo yepes 1 cekyHay
BO36YXK/aeTcA AexypHas fyra.

- Ecnu  pacctosHve npaBunbHOe, [eXypHaa —Aayra

NepeHOCUTCA Ha fleTallb, BO30YxJan pexyLuyio Ayry.

PaBHOMEpPHO NepemecTnTe ropesniky Ha MOBEPXHOCTV AeTanu BAOMb

JINHWN Pe3KN.

- OTperynupyiTe CKOPOCTb PE3KWM COMNAcHO TOWMUHE W BbiGPaHHON
CI/II'IETOKa,yﬁeF[I/IBLIJVICb, 4TO Ayra, BbIxoAALlasa ns HUXKHEN NoBepxHOCTN
AeTanu HaK/IoHeHa Ha 5-10° oTHOCUTENBHO BepTUKanun B HanpasneHun,
NPOTUBOMNONOXHOM HarnpasneHUIO ABUXKEHUA.

HemeaneHHoO

Pe3ka peweTok (ecnim npefycmoTpeHo)

[na pe3kn nepGOPMPOBAHHBIX WK PeLIeTyaTbiX JINCTOB MOXHO

aKTVBM3MPOBaTb COOTBETCTBYIOLLYIO GYHKLMIO:

- C nomoupblo KHOMKK “Bbibop pexuma” (puc. C-2) Bbibepute pexum
pe3ku pelweTok. [locne 3aBepleHNA pPes3KW, YAepKuBas KHOMKY
HaaToll, AeXypHaa [yra aBTOMaTM4ecKn BO30yX[aeTca 3aHOBO.
Mcnonb3yiite 3Ty $yHKLMIO TONBKO B TOM Cllyyae, ecii Heo6XxoanmMo
n3bexarb NMLWHEro U3Hoca sneKkTpoga 1 GopCyHKU.

BHAMAHUE! B  3tom pexume  pekomeHayeTca
ucnonb3oBaTb 3MEKTPoAbl U GOPCYHKM CTaHBApTHOrO
pasmepa.

B C ncl

P y y

3N1eKTPOAOB 1 GOPCYHOK MOXKeT TV K 06pbiIBY pexyuiei gyru.

CeepneHue (puc. M)

B cnyyae ecnim Heob6XOAMMO BbLIMOAHUTL 3Ty MpoLeAypy WAKM HauyaTb
06paboTKy B LIEHTpe AeTanu, Bo3byauTte Ayry, Moka ropesika HaxopuTca
B HAK/IOHEHHOM nMONOXeHNN, N 3ateM nocCTeneHHbIM AOBWXeHnemMm

nepemecTuTe ee B BepTUKa/bHOE MoJsIoKeHMe,

- DTa npoueaypa no3sonsAeT u3bexaTb MNOBPeX[eHWA OTBepCTUA
bopcyHKM BO3BPATHOM AYro WAW pacrnaBieHHbIMU YacTHLaMy, Y4To
npriBeaeT K 6bICTPOMY YXyALIEeHUI0 pabourx XapakTepucTuK.

- CepneHve getanei TOAWMHON A0 25% OT MaKCMManbHO AONYCTUMON
MOXHO OCYLIECTBNATb HENOCPEACTBEHHO.

7. TEXHWYECKOE OBCNY>KUBAHUE
BHUMAHMUE! NEPEQ BbIMNOSIHEHUEM
TEXOBCNYXWBAHUA YBEAUTECb B TOM, YTO CUCTEMA
MAA3MEHHOW PE3KM BbIK/TIOYEHA U OTCOEAVHEHA OT
CETU MUTAHKA.

MNAHOBOE TEXOBC/TYXUBAHUE
MJAHOBOE TEXOBC/NYXUBAHUE
OMEPATOP.

MOXET  OCYLWECTBNATb

FOPEJIKA (puc. N)
Meproanyeckn, B 3aBUCUMOCTI OT UHTEHCUBHOCTW MCMONb30BaHUA UK
B C/lyyae BO3HUKHOBEHVA [ledpeKToB pe3ku, NpoBepbTe W3HOC YacTeil
ropesnKu, CoNpUKacaloLyxca ¢ NnasmMeHHoI yroi.
1- Pacnopka.
3ameHuTe, e OHa AepOPMMNPOBaHa MM NOKPbITA LLUNAKOM B Takow
CTerneHu, YTO CTAaHOBWTCA HEBO3MOXHbIM YAEpPXMBaTb TOpPenKy B
NpPaBuIbHOM NOIOXKEHNN (PACCTOAHNE W NEPMEHAVKYIAPHOCTD).
2- Jlepxatenb GpOpCyHKN.
BpyuHylo OTKpyTUTE €ro OT ronoBKK ropenku. TwaTenbHo ouncTute
WU 3amMeHnTe B Clydae noBpex[eHna (nporap, fgedopmauuu unm
TpewHbl). MpoBepbTe LeNOCTHOCTb BePXHEN MeTaNNNYecKkon AeTanu
(NPVBOA NPeAOXPaHNTENIbHOTO YCTPONCTBA FOPENKH).
®opcyHkKa / Konnak.
MpoBepbTe  W3HOC ~ OTBEPCTUA  MPOXOXAEHUA  MNasmeHHon
Lyrv, BHYTPEHHUX W BHEWHUX mnoBepxHocTeir. Ecnn oteepctne
YBENUUMNOCH MO CPaBHEHMIO C MepBOHaYanbHbIM AVAMETPOM Wnu
nedopMUpOBanoch, 3ameHnTe GOpCyHKy. ECi noBepxHOCTU CUNbHO
OKUC/IEHDI, OYNCTITE UX MENKO3EPHUCTON HaXXAauHOM Gymaroil.
4 K pacnp y
Y6eauTech B OTCYTCTBUW NPOrapoB 1 TPELLUH, a Takxe ybeauTecs, UTo
0TBEPCTUA MOJauMN BO3JyXa He 3aKynopeHbl. B cnyyae obHapyxeHus
NoBpeX/eHNi HeMeANeHHO 3aMeHNTe.
5- dnekTtpop.
3ameHnTe 3M1eKTPOA, eciu MybuHa KpaTepa, obpasylollerocs Ha
nopatolLielt NoBepXHOCTN COCTaBNAET NpubAN3NTenbHO 1,5 MM (puc.
0).
Tpy6ka pacnpepeneHna Bosgyxa.
Y6eauTech B OTCYTCTBUW NPOrapoB U TPELLNH, a Takxe ybeauTech, UTo
0TBEPCTUA MOJauMN BO3AyXa He 3aKynopeHbl. B cyyae obHapyxeHus
NOBPeXAeHW HeMeIIeHHO 3amMeHuTe.
7- Kopnyc ropenku, pyuka u kabenb.
Kak  npaBuno, 3TM  KOMMOHEHTbI He  TpebyloT ocoboro
TeXoO6CNyKMBaHNA, 3a WCKIOUEHVEM MEePUOANYECKNX NPOBEPOK
M TWATENbHON YUCTKYM, KOTOPYK HEeOobXOAVWMO BbINOMHATL 6e3
MCMOJIb30BaHMA Kaknx-nnbo pacteoputeneit. B cnyyae obHapyxeHna
NOBPEXAEHN U30NALUMN, TakNX KaK TPEL|MHbI, pacTpecknsBaHue n
nporap Wnu ecnu ocnabno KpenjeHue 3NeKTPUYECKUX MPOBOJOB,
ropenky Henb3A WCMoMb3oBaTb, MOCKONbKY He cobniogatotca
6e30nacHble ycoBumA.
B 3TOM cnyyae peMOHT (BHEMnaHoBoe TexobCnyKMBaHUe) Henb3a
BbINOMHATL Ha MecTe, MOCKOJIbKY €ro HeobxoAumo [OBepUTb
YMOJTHOMOYEHHOMY CEPBUCHOMY LIEHTPY, PaBOTHUKI KOTOPOTO UMeloT
BO3MOXHOCTb BbIMOMHNTL CreLyanbHble NpUeMOYHble WCMbITaHNA
nocsne pemoHTa.
[na  obecneyeHusa  noppepxaHus  3pdekTuBHON  paboTbl
ropenku u Kabens, Heobxoaumo cobniofaTb HeKOTOpble Mepbl
NpPeAOCTOPOXHOCTU:
n3beraiiTe CONPUKOCHOBEHWA rOPeNKkn 1 Kabena C ropaYnummn unm
PacKaneHHbIMW YacTAMU.
He noaBepraiTe Kabenb 136bITOUHBIM PACTATMBAIOLMM Harpy3Kam.
- cnepuTe 3a Tem, 4To6bl Kabenb He Kacancsa OCTpbIX, PEXYLLMX Kpaes
VN abpasuBHbIX MOBEPXHOCTEN.
- CKpyTUTe Kabenb B OfIHAaKOBble BUTKW, eCi ero AnunHa Gonblue
Heob6XoAMUMON.
He nepee3xaiiTe uyepe3 Kabenb HNM Ha KaKuX TPaHCMOPTHbIX
Cpe/CcTBaXx 1 He HacTynainTe Ha Hero.
BHumaHne.
- MMepep BbiNoNHeHMEM fto6bIX PabOT Ha ropesnke, NO3BObTE el OCTbITb,
Mo KpaiiHell mepe, B TeyeHue Bcel pasbl "AONONHUTENBHON NOAaun
BO3ayxa”

w
T
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- 3a ncknyeHrem ocobbix CyyaeB, PEKOMEHAYeTCA OfJHOBPEMEHHO

3aMeHATb 31EKTPOA U GOPCYHKY.

Cobniopante NOPAAOK MOHTaXa KOMMOHEHTOB ropenku (obpaTHbli

OTHOCUTENBHO NOPAAKY Pa3bopkm).

- CI'IEF[I/ITe 3a Tem, 4yTOGbI pacnpepenntenbHoe

YCTaHOBJ/IEHO B MNPaBWIbHOM HarnpasneHnn.

YctaHoBuTe AepxaTenb GOPCYHKW, MPUKPYTVB ero pykamu Ao ynopa,

npunaras HeGonbluoe ycunue.

- Hn B Koem cnyuae He ycTaHaBnuBaiTe Aepxatenb $OPCYHKM, ecnm
npeaBapuTeNbHO He YCTaHOBJIEH 3M1eKTPOA, pacrnpejenntesibHoe
KOMbLO 1 pOPCYHKa.

- Vi36eraiiTe yfepu1BaHNA AexypHOW Iyrii Ha BO3[lyXe BO BKIOUYEHHOM
cocToAHNM 6e3 NOTPeBHOCTY, UTOBbI He YBEeNNUUTL U3HOC INeKTPOAa,
andodysopa 1 GopcyHKM.

- He 3atAruBaiiTe 3n1eKTPoA C U36LITOUHBIM YCUIMEM, NOCKOMbKY Npu

3TOM MOXHO NOBPeAUTb rOpPeriKy.

CBOeBpeMEHHOCTb N NpaBubHOCTb OCYLLIeCTBNIEHNA NPOBEPOK yacten

ropenku, noaBep>KeHHbIX U3HOCY, ABNAETCA L{pe3BbIMaVIHO BaXKHOW ana

obecreyeHna 6e30MacHOCTY 11 PabOTOCMOCOGHOCTU CUCTEMbI PE3KU.

- B cnyuae o6GHapyxeHWA MOBPEeXAEHUA W3ONALUMM, TaKnMX Kak
TPELMHbI, pacTpeckrBaHue N Nporap UanM ecanm ocnabno Kpennexve
SNeKTpnYecknx npoBoAos., ropenky Henb3A Mncnonb3oBaThb,
NOCKOJIbKY He COG}'HOABIOTCR 6e3onacHble ycnosuma. B stom cnyyae
PEeMOHT (BHEI‘IJ‘IaHOBOe TeXOﬁCJ‘Iy)KI/IBaHI/Ie) Henb3A BbINOMHATL Ha
MecTe, MOCKO/bKY €ro HeobXxoaumo [OBEpWTb YMOMHOMOYEHHOMY
CEpBUCHOMY LIEHTPY, PabOTHMKN KOTOPOTO VMEIOT BO3MOXHOCTb
BbIMOAHUTbL CNeunanbHblie NPMEMOYHbIE NCMbITaHMA NOC/Ie PEMOHTa.

KonbLo  6bino

®unbTp cxartoro Bosayxa (puc. H)

- QunbTp OCHAlLeH CUCTEMON, aBTOMATUYECKN CMBalOLWEN KOHAeHcaT

KaX/iblil pa3 Npy ero oTCoeAVHEHNM OT JIMHUM CKaToro BO3ayXa.

Mepuoanueckn nposepaiTe GUALTP; B ClydYae HanuuMA BOAbl B

CTaKaHe, C/IMB MOXHO OCYLIECTBUTb BPYUYHYIO, MOTAHYB HaBepx

CMBHOE CoeIVHEeHNe.

- Ecnu dunbTpylowmii NaTpoH CUNbHO 3arpA3HeH, ero HeobxoarMo
3aMeHUTb, YTOObI M36eXaTb Upe3MePHOI NMoTepu Hanopa.

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/TYKUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/TY>KMBAHWUE AOJTXXHO OCYLLECTBNIATLCA

TOJIbKO  OMbITHbIM  WIN KBAJIMOMULUUPOBAHHbBIM B

3NEKTPOMEXAHUYECKON OBJIACTU TMEPCOHANIOM COFJIACHO

MONOXEHNAM TEXHUYECKOW HOPMbI IEC/EN 60974-4.
BHUMAHME! HUKOTAA HE CHUMAWTE MAHE/Ib U HE
NPOBOAUTE HUKAKWUX PABOT BHYTPU KOPMYCA
ANMAPATA, HE OTCOEAVUHWUB NPEABAPUTEJIbHO BUJIKY

OT 3/NIEKTPUYECKOW CETU.

8. MOUCK HEMCMPABHOCTEN

B CJIYYAAX HEYOOBJIETBOPUTE/IbHOW PABOTbI AMMAPATA, MEPES

MPOBEAEHVEM CUCTEMATUYECKOW MPOBEPKM W OBPALLEHWEM B

CEPBWCHbIW LIEHTP, MPOBEPLTE CJIEAYIOLLIEE:

- lMpoBepuTb, He 3aropenach v XenTan VHANKaTOPHasA famna, KoTopas
CUrHaNM3MpYeT O cpabaTbiBaHNK 3aLLUTbI OT NePEeHaNPAXKEHUA UK OT
HeJoCTaTOYHOro HaNPAXeHWA N KOPOTKOrO 3aMblKaHWUA.

- Ybeautbcs, UTO COONIOAAETCA HOMWHANBHBIN BPEMEHHbIN PEeXUM, T.
e. [lenatb nepepebiBbl B pabote AnA oxnaxaeHns annapata. B cnyuasx
cpa6aTb|Bava TepMO3alynUTbl NOAOXAUTE, MOKa annapat He OCTblHeT
eCTeCTBeHHbIM 06pa30M, N NpoBepbTe COCTOAHME BEHTUNATOPA.

- npOBEpI/ITb HanpaXeHwe ceTu. Ecnun HanpaXeHwe OGCJ‘Iy)KI/IBaHI/Iﬂ
CNMILKOM BbICOKOE WM CIMWKOM HK3KOe, TO annapaT He 6yaet
pab6otatb.

- yGeFlVITbCﬂ, 4TO Ha BbIXOAe annapaTta HeT KOPOTKOro 3amblKaHuA, B

cny4ae ero Hanu4yusa, yctpaHuTe ero.

I'Iposepvn'b KayectBO U nNpasBubHOCTb COEJ:\VIHEHI/M CBapo4HoOro

KOHTYpPa, B 0COBEHHOCTY 3aK1M Kabens MacCbl AOMKeH bbiTb coejuHeH

C peTanblo, 6e3 HanoXeHWA M30NMpYIoLero MaTepuana (Hanpumep,

Kpacok).

HAUBOJEE PACMTIPOCTPAHEHHbIE JE®EKTbI PE3A
B xopie pesKu MOryT BO3HUKHYTb paboune aedekTbl, 3aBUCALLME He OT
PaboTbl camMoil yCTaHOBKY Ma3MeHHOI Pe3KW, @ OT APYruX ¢akTopoB:
a- HepocraTtouHoe np unmn up p P
OKanuHbl
- CNNLWKOM BbICOKas CKOPOCTb Pe3KU.
- Cn1wWwKoM 60bLION HAaKNOH FrOpenKu
- VI3nnIIHAA TONWWHA N3AeNUA UK CILLKOM HU3KWIA TOK.
- He oTBeuvalolme Tpe6oBaHNAM JaBIEHUE UN PAaCcXOf, BO3AyXa
- VI3HOLEHHOCTb 3N1eKTpo/ia 1 comla ropesniku.
- He oTBevalowuii Tpe6oBaHWAM fepaTenb conna.
6- He npoucxoauT saxkuraHune ayru pesku:
- /I3HOLWeHHbI aneKTpoa.
- Mnoxoi KOHTaKT 3axuma obpaTHoro Kabens.
MpepbiBaHne ayru peskn:
- CVLWKOM HU3Kaa CKOPOCTb Pe3Ku.
- Upe3smepHoe paccTonHne Mexay ropesnkoi 1 usgennem.
- /I3HoLWeHHbI aneKTpoA.
- BKnloueHne cucTembl 3aLluThl.
r- H Vi pes (He nep i):
- HenpasunbHoe nonoxeHue ropenku.
- ACCUMETPUYHBIN M3HOC OTBEPCTUA comna W/UNU HenpaBubHbIN
MOHTa KOMMOHEHTOB FrOpesnku.
- He oTBevatowne TpeboBaHMAM AaBneHne BO3ayXa.

B p p nop MOXeT T ™ A- Yp p
K cepbe3HbiM 3NeKTpoTpaBmMam, Tak Kak BO3MOXEeH
HenocpeacT i KOHTAKT C yy vyactaMmn Tau/

nnn noBpexaeHNAMN BCleACTBNE KOHTaKTa C YacTAMM B ABMXKeHUN.

- PerynapHo ocmaTpuBaiTe BHYTPEHHIOIO 4acTb annapata, B
3aBUCMMOCTM OT 4acCTOTbl NCNOSIb30BAHUA U 3anblIEHHOCTU pa6oqero
MecTa. YaansainTe HakonmBLLYIOCA Ha TPaHCGopMaTope, CONPOTUBAEHNN
1 BbINpAMUTENE Mbl/Tb MPW MOMOLLM CYyXOro CKaToro Bo3ayxa C HU3KUmMm
fasneHvem (makc 10 6ap)

He HanpaBnAaTb CTpylo CKaToro BO3Ayxa Ha 3/eKTpuyeckue nnatbl;
Npon3BecTn UX OTYUCTKY OYeHb MArKon LI.leTKOI?I wnn cneunanbHbiMn
pacTBopuUTenamun.

- I'IposepvlTb npn OYNCTKE, YTO 3/IeKTpUYEeCKMe COeMHEeHUA XOopowo

3aKpyuyeHbl W Ha KabenenpoBOAKe OTCYTCTBYIOT MOBPEXAEHNA
PEI LTI
- MpoBepuTb  COCTOAHME W  repMETUYHOCTb  Tpy6OnpoBOAoB 1

COEAVIHeHI/IIh CXaToro sosgyxa.

Mocne okoH4aHusA onepauyuu TeXOGCHy)KI/IBaHVIﬂ BepHUTE naHenun
annapara Ha 1 XOPOLLO 3aKpyTUTe BCE KPeneXXHble BUHTbI.

- HI/IKOF[]a He NpoBOAUTE Pe3Ky npu OTKprTOI;I MalunHe.

Mocne BbINONHEHNA TeXOGCYKMBAHUA WM PEMOHTa NOACOeANHUTE
0bpaTHO coeanHeHUA 1 Kabenwn Tak, Kak OHU 6binn NoACOeAnHEHbI
W3Ha4yanbHO, CnegAa 3a Tem, 4yTOObl OHU HE conpukKacanucb C
NOABMXKHBIMU 4acTAMU WIN 4acTAMU, TemnepaTtypa KOTOPbIX MOXeT
3HayUTeNbHO MOBbICUTbLCA. 3aerl‘lI/lTe BCe MNpoBOAa CTAXKamMn,
BEPHYB VX B NePBOHaYasbHbI BUA, CeAs 3a Tem, YTobbl COeANHEHNA
NepBUYHOM OBMOTKU BbICOKOTO HAMpPsXeHUA Obiin Gbl [JOMKHBIM
obpa3om OTAeNeHbl OT COeAMHEHWI BTOPUYHOWN OBMOTKM HU3KOTO
HanpaxeHusa.

,[ll'lﬂ 3aKpbITNA META/ITOKOHCTPYKLNN yCTaHOBUTE OﬁpaTHO BCE ranku n
BUHTHI.

Yy I U3SHOC 3NeKTpoAa 1 conna:

- CNUWIKOM HI3KOe AaBfieHne BO3/yXa.

- 3arpA3HEHHOCTb BO3AyXa (BNaXHOCTb -Macso)

- MNoBpexaeHue fepxaTtena conna.

- CNWKOM CUnbHaA aexypHaa ayra.

- UpesmepHaa  CKOpOCTb  pe3ku,
pacnnaBneHHbIX YacTWL| Ha FOPENKy.

Bbi3blBaouwas nageHune
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MANUAL DE INSTRUCOES

ATENGAO! ANTES DE UTILIZAR O SISTEMA DE CORTE PLASMA LER
COM ATENGAO O MANUAL DE INSTRUGOES!

SISTEMAS DE CORTE PLASMA PREVISTOS PARA USO PROFISSIONAL
E INDUSTRIAL

1. SEGURANCA GERAL PARA O CORTE A ARCO PLASMA

O operador deve ter conhecimento suficiente sobre o uso seguro
dos sistemas de corte plasma e deve estar informado sobre os
riscos lig aos procedi para soldad a arco e técnicas
conexas, as medidas de proteccao relativas e aos procedimentos de
emergéncia.

(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalacédo e uso”).

- Evitar os contactos directos com o circuito de corte; a tensdo no
vacuo fornecida pelo sistema de corte plasma pode ser perigosa
em algumas circunstancias.

- Aligagao dos cabos do circuito de corte, as operagdes de controlo
e de reparagao devem ser executadas com o sistema de corte
desligado e desconectado da rede de alimentacao.

- Desligar o de corte pl: e desconectar da rede de
alimentacgao antes de substituir as partes de desgaste da tocha.

- Executarai lagao eléctrica do as normas e leis previstas
de proteccao contra acidentes.

- O sistema de corte plasma deve ser ligado exclusivamente a um

deali ¢do com c de neutro ligado a terra.

- Verificar que atomada de alimentagao esteja ligada correctamente
a terra de protecgao.

- Nao utilizar o si de corte pl em
molhados ou sob chuva.

- Naéo utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com conexdes
afrouxadas.

VAV

- Nao cortar em recipi ou que C
tenham contido produtos flamaveis li oug

- Evitar de operar em materiais limpos com snlventes clorados ou
proximo a tais substancias.

- Nao cortar em recipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalk
madeira, papel, panos, etc.)

- Garantir uma circulagao de ar adequada ou de meios apropriados
para remover os fumos produzidos pelas opera¢oes de corte
plasma; é necessaria uma verificagao sistematica para avaliar os
limites a exposicdao dos fumos produzidos pelas operagdes de
corte em fungado da sua composicdo, concentracao e duragao da
propria exposicao.

0L00

- Adoptar um isolamento eléctrico adequado em relagdao ao blco
da tocha de corte plasma, a pega em proc e

b M

ou

b

ou que

1 g <

todas as ancia

is (p. ex.

malor de 85db(A), é obrigatorio o uso de meios de proteccao
ividual adequados (Tab. 1).

QEAREOX®

0S CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS

A corrente elétrica que passa através de qualquer condutor provoca
campos elétricos e éticos (EMF) localizad. A corrente de
corte cria um campo EMF em redor do circuito de corte e do préprio
sistema de corte.

Os campos eletromagnéticos podem interferir com alguns aparelhos
médicos (por ex., pacemakers, aparelhos de respiracao, préteses
metalicas, etc.).

Devem ser de protegao relati

aos portadores destes aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a
area de utilizagdo do sistema de corte de plasma ou avaliagao do
risco individual para os operadores.

Este sistema de corte de plasma satisfaz os requisitos técnicos de
produto para o uso exclusivo em ambiente industrial com finalidade
profissional. Nao é ado o cumpri dos limites de base
relativos a exposicao humana aos campos eletromagnéticos em
ambiente doméstico.

Todos os operadores devem seguir as regras indicadas em seguida,
para reduzir ao minimo a exposicao aos campos EMF do circuito de
corte:

- aproximar entre si os cabos de corte. Fixa-los com fita adesiva
quando possivel;

manter a cabega e o tronco do corpo o mais afastados possivel do
circuito de corte;

- nunca enrolar os cabos de corte a objetos metalicos ou ao corpo;
néao soldar com o corpo no meio do circuito de corte;

manter os cabos de corte no mesmo lado do corpo;

ligar o cabo de retorno da corrente de corte o mais préximo
possivel ao ponto onde se pretende operar;

néo cortar perto do sistema de corte de plasma;

todos os operadores devem respeitar as distancias minimas
exigidas, tal como indicado na ficha de dados EMF;

distancia da fonte EMF num ponto além do qual a exposicao é
inferior a 20% do valor minimo permitido:d = 1.5 cm.

/N

- Aparelho de classe A:

Este si de corte pl isfaz os isi do dard

técnico de produto para o uso exclusivo em amblente industrial

e com finalidade profissional. Nao é garantida a correspondéncia

a compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos e
les ligados direc a uma rede de alimentacéao de baixa

tensao que allmenta os edificios para o uso doméstico.

d did d d

PRECAUGOES SUPLEMENTARES

AS OPERAGOES DE CORTE PLASMA:

- Em ambi arisco acresc do de choque eléctrico;

- Em espacos limitrofes;

- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um “Responsavel
experiente” e executadas sempre com a presenca de outras
pessoas instruidas para interven¢des em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protegao descritos
em 7.10; A.8; A.10 da norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a

P

partes metalicas colocadas no chao nas pr
(acessiveis).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, cal¢ados,
capacete e roupas previstas para tal fim e por meio do uso de
estrados ou tapetes isolantes.

Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com
a UNI EN 169 ou UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes
conformes a UNIEN 175.

Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo
(conformes a UNI EN 11611) e luvas de soldadura (conformes
a UNI EN 12477) evitando de expor a epiderme aos raios
ultravioletas e infravermelhos produzldos pelo arco; a protecao
deve ser dida a outras p pr ao arco por meio de
protecoes ou cortinas nao reﬂexivas.

Ruido: Se por causa de operacdes de corte muito intensivas for
verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual ou

Idadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso”.

DEVEM ser proibidas as operagoes de corte enquanto a fonte de
corrente for segurada pelo operador (p. ex. por meio de correias).
DEVEM ser proibidas as operagdes de corte com operador erguido
do chéo, salvo o eventual uso de plataformas de seguranca.
ATENGAO! SEGURANGA DO SISTEMA PARA CORTE PLASMA
Somente o modelo previsto de tocha e a relativa combinagao com
a fonte de corrente, conforme indicado nos “DADOS TECNICOS”
garante que as segurangas prewstas pelo fabricante sejam eficazes

de intertr

NAO UTILIZAR tochas e relativas partes de consumo de origem
diferente.

NAO TENTAR DE ACOPLAR A FONTE DE CORRENTE tochas
construidas para procedimentos de corte ou SOLDADURA nao
previstos nestas instrugoes.

AFALTA DE RESPEITO DESTAS REGRAS pode causar GRAVES perigos
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para a seguranga fisica do utente e danificar a aparelhagem.

RISCOS RESIDUOS
TOMBAMENTO: colocar a fonte de corrente para corte plasma sobre
uma superficie horizontal com capaudade adequada a massa;
caso contrario (p. ex. pavi ¢oes inclinad desnivelad
etc...) existe o perigo de tombamento.

USO IMPROPRIO: é perigosa a utilizacido do sistema de corte

pl para qualquer proc diferente d. le previsto.

E proibida a elevagao do sistema de corte plasma se nao
foram d pr todos os cabos/tubagens de
interligagdes ou de alimentagao.

RISCO DE QUEIMADURAS

Algumas partes do sistema de corte de plasma (tocha) e areas
adjacentes podem atingir uras superiores a 65 °C: deve
ser usado vestuario de protegao apropriado.

Deixar arrefecer a peca acabada de cortar antes de a tocar!

USO IMPROPRIO: é pengoso ut|||zar o sistema de corte de plasma
por mais de um operad

E proibido utilizar a alga como meio de suspensédo do sistema de
corte plasma.

CONDIGOES AMBIENTAIS (EN 60974-1)
- Utilizaro P comas condi¢des ambientais:
« temperatura ambiente entre -10 °C e 40 °C;
« humidade relativa do ar nao superior a 50% a 40 °C;
« humidade relativa do ar nao superior a 90% a 20 °C;
« O ar circundante deve estar isento de pé, acidos, gas ou
substancias corrosivas, etc.

ARMAZENAMENTO

- Colocar a maquina e os seus acessorios (com ou sem embalagem)
em locais fechados.

- Atemperatura ambiente deve estar entre -20 °C e 55 °C.

Casoa esteja da com uma unidade de arrefeci

com liquido e a p ura ambi seja inferior a 0 °C: utilizar o

liquido antigelo sugerido pelo fabricante ou esvaziar completamente

o circuito hidraulico e o depésito do liquido.

Utilizar sempre did. d das para pi ger a maquina da

humidade, da sujidade e da cnrrosao.

BN ELIMINAGAO
Nao eli este maquina j com resid d
final do ciclo de vida util.

E responsabilidade do utilizador eliminar este aparelho elétrico
nos pontos de recolha destinados a eliminagdo e reciclagem de
equipamentos elétricos ou contactar a loja na qual o produto
foi adquirido. Esta disposica a cado de
equipamentos elétricos no te

icos no

fere-s

oda Unlao Europeia (REEE)

2. INTRODUCAO E DESCRICAO GERAL

Sistema de corte plasma a ar comprimido, trifasico ventilado. Permite
o corte rapido sem deformagdo no ago, ago inox, agos galvanizados,
aluminio, cobre, latdo, etc. O ciclo de corte é acionado por um arco piloto.

CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

- Regulagao da corrente de corte.

- Dispositivo de controlo de tensao na tocha.

- Dispositivo de controlo de pressao do ar, curto-circuito tocha.
- Protegdo termostatica.

- Visualizagao da presséo do ar.

- Comando de resfriamento da tocha.

- Sobrecarga de tensao, baixa tensao, falha de fase.

- Conector comando remoto.

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

ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Kit de eléctrodos-bico sobressalente.

- Tocha de alto fluxo de ar.

- Kit de eléctrodos sobressalentes para tocha de alto fluxo de ar.
- Kit para gouging.

3. DADOS TECNICOS

PLACA DE DADOS

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 seguranga e a fabricacdo das
maquinas de soldadura a arco e corte plasma.

2- Nome e morada do fabricante.

3- Nome do modelo.

4- Simbolo da estrutura interna da maquina.

5- Simbolo do procedimento de corte plasma.

6- 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 metalicas).

7- Simbolo da linha de alimentagéo:
1~: tensdo alternada monofasica
3~: tensao alternada trifasica

8- Grau de proteccao do invélucro.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

- U, : Tensdo alternada e frequéncia de alimentacdo da maquina
(limites admitidos +10%):

- 1, .ax: COrrente maxima absorvida pela linha.

I, . Corrente efectiva de alimentagao

10- Desempenhos do circuito de corte:

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

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

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

méquina 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 utilizagédo (da placa, referidos a 40°C ambiente)
forem superados, entrard em acgdo a intervencao da protecgao
térmica (@ maquina permanece em stand-by até a sua
temperatura voltar nos limites admitidos.

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

11- Ndmero de série para a identificacao da maquina (indispensavel para
assisténcia técnica, pedido de pecas sobressalentes, busca da origem
do produto).

12- == :Valor dos fusiveis com accionamento retardado a prever para
a protec¢do da linha.

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

Nota: O exemplo da placa reproduzido é indicativo para o significado dos
simbolos e dos valores; os valores exactos dos dados técnicos do sistema
de corte plasma em proprio poder devem ser verificados directamente na
placa da prépria unidade.

OUTROS DADOS TECNICOS:

- FONTE DE CORRENTE: ver tabela 1 (TAB. 1).

- TOCHA: ver tabela 2 (TAB. 2).

0O peso da maquina esta contido na tabela 1 (TAB. 1).

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

FONTE DE CORRENTE (Fig. B)
1 - Tocha com ac direto ou central

- O botédo da tocha é o Unico 6rgao de controlo de onde pode ser
comandado o inicio e a paragem das operagoes de corte.

- Aoterminaraacaonobotdoociclo éinterrompido instantaneamente
em qualquer fase, salvo a preservagao do ar de resfriamento (pos ar).

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

- Seguranca eléctrica: a fungdo do botdo é inibida se o porta-bico
isolante NAO estiver montado na cabeca da tocha, ou a sua
montagem estiver errada.

2 - Cabo deretorno.
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3 - Painel de controlo.

PAINEL DE CONTROLO (Fig. C)
1 - Codificador e Tecla
Fungéao codificador:
Em qualquer modalidade permite a regulacao da corrente.
Funcéo tecla:
Em qualquer modalidade permite a configuracdo da unidade de
medida adotada pelo sensor de presséao.
2 - Teclade selecao Modos

@

Permite selecionar os modos (Fig. D):

o
m

P
Modalidade standard de funcionamento.
CORTE GRADEADO

|

]

Modalidade de corte por arco mantido também quando néo é 5

transferido a peca.
CORTE BLOQUEADO

s

Modalidade semelhante ao corte, com a diferenca que, logo que
é instaurado o arco de corte o botao tocha pode ser solto. O corte
interrompe-se se for carregada de novo a tecla da tocha.

GOUGING

Modalidade de escarva, apropriada para o uso com tocha equipada
com consumiveis GOUGING.
3 -TeclaAR

Carregando esta tecla, o ar continua a sair pela tocha durante cerca
de 45 seg ( # aceso). Durante esta fase regular a pressao no limite

indicado para a tocha.

Ecra (Fig. D) 6

1 - Visualizagéo da corrente

0

Z0Z1ZIA 7

2 - Visualizagao da pressao do ar do manémetro digital.

e kPa 8
170 170 TykPa

-’ e tam

0,000 0ps)

- Carregar a tecla ar para fazer sair o ar da tocha ( aceso).
Configurar a pressao no valor exigido atuando no manipulo do
redutor de pressao (Fig. E-3).

- Puxar para cima para desbloquear e rodar (Fig. E-3).

Se a pressao configurada esté fora do limite indicado aparece um

warning (Fig. D-3).

- No fim da regulagdo empurrar para baixo o manipulo para
bloquear a regulagao (Fig. E-3).

3 Cédigo de alarmes, aviso com bloqueio de poténcia (TAB. 3). 9

A restauragao da condicdo de alarme ou de warning ocorre
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tipicamente depois de 10 segundos do desaparecimento da causa

que o gerou.

01: Intervencao da protecao térmica do circuito primario.

02: Intervencao da protecao térmica do circuito secundario.

03: Intervencao da protegao devido a sobrecarga de tensao da linha
de alimentagao.

04: Intervencao da protecao devido a baixa tensdao da linha de
alimentacao.

05: Intervencao da protecao térmica dos componentes magnéticos.

06: Intervencao de falha de fase da linha de alimentacao.

08: Tensao auxiliar fora de limite.

09: Intervencao da protegao do pressostato do circuito de ar.

10: Sinais de habilitagdo de poténcia ativos ao ligar a maquina.

15: Intervencéo do circuito de seguranca da tocha.

Cédigo warning, aviso sem bloqueio da poténcia:

07: Sinalizagdo depdsito excessivo de p6 dentro da maquina

11: Sinalizagao desgaste da Tocha / Consumivel.

14: Sinalizacao de erro nos dados seriais.

16: Sinalizacdo da pressdo do circuito de ar fora de intervalo
excelente.

17: Sinalizagao de instabilidade da linha de alimentagao.

Presenca de alarme ou warning.

Saida maquina energizada.

Quando aceso indica saida maquina energizada: circuito de corte

ativado (Arco piloto ou Arco corte ativo).

A saida é energizada quando é carregado o botéo da tocha e nao

esta presente nenhuma condi¢do de alarme.

A saida maquina nao é energizada nos casos a seguir:

- com botdo tocha NAO carregado (condigéo de stand by).

- nos modos CORTE, CORTE BLOQUEADO e GOUGING durante o pos
gas (10 segundos).

- em qualquer condicéo de alarme.

A maquina desabilita a saida nos seguintes casos:

- nos modos CORTE, CORTE SOBRE GRADEADO e GOUGING ao soltar

0 botao tocha.

no modo CORTE BLOQUEADO ao soltar o botao tocha durante o

arco piloto ou ao carregar o botéo tocha durante o arco de corte.

- se o arco piloto ndo for transferido a peca no tempo méximo de 2
segundos (4 segundos no modo GOUGING).

- nos modos CORTE, CORTE BLOQUEADO e GOUGING se o arco de

corte interrompe-se por distancia excessiva tocha-peca, desgaste

excessivo do eléctrodo ou afastamento forcado da pega (no modo

de CORTE GRADEADO o arco é sempre mantido).

no modo CORTE GRADEADO se no fim de um ciclo de corte, o

seguinte nao ocorre em 10 segundos.

- seinterfere um alarme.

Protegéo termostatica.

Falhadear.
"

Consumiveis danificados.

Warning consumiveis que funcionam mal, as causas podem ser:

- desgaste dos consumiveis.

- consumiveis montados de forma errada.

- tocha defeituosa.

- pressao de ar muito baixa.

A restauragdo deste warning ocorre depois de um ciclo de corte
correto.

Manémetro Analdgico.
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10 - Presenga de comando remoto.

Acende quando é introduzido um dos seguintes sinais remotos no
conector traseiro (Fig. E-3):

1-  Uma conexao serial tipo MODBUS.

2-  Um comando externo habilitagdo poténcia.

3-  Umsinal para a configuragao de corrente maior ou igual a 1V.

PAINEL TRASEIRO (Fig. E)
- Interruptor geral O - 1
Na posi¢do | (ON) méaquina pronta para o funcionamento.

2 - Regulador de pressao (ar comprimido plasma) manual.

3 - Manipulo do redutor de pressao.

4 - Cabo de alimentagao.

5 - Comando remoto 14 polos.
PIN 1 Polarizador
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Contato Arco corte. Normalmente aberto, fecha quando o
arco de corte esté ativo.
PIN 6.7 Contato Arco piloto. Normalmente aberto, fecha quando o
arco piloto esta ativo.
PIN 8 Comando externo habilitagdo poténcia. Se fechado em 0[V]
(PIN12) habilita a poténcia. Substitui totalmente a fungdo do botao
tocha.
PIN 9 Sinal OUT tens&o saida. Limite 0-10[V] com escala configuravel
10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. A configuragao ocorre
carregando simultaneamente durante o acionamento da placa as
teclas “Codificador e selegdes Modos”. Selecionar a escala desejada
atuando com o codificador. Apertar de novo a tecla “selegao modos”
para sair.
PIN10 Sinal IN configuragao corrente 1[V]/ Ima></1 o[AL
PINT1 Sinal OUT presséo de ar 1 [VI/[BAR] range 0..10 [V]
PIN12 Referéncia O[V] sinais PIN 8,9,10,11 e 13.
PIN13 Alimentacao 12[V] max 100mA.
PIN14 PE condutor de protegao.

-

5. INSTALAGAO
ATENGAO! EFETUAR TODAS AS OPERACOES DE
A INSTALAGAO E LIGACOES ELECTRICAS COM O SISTEMA DE
CORTE PLASMA RIGOROSAMENTE DESLIGADO E
DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTACAO.
AS LIGAGOES ELECTRICAS DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

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

ASSENTAMENTO DA MAQUINA

Identificar o lugar da instalacdo da maquina de forma que néo haja

obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar

de arrefecimento; verificar ao mesmo tempo que ndo sejam aspiradas
poeiras condutivas, vapores corrosivos, humidade, etc.

Manter no minimo 250mm de espaco livre ao redor da maquina.
ATENGAO! Posicionar a maquina sobre uma superficie
plana com capacidade adequada ao peso para evitar o seu

k ou desloc i

perig

LIGAGAO A REDE

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

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

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

—TipoA().

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

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

Se 0 mesmo for ligado a uma rede de alimentagao publica, o instalador
ou o utilizador sdo responsaveis para controlar que o sistema de corte
plasma possa ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede
de distribuicdo).

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

ATENGAO! A falta de observagéao das regras expostas acima
A torna ineficaz o sistema de seguranca previsto pelo

fabricante (classe ) com, por conseguinte, graves riscos
para as pessoas (p. ex. choque eléctrico) e para as coisas (p. ex.
incéndio).

CONEXOES DO CIRCUITO DE CORTE
ATENGAO! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGAGCOES
A VERIFICAR QUE A FONTE DE CORRENTE ESTEJA APAGADA E
DESLIGADA DA REDE DE ALIMENTAQAO.
A Tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para o cabo de
retorno (em mm?) segundo a corrente maxima fornecida pela maquina.

Ligagao de ar comprimido (Fig. H).

- Predispor uma linha de distribuicdo de ar comprimido com pressao e
capacidade minimas indicadas na tabela 2 (TAB. 2).

- Conectar redutor de pressao conforme indicado (Fig. E).

IMPORTANTE!

Nao ultrapassar a pressao maxima de entrada de 8 bar. Ar que contém

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

excessivo das partes de consumo ou danificar a tocha. Se existirem

duvidas sobre a qualidade do ar comprimido a disposicao é recomendavel

a utilizagdo de um secador de ar, a ser instalado a montante do filtro de

entrada. Ligar, com uma tubagem flexivel, a linha de ar comprimido a

maquina, utilizando uma das conexdes fornecidas a montar no filtro de

ar de entrada, situado na parte traseira da maquina.

Ligagao do cabo de retorno da corrente de corte.

Ligar o cabo de retorno da corrente de corte a peca a cortar ou a bancada

metélica de suporte observando as seguintes precaugoes:

- Verificar que seja estabelecido um bom contato eléctrico,

principalmente se forem cortadas chapas com revestimentos isolantes,

oxidadas, etc.

Efetuar a ligagao de massa o mais préximo possivel a zona de corte.

- A utilizacdo de estruturas metélicas que nao fazem parte da pega em
processamento, como condutor de retorno da corrente de corte, pode
ser perigosa para a seguranca e dar resultados insuficientes no corte.

- Nao efetuaraligagdo de massa na parte da peca que deve ser removida.

Ligagao da tocha para corte plasma (Fig. F) (se previsto)

Introduzir o terminal macho da tocha no conector centralizado situado
no painel frontal da maquina, fazendo coincidir a chave de polarizagéao.
Aparafusar a fundo, no sentido horério, o anel de bloqueio para garantira
passagem de ar e corrente sem perdas.

Em alguns modelos a tocha é fornecida ja ligada a fonte de corrente.
IMPORTANTE!

Antes de iniciar as operagdes de corte, verificar a montagem correta
das partes de consumo inspecionando o cabegote da tocha, conforme
indicado no capitulo “MANUTENCAO DA TOCHA".

ATENGAO!
SEGURANCA DO SISTEMA DE CORTE PLASMA.
S o model isto de tocha e a relativa combinagao com a
fonte de corrente, como indicado na TAB. 2 garante que as segurancgas
previstas pelo fabricante sejam eficientes (sistema de travamento).
- NAO UTILIZAR tochas e relativas partes de consumo de
proveniéncia diferente.
NAO TENTAR O ACOPLAMENTO A FONTE DE CORRENTE de
tochas fabricadas para procedi tos de corte ou soldad néao
previstos nestas instrucoes.
A falta de respeito destas regras pode causar graves perigos para a
seguranca fisica do utente e danificar a aparelhagem.

6. CORTE PLASMA: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

0 arco plasma e principio de aplicagao no corte plasma.

O plasma é um gas aquecido em temperatura extremamente elevada
e ionizado de forma a se tornar electricamente condutor. Esse
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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 apenas uma alimentagao tanto para o gas
plasma como o gés de resfriamento e protegdo.

Ignigao de arco piloto

A partida do ciclo é estabelecida por uma corrente piloto que flui entre
o eléctrodo (polaridade -) e o bico da tocha (polaridade +) e a partida
do fluxo de ar.

Aproximando a tocha a pega a cortar, ligado na polaridade (+) da fonte de
corrente, o arco piloto é transferido instaurando um arco plasma entre o
eléctrodo (-) e a propria pega (arco de corte). O arco piloto é excluido tao
logo o arco de corte se estabelece entre o eléctrodo e a peca.

O tempo de preservagao do arco piloto configurado na fébrica é de 2seg
(4 segundos no modo GOUGING); se a transferéncia do arco na pega nao
for efetuada nesse tempo o ciclo é automaticamente bloqueado, salvo a
manutencdo do ar de arrefecimento.

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

Operagdes preliminares.

Antes de iniciar as operagdes de corte, verificar a montagem correta

das partes de consumo inspecionando o cabegote da tocha, conforme

indicado no capitulo "MANUTENGAO DA TOCHA".

Ligar a fonte de corrente e configurar a corrente de corte (Fig. D-1)

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

- Carregar o botao ar (Fig. C-3) causando a saida do ar.

Durante esta fase, regular a pressao do ar até ler no ecra o valor de

pressao exigido segundo a tocha utilizada (TAB. 2).

- Atuar no manipulo: puxar para cima para desbloquear e virar para

regular a pressao no valor indicado nos DADOS TECNICOS DA TOCHA.

Ler o valor necessério no manémetro, empurrar o manipulo para

bloquear a regulagéo.

- Deixar terminar naturalmente a saida de ar para facilitar a remogao de
eventual condensado que se acumulou na tocha.

Operacao de corte (Fig. L).

- Aproximar o bico da tocha na beirada da pega (cerca de 2 mm), carregar
o botao tocha; depois de cerca 1 segundo é efetuada a igni¢ao do arco
piloto.

- Se a distancia for adequada ao arco piloto transfere-se imediatamente

a peca efetuando o arco de corte.

Deslocar a tocha sobre a superficie da pega ao longo da linha ideal de

corte com avanco regular.

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

Operacao de corte gradeado (onde previsto)

Para cortar chapas furadas ou gradeadas pode ser ttil acionar essa fungao:

- Selecionar com Tecla “selecao modos” (Fig. C-2) o modo de corte
gradeado. No fim do corte, mantendo o botdo da tocha carregado,
o arco piloto ira reacender automaticamente. Utilizar esta fungéo
somente se necessario para evitar um desgaste inutil do eléctrodo e do
bico.

A ATENGCAO! Nesta dalidade, rec d.
elétrodos e bicos de dimensées padrao.
Em condigdes especiais, o uso de elétrodos e bicos prolongados pode
provocar interrupgdes do arco de corte.

o uso de

Furagao (Fig. M)

Tendo que efetuar esta operagdo ou partidas no centro da pega,

desencadear com a tocha inclinada e coloca-la com movimento

progressivo na posi¢do vertical.

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

- Furagdes de pegas com espessura até 25% do maximo previsto na faixa
de utilizagdo podem ser efetuadas diretamente.

7. MANUTENGAO
ATENGCAO! ANTES DE EFETUAR AS OPERACOES DE
A MANUTENGAO, VERIFICAR QUE O SISTEMA DE CORTE
PLASMA ESTEJA RIGOROSAMENTE
DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGAO.

DESLIGADO E

MANUTENGAO ORDINARIA
AS OPERAGCOES DE MANUTENCAO ORDINARIA PODEM SER
EXECUTADAS PELO OPERADOR.

TOCHA (Fig. N)
Periodicamente, em fungdo da intensidade de uso ou se houver defeitos
de corte, verificar o estado de desgaste das partes da tocha envolvidas
pelo arco plasma.
1- Espacador.
Substituir, se estiver deformado ou coberto de escérias a ponto
de tornar impossivel a manutengao correta da posicao da tocha
(distancia e perpendicularidade).
2- Porta-bico.
Desparafusar manualmente pelo cabegote 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 da tocha).
3- Bico/ Coifa.
Controlar o desgaste do furo de passagem do arco plasma e das
superficies internas e externas. Se o furo estiver alargado em relagéo
ao diametro original ou deformado, substituir o bico. Se as superficies
estiverem muito oxidadas, limpa-las com papel abrasivo finissimo.
4- Anel distribuidor do ar.
Verificar que nao haja queimaduras ou rachaduras ou que nao tenham
sido obstruidos os furos de passagem de ar. Se estiver danificado,
substituir imediatamente.
5- Eléctrodo.
Substituir o eléctrodo quando a profundidade da cratera que se forma
na superficie de emissao é de cerca 1.5 mm (Fig. O).
6- Tubo distribuidor do ar.
Verificar que ndo haja queimaduras ou rachaduras ou que nao tenham
sido obstruidos os furos de passagem de ar. Se estiver danificado,
substituir imediatamente.
7- Corpo da tocha, pega e cabo.
Normalmente estes componentes ndo necessitam de manutengao
especial, salvo uma inspegao peridédica e uma limpeza profunda
a ser efetuada sem utilizar solventes de qualquer tipo. Se forem
encontrados danos no isolamento, tais como fraturas, rachaduras
e queimaduras, ou afrouxamento das condutas eléctricas, a tocha
ndo pode ser mais utilizada, pois as condi¢oes de seguranga ndo sao
satisfeitas.
Neste caso a reparacao (manuten¢do extraordindria) ndo pode ser
efetuada no lugar mas deve ser confiada a um centro de assisténcia
autorizado, capaz de efetuar as provas especiais de ensaio apds a
reparagdo.
para manter a tocha e o cabo eficientes, é necessario adotar algumas
precaugoes:
- nao colocar em contato a tocha e o cabo com partes quentes ou
incandescentes.
- ndo submeter o cabo a esforgos excessivos de tragdo.
nao fazer transitar o cabo em cantos vivos, afiados ou superficies
abrasivas.
- recolher o cabo em espirais regulares se o seu comprimento for
maior do que a necessidade.
nao transitar com nenhum meio em cima do cabo e néo pisar por
cima.
Atencgao.
Antes de efetuar qualquer interven¢do na tocha deixar que esfrie no
minimo durante todo o tempo de “pds ar”.
- Salvo casos especiais, € recomendavel substituir eléctrodo e bico
simultaneamente.
Respeitar a ordem de montagem dos componentes da tocha (inverso
em relagdo a desmontagem).
- Prestar atencdo que o anel distribuidor seja montado no sentido
correto.
Remontar o porta-bico aparafusando-o a fundo manualmente
forcando de leve.
Em nenhum caso montar o porta-bico sem ter previamente montado o
eléctrodo, o anel distribuidor e o bico.
- Evitar de deixar aceso inutilmente o arco piloto no ar a fim de nao
aumentar o consumo do eléctrodo, do difusor e do bico.
Nao apertar o eléctrodo com forca excessiva pois arrisca-se de danificar
atocha.
- A tempestividade e o procedimento correto dos controlos nas partes
de consumo da tocha séo vitais para a seguranga e a funcionalidade do
sistema de corte.
Se forem encontrados danos no isolamento como fraturas, rachaduras
e queimaduras ou afrouxamento das condutas eléctricas, a tocha
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nao pode ser mais utilizada pois as condi¢cdes de seguranga nao sao
respeitadas. Neste caso a reparacao (manutenc¢ao extraordindria) ndo
pode ser efetuada no lugar mas deve ser confiada a um centro de
assisténcia autorizado, capaz de efetuar as provas especiais de ensaio
apos a reparagao.

Filtro de ar comprimido (Fig. H)

- Ofiltro possui a descarga automatica do condensado todas as vezes

que for desligado da linha de ar comprimido.

Inspecionar periodicamente o filtro; se houver presenca de dgua no

copo, pode ser efetuada a descarga manual empurrando para cima a

conexao de descarga.

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

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA
AS OPERAGCOES DE MANUTENGCAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO
DA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.
ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA E
A ACEDER A SUA PARTE INTERNA, VERIFICAR QUE ESTEJA
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
Eventuais controlos executados sob tensao dentro da maquina
podem causar choque eléctrico grave causado por contacto directo
com partes sob tensao.

Periodicamente e de qualquer maneira com frequéncia em funcao da
utilizagdo e da poeira do ambiente, inspeccionar dentro da maquina
e remover a poeira que se depositou no transformador, rectificador,
indutancia, resisténcias mediante um jacto de ar comprimido seco
(max 10 bar).

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

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

- Verificar a integridade e a vedagao das tubagens e conexdes do circuito
de ar comprimido.

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

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

Depois de ter efetuado a manutencao ou a reparagao restaurar as
conexdes e as fiagoes como eram inicialmente tomando o cuidado
para que estas ndo entrem em contato com partes em movimento ou
partes que podem ser atingidas por temperaturas elevadas. Colocar
abracadeiras em todos os condutores como eram inicialmente,
tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do
primério em alta tensao daqueles secundarios em baixa tensao.
Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da
caldeiraria.

8. LOCALIZAGAO DE AVARIAS

SE PORVENTURA HOUVER UM FUNCIONAMENTO INSATISFATORIO, E

ANTES DE EXECUTAR VERIFICACOES MAIS SISTEMATICAS OU PROCURAR

O PROPRIO CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- NJao esteja aceso o led amarelo que sinaliza a intervengdo da seguranga
térmica de excesso ou subtensdo ou de curto-circuito.

- Verificar de ter observado a relagao de intermiténcia nominal; em caso
de intervencdo da protec¢do termostatica esperar o arrefecimento
natural da maquina, verificar a funcionalidade do ventilador.

- Controlar a tensao de linha: se o valor estiver muito alto ou muito baixo

a maquina permanece em bloqueio.

Controlar que nao haja um curto-circuito na saida da maquina: nesse

caso, proceder a eliminagao do inconveniente.

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

DEFEITOS DE CORTE MAIS COMUNS
Durante as operacbes de corte podem apresentar-se defeitos de
execu¢do que normalmente ndo devem ser atribuidos a anomalias de
funcionamento da instalacdo mas a outros aspectos operacionais, tais
como:
a- Penetragao insuficiente ou formacéao excessiva de escéria:

- Velocidade de corte muito alta.

- Tocha muito inclinada.

- Espessura excessiva da pega ou corrente de corte muito baixa.
- Pressao-capacidade de ar comprimido nao adequada.
- Eléctrodo e bico da tocha desgastados.
- Pontalete porta-bico inadequado.
- Falha de transferéncia do arco de corte:
- Eléctrodo consumido.
- Mau contacto do borne do cabo de retorno.
Interrupcao do arco de corte:
- Velocidade de corte muito baixa.
- Distancia tocha-peca excessiva.
- Eléctrodo consumido.
- Intervenc¢do de uma protecgao.
- Corte inclinado (nao perpendicular):
- Posicao da tocha néo correcta.
- Desgaste assimétrico do furo do bico e/ou montagem néo correcta
dos componentes da tocha.
- Pressao inadequada de ar.
e- Desgaste excessivo de bico e eléctroco:
- Pressao de ar muito baixa.
- Ar contaminado (humidade-éleo).
- Porta-bico danificado.
- Excesso de desencadeamentos de arco piloto no ar.
- Velocidade excessiva com retorno de particulas fundidas nos
componentes da tocha.

o

n
0
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INSTRUCTIEHANDLEIDING

OPGELET! VOORDAT MEN HET SYSTEEM VAN PLASMASNIJDEN
GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING
LEZEN!

SYSTEMEN VAN PLASMASNIJDEN VOORZI EN VOOR PROFESSIONEEL
EN INDUSTRIEEL GEBRUIK

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET SNIJDEN MET PLASMABOOG
De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een
veilig gebruik van de sy van pl. ijden en de risico’s in
verband met de proced van het b en aanverwante
technieken en over de desbetreffende beschermingsmaatregelen en
procedures bij noodgevallen.

(Ook de norm“EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen.
Deel 9: Installatie en gebruik”).

Rechtstreeks contact met het snijcircuit vermijden; de

nullastspanning geleverd door het sy van pl ijd

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 | koppeld van het dii

- Hetsy van pl. ijd kelen en loskoppelen van

het voedingsnet voordat men de versleten elementen van de

toorts vervangt.

De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene
gevallenpreventi men en -wetten.

- Het sy van pl ijden moet

worden met een voedingsnet met een neutraalgeleider

verbonden met de aarde.

Verifiéren of het dii

beschermende aarde.

- Het sy van pl ijd

natte ruimten of in de regen.

Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende

verbindingen gebruiken.

Ve VAV/N

- Niet snijden op c iners, bakken of leidi die vloeibare of
gasachtige ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.
Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met
chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke
producten.

cecch
uitsc

ui d b
ver

ontact correct verb is met de

niet gebruiken in vochtige of
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- Niet snijden op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb.
hout, papier, vodden, enz.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen
voor de afvoer van de rook geproduceerd door de operaties van
het pl d er is een sy he benadering nodig
voor de van de limi van b lling aan de rook

geproduceerd door de operaties van het snijden in functie van hun

samenstelling, concentratie en tijdsduur van de blootstelling zelf.

POL @0

- Een adequate elektrische isolering gebruiken tegenover de

sproeier van de toorts van plasmasnijden, het stuk in bewerking
en eventuele metalen gedeelten in de nabijheid op de grond
geplaatst (toegankelijk)
Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van
handsch veiligheidsschoeisel, hoofddeksels en voor dit
doel voorziene kledij en middels het gebruik van voetplanken of
isolerende tapijten.

- Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI

EN 169 of UNI EN 379, gebracht op kers of hell die
voldoen aan UNIEN 175.
Gebruik speciale brandwerende besc
UNIEN 11611) en lashandschoenen (volgens UNI EN 12477) om te
voorkomen dat de huid wordt blootgesteld aan de ultraviolette en
infraroodstraling van de lasboog; andere personen die zich in de
buurt van de lasboog bevinden, moeten worden beschermd door
middel van nlet-reﬂecterende schermen of gordijnen.

- Lawaai: Indien er ij operaties van
snijden een niveau van persoonluke dagelijkse blootstelling
(LEPd) gelijk aan of groter dan 85db(A) wordt vastgesteld, is
het gebruik van adequate persoonlijke beschermingsmiddelen
verplicht (Tab. 1).

LO®AREOO®

ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLUK ZIJN
Elektrische stroom die door een geleider stroomt, veroorzaakt
plaatselijke elektrische en magnetische velden (EMV). De snijstroom
creéert een EMV in de buurt van het snijcircuit en het snijsysteem
zelf.

h, de kledi I

Elektr g he velden ge medische app
(bijv. pac kers, ademhali pparatuur, len protheses, enz.)
verstoren.

Er moeten geschikte beveiligingsmaatregelen worden getroffen voor
dragers van dit soort apparatuur. Verbied bijvoorbeeld de toegang
tot het gebied waarin het plasmasnijsysteem wordt gebruikt of voer
een individuele risicobeoordeling uit voor de gebruikers.

Dit plasmasnijsysteem voldoet aan de technische productstandaards
voor exclusief gebruik in een industriéle omgevmg voor
professionele doeleind De naleving van de | li met
betrekking tot de blootstelling van mensen aan elektromagnetische
velden in een huishoudelijke omgeving wordt niet gewaarborgd.
Alle gebruikers moeten de hieronder vermelde regels opvolgen,
om de blootstelling aan EMV's uit het snijcircuit tot een minii te

le doeleind.

gebruik op industriéle p en voor prof
De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit
is niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in
gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan
lage sp ing dat de geb voor huiselijk gebruik voedt.

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

DE OPERATIES VAN PLASMASNIJDEN

- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock;

- In aangrenzende ruimten;

- In igheid van ontvlamt of ontp materialen
MOETEN  vooraf geévalueerd worden door een
"Verantwoordelijke expert” en altijd uitgevoerd worden in

igheid van d personen die opgeleid zijn voor
ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8;
A.10 van de norm “EN 60974-9: App: voor boogl
Deel 9: Installatie en gebruik” MOETEN gebruikt worden.
- De operaties van snijden MOETEN verboden zijn terwijl de
stroombron door de operator ondersteund wordt (vb. middels
riemen).
De operaties van snijden MOETEN verboden zijn met een operator
die van de grond opgeh staat, behoud het eventueel
gebruik van een veiligheidsplatform
OPGELET! VEILIGHEID VAN HET SYSTEEM VOOR PLASMSNIJDEN.
Alleen het voorzien model van toorts en de bijhorende combinatie
met de stroombron zoals aangeduid in de “TECHNISCHE
GEGEVENS” garandeert dat de beveiligingen voorzien door de
fabrikant efficiént zijn (. vant blokkering).
- GEEN toortsen en bijhorende verbruikselementen van
verschillende oorsprong gebruiken.
NIET PROBEREN AAN DE STROOMBRON toortsen TE KOPPELEN
die gebouwd zijn voor procedures van snijden of LASSEN niet
voorzien in deze instructies.
HET NIET IN ACHT NEMEN VAN DEZE REGELS kan een ERNSTIG
gevaar inhouden voor de fysische veiligheid van de gebruiker en
de apparatuur beschadigen.

loffand.

RESIDU RISICO’S
KANTELING de str voor het pl
hori |l oppervlak pl meteen | g
voor de massa; zoniet (vb. geinclineerde, Iosllggende vloeren,
enz...) bestaat het gevaar van kanteling.

.y

op een
d

ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van het sy vang ijd
is gevaarlijk voor gelijk welke bewerking die verschllt van dlegene
die voorzien zijn.

Het is verboden om het plasmasnusysteem te heffen zonder
bindi | Ieid

dat eerst alle ver gs-/ bels/-leidi zijn
losgekoppeld.

GEVAAR VOOR BRANDWONDEN
Sommige delen van het plasmasnijsysteem (toorts) en omringende

beperken:

- de snijkabels naar elkaar toe brengen. Ze bevestigen met
plakband als dat mogelijk is;

hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd houden van het snijcircuit;
de snijkabels nooit rondom metalen voorwerpen of om uw
lichaam wikkelen;

niet lassen met uw lichaam in het midden van het snijcircuit;

de beide snijkabels aan dezelfde kant van uw lichaam houden;

de retourkabel van de snijstroom zo dicht mogelijk bij de plaats
houden waar u wilt werken;

niet snijden in de buurt van het plasmasnijsysteem;

alle gebruikers moeten de vereiste minimumafstanden in acht
nemen, zoals aangegeven op het EMV-datablad;

afstand tot de EMV-bron op een punt waarboven de blootstellmg
minder is dan 20% van de de:d=1.5cm.

AN

- Apparatuur van klasse A:
Dit sy van pl ijd beantwoordt aan de vereisten

van de technische standaard van het product voor het uitsluitend

bieden k uren van hoger dan 65°C bereiken: er
moet geschikte beschermende kleding worden gedragen.
Laat het zojuist gesneden werkstuk eerst afkoelen voordat u het
aanraakt!

- ONEIGENLIK GEBRUIK: het is gevaarlijk om het plasmasnijsysteem
door meer dan één bediener tegelijk te laten gebruiken.

- Het is verboden om de handgreep te gebruiken voor het heffen
van het plasmasnijsysteem.

OMGEVINGSOMSTANDIGHEDEN (EN 60974-1)

- Gebruik de machine alleen bij de
4 2

omgevingstemperatuur tussen -10°C en 40°C;

relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 50% bij 40°C;

relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 90% bij 20°C;

De omgevingslucht moet vrij zijn van stof, zuren, gassen of

bijtende stoffen, enz.

volgende

.

OPSLAG
- Plaats de machine en de bijbehorende accessoires (met of zonder

-47 -



verpakking) in een gesloten ruimte.
- De omgevingstemperatuur moet tussen -20°C en 55°C zijn.
Als de machine een koeleenheid met vl f heeft en de
omgevingstemperatuur Iager is dan 0°C: gebruik de door de
producent 1 f of maak het hydraulische
circuit en de vloeistoftank helemaal leeg.
Tref altijd de juiste voorzorgsmaatregelen om de machine te
beschermen tegen vocht, vuil en corrosie.

antivr

NN VERWIJDERING ALS AFVAL

Gooi deze machine aan het einde van zijn levensduur niet weg bij het
normale huishoudelijke afval.

Het is de verantwoordelijkheid van de gebrmker om deze elektrische
apparatuur af te geven bij de voor het
verwijderen en recyclen van elektrisch materiaal of om contact op
te nemen met de winkel waar het product is gekocht. Deze bepaling
heeft alleen betrekking op de verwijdering van apparatuur op het
grondgebied van de Europese Unie (AEEA).

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRUVING

Plasmasnijsysteem met perslucht, driefasig geventileerd. Maakt
snel snijden zonder vervormingen mogelijk op staal, roestvrij staal,
gegalvaniseerd staal, aluminium, koper, messing, enz. De snijcyclus wordt
geactiveerd door een hulpboog.

BELANGRIJKSTE KENMERKEN

- Regeling van de snijstroom.

- Regelsysteem voor de spanning in de toorts.

- Regelsysteem voor de luchtdruk, kortsluiting toorts.
- Thermostaatbeveiliging.

- Weergave van de luchtdruk.

- Opdracht koeling toorts.

- Overspanning, onderspanning, ontbrekende fase.

- Aansluiting afstandsbediening.

STANDAARDACCESSOIRES
- Toorts voor plasmasnijden.
- Kit met koppelingen voor aansluiting perslucht.

ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Kit met elektroden-reservemondstukken.

- Hoge-luchtstroomtoorts.

- Kitmetelektroden-reservemondstukken voor hoge-luchtstroomtoorts.
- Kit voor gouging.

3.TECHNISCHE GEGEVENS
KENTEKENPLAAT
De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van het
systeem van plasmasnijden zijn samengevat op de kentekenplaat met de
volgende betekenis:
Fig. A
1- EUROPESE Referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de
machines voor booglassen en plasmasnijden.
2- Naam en adres van de constructeur.
3- Naam van het model.
4- Symbool van de binnenstructuur van de machine.
5-  Symbool van de procedure van plasmasnijden
6- 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).
7- Symbool van de voedingslijn:
1~: eenfase wisselspanning
3~: driefasen wisselspanning
8- Beschermingsgraad van het omhulsel
9- Kentekens van de voedingslijn

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de machine
(toegestane limieten £10%):

- I| max: Maximum stroom verbruikt door de lijn

- « Effectieve voedingsstroom

10- Prestatles van het snijcircuit
U, : maximum spanning leeg (snijcircuit open)

- 1 /U Genormaliseerde overeenstemmende stroom en
spanning die door de machine kunnen verdeeld worden tijdens
het snijden.

- X : Verhouding van intermittentie: duidt de tijd aan dat de
machinede overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde

kolom). Wordt uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van
10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze; en zo
verder).Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die
verwijzen naar 40°C ruimte) overschreden worden, wordt de
ingreep van de thermische beveiliging bepaald (de machine
blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

- A/V-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de
stroom van het snijden (minimum - maximum) aan de
overeenstemmende boogspanning.

- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de machine
(noodzakelijk voor de technische service, de aanvraag van reserve
onderdelen, het opzoeken van de oorsprong van het product).

12- == : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet
voorzien zijn voor de bescherming van de lijn.

13- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis
aangeduid is in hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het
booglassen”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een
indicatieve aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de
cijfers; de exacte waarden van de technische gegevens van het systeem
van plasmasnijden in uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden
van de kentekenplaat van de machine zelf.

ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS

- STROOMBRON : zie tabel 1 (TAB. 1)

- TOORTS : zie tabel 2 (TAB. 2)

Het gewicht van de machine staat aangegeven in tabel 1 (TAB. 1).

4. BESCHRIJVING VAN HET SYSTEEM VAN PLASMA-SNIJDEN
Inrichtingen van controle, regeling en verbinding

STROOMBRON (Fig. B)
1 - Toorts met directe of gecentrali de luiting

- De toortstoets is het enige bedieningsorgaan waarmee de
snijwerkzaamheden kunnen worden gestart en gestopt.

- Als de toets niet meer wordt ingedrukt, wordt de cyclus onmiddellijk
onderbroken in iedere fase; alleen de koellucht wordt behouden
(post-lucht).

- Onbedoelde handelingen: om toestemming te geven voor het
starten van de cyclus, moet de toets gedurende een minimumtijd
ingedrukt worden gehouden.

- Elektrische veiligheid: de werking van de toets wordt geblokkeerd
als de isolerende mondstuksteun NIET op de kop van de toorts is
gemonteerd of als deze verkeerd is gemonteerd.

2 - Retourkabel.
3 - Bedieningspaneel.

BEDIENINGSPANEEL (Fig. C)
1 - Encoder en toets

Functie encoder:

De encoder kan in alle modi de stroom regelen.

Functie toets:

De toets kan in alle modi de meeteenheid van de druksensor instellen.
2 - Modusselectietoets

@

Hiermee kunnen de modi worden geselecteerd (Fig. D):
SNIJDEN

s

Standaard werkingsmodus.
RASTERSNIJDEN

s

Snijmodus waarbij de boog ook in stand wordt gehouden wanneer
deze niet op het werkstuk wordt overgedragen.
SNIJDEN GEBLOKKEERD
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Modus die lijkt op snijden, met het verschil dat zodra de snijboog
tot stand is gebracht, de toortstoets kan worden losgelaten. Het
snijden wordt onderbroken wanneer de toortstoets opnieuw wordt

ingedrukt.

GOUGING
Gutsmodus, geschikt voor gebruik met toorts met GOUGING-
verbruiksmaterialen.

- LUCHT-toets

Door deze toets in te drukken, blijft er circa 45 seconden lucht uit de
toorts stromen ( ﬁ ingeschakeld). Stel tijdens deze fase de druk in

binnen het bereik dat de toorts vereist.

Display (Fig. D)

1

2

Weergave van de stroom

D
0Z1ZIA

- Weergave van de luchtdruk digitale manometer.

AUTO P
- .
170 170 TykPa

000,00 ps)
- Druk op de luchttoets om de lucht uit de toets te laten stromen (
/& ingeschakeld).

Stel de druk in op de gewenste waarde door op de knop van de
drukverlager te drukken (Fig. E-3).
- Trek omhoog om te deblokkeren en draai (Fig. E-3).
Als de ingestelde druk buiten het vereiste bereik is, verschijnt er
een waarschuwing (Fig. D-3).
- Duw na het afstellen de knop omlaag om de regeling te
blokkeren (Fig. E-3).
Alarmcodes, waarschuwing met blokkering vermogen (TAB. 3).

Het resetten van de alarmcode of de waarschuwing gebeurt

gewoonlijk na 10 seconden nadat de oorzaak ervan is opgeheven.

01: Inschakeling thermische beveiliging van het primaire circuit.

02: Inschakeling thermische beveiliging van het secundaire circuit.

03: Inschakeling overspanningsbeveiliging van de voedingslijn.

04: Inschakeling onderspanningsbeveiliging van de voedingslijn.

05: Inschakeling thermische beveiliging magnetische

componenten.

Inschakeling ontbrekende fase voedingslijn.

08: Hulpspanning buiten bereik.

09: Inschakeling beveiliging drukschakelaar luchtcircuit.

10: Signalering van inschakeling vermogen actief bij het aanzetten
van de machine.

15: Inschakeling beveiligingscircuit toorts.

06:

Waarschuwingscode, zonder
vermogen:

: Signalering overmatig veel stofafzetting in de machine.
11: Signalering slijtage Toorts/Verbruiksmateriaal.

14: Signalering fout in seriegegevens.

16: Signalering druk luchtcircuit buiten optimaal bereik.
17: Signalering instabiliteit voedingslijn.

Aanwezigheid alarm of waarschuwing.

waarschuwing blokkering

Uitgang machine bekrachtigd.

Als dit brandt, geeft dit uitgang machine bekrachtigd aan: snijcircuit

geactiveerd (hulpboog of snijboog actief).
De uitgang wordt bekrachtigd wanneer de toortstoets wordt
ingedrukt en er geen alarmconditie is.
De machine-uitgang is niet bekrachtigd in de volgende gevallen:
- met toortstoets NIET ingedrukt (stand-by toestand).
- in de modus SNIJDEN, SNIJDEN GEBLOKKEERD en GOUGING
tijdens post gas (10 seconden).
- bij alle alarmcondities.
De machine schakelt de uitgang uit in de volgende gevallen:
- in de modi SNIUDEN, RASTERSNIJDEN en GOUGING bij het loslaten
van de toortstoets.
- in de modus SNIJDEN GEBLOKKEERD bij het loslaten van de
toortstoets tijdens de hulpboog of bij het indrukken van de
toortstoets tijdens de snijboog.
als de hulpboog niet wordt overgedragen op het werkstuk binnen
de maximale tijd van 2 seconden (4 seconden in de modus
GOUGING).
in de modi SNIJDEN, SNIJDEN GEBLOKKEERD en GOUGING als de
snijpoog wordt onderbroken door een te grote afstand tussen
toorts en werkstuk, teveel slijtage van de elektrode of geforceerde
verwijdering van de toorts van het werkstuk (in de modus
RASTERSNIJDEN blijft de boog altijd in stand).
- in de modus RASTERSNIJDEN als aan het einde van een snijcyclus
de volgende cyclus niet optreedt binnen 10 seconden.
- als er een alarm optreedt.
- Thermostaatbeveiliging.

- Ontbreken van lucht.
a
- Verbruiksmaterialen beschadigd.
de

Waarschuwing slecht functionerende verbruiksmaterialen;

oorzaken kunnen zijn:

- slijtage van de verbruiksmaterialen.

- verbruiksmaterialen verkeerd gemonteerd.

- toorts defect.

- luchtdruk te laag.

Deze waarschuwing wordt gereset na een correcte snijcyclus.
- Analoge manometer.

Dit gaat branden wanneer een van de volgende externe signalen

wordt ingebracht op de achterste aansluiting (Fig. E-3):

1-  Een seriéle verbinding van het type MODBUS.

2- Een externe bediening voor inschakeling vermogen.

3-  Een signaal voor het instellen van een stroom van hoger dan of
gelijkaan 1V.

ACHTERPANEEL (Fig. E)

1

2
3
4
5
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- Hoofdschakelaar O - |
In de positie | (ON) machine klaar voor werking,
- Handmatige drukregelaar (perslucht plasma).
- Knop van de drukverlager.
- Voedingskabel.
- Afstandsbediening 14 polen.
PIN 1 Polarisator
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Contact snijboog. Gewoonlijk open,
snijboog actief is.
PIN 6.7 Contact hulpboog. Gewoonlijk open, sluit wanneer de
hulpboog actief is.
PIN 8 Externe bediening inschakeling vermogen. Als deze is gesloten
op O[V] schakelt (PIN12) het vermogen in. Vervangt volledig de
functie van de toortstoets.
PIN 9 Signaal OUT spanning uitgang. Bereik 0-10[V] met instelbare
schaal 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. De instelling wordt

sluit wanneer de



uitgevoerd door tijdens de start van de kaart tegelijkertijd de toetsen
“Encoder en Modusselectie” in te drukken. Selecteer de gewenste
schaal met de encoder. Druk opnieuw op de toets “modusselectie”
om dit te verlaten.

PIN10 Signaal IN instelling stroom 1[V]/ ImaX/m [Al.

PIN11 Signaal OUT luchtdruk 1 [V1/[BAR] bereik 0..10 [V]

PIN12 Referentie O[V] signalen PIN 8,9,10,11 en 13.

PIN13 Voeding 12[V] max 100mA.

PIN14 PE beveiligingsgeleider.

5.INSTALLATIE
OPGELET! VOER ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN EN
A ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN AAN MET HET
PLASMASNIJSYSTEEM ABSOLUUT UITGESCHAKELD EN
AFGESLOTEN VAN HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND WORDEN
UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL.

Montage retourkabel-aardeklem (Fig. G)

PLAATSING VAN DE MACHINE
De plaats van installatie van de machine identificeren zodanig dat er
geen hindernissen zijn ter hoogte van de opening van ingang en uitgang
van de koellucht; tegelijkertijd controleren dat er geen geleidend stof,
corrosieve dampen, vocht, enz. worden aangezogen.
Minstens 250mm ruimte vrij houden rond de machine.
OPGELET! De machine plaatsen op een vlak opperviak met
A een adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde
kantelingen of gevaarlijke verplaatsingen te voorkomen.

AANSLUITING OP HET NET
Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men
verifiéren of de gegevens van de kentekenplaat van de stroombron
overeenstemmen met de spanning en de frequentie van het net
beschikbaar op de plaats van installatie.
De stroombron moet uitsluitend verbonden worden met een
voedingssysteem met geleider van neutraal verbonden met de aarde.
- Teneinde de bescherming tegen een onrechtstreeks contact te
voorkomen, differentiaalschakelaars gebruiken van het type:
-Type A(

Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11
(Flicker) raadt men de verbinding aan van de stroombron met de
punten van interface van het voedingsnet die een impedantie lager
dan Zmax = 0.2 ohm hebben.

Het systeem van plasmasnijden valt niet onder de vereisten van de
norm IEC/EN 61000-3-12.

Indien het aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet, behoort
het tot de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om
te verifiéren of het systeem van plasmasnijden kan worden aangesloten
(indien nodig, de exploitant van het distributienet raadplegen).

Stekker en stopcontact
Met de voedingskabel een genormaliseerde stekker (3P + T) met een
adequaat vermogen verbinden en een stopcontact voorinstellen
uitgerust met zekeringen of automatische schakelaar; het desbetreffende
uiteinde van aardeaansluiting moet verbonden worden met de (geel-
groene) aardegeleider van de voedingslijn. De tabel 1 (TAB.1) geeft
de aanbevolen waarden in ampéres van de trage zekeringen van lijn
gekozen op basis van de verdeelde nominale maximum stroom van de
stroombron, en aan de nominale voedingsspanning.

OPGELET! Als de bovengenoemde regels niet in acht

worden genomen, werkt het veiligheidssysteem van de

fabrikant (klasse 1) niet meer goed. Dit heeft ernstige
risico’s tot gevolg voor personen (bijv. elektrische schok) en voor
zaken (bijv. brand).

AANSLUITINGEN VAN HET SNUCIRCUIT
OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE VOLGENDE
A AANSLUITINGEN UITVOERT OF DE STROOMBRON IS
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN  HET
VOEDINGSNET.
In Tabel 1 (TAB. 1) staan de aanbevolen waarden voor de retourkabel
(in mm?) op basis van de maximale stroom die wordt afgegeven door de
machine.

Aansluiting perslucht (Fig. H).
- Zorg voor een distributieleiding van perslucht met de minimumdruk

en het minimumdebiet die staan aangegeven in tabel 2 (TAB. 2).
- Sluit de drukverlager aan zoals staat aangegeven (Fig. E).
BELANGRIJK!
De maximale ingangsdruk van 8 bar niet overschrijden. Lucht met
een aanzienlijke hoeveelheid vocht of olie kan overmatige slijtage
veroorzaken van de verbruiksmaterialen of de toorts beschadigen. Als er
twijfel bestaat over de kwaliteit van de perslucht die voorradig is, wordt
het gebruik van een luchtdroger aangeraden, die na het ingangsfilter
moet worden geinstalleerd. Sluit de persluchtlijn met een flexibele
leiding aan op de machine, met behulp van een van de bijgeleverde
koppelingen die op het ingangsluchtfilter moeten worden gemonteerd,
op de achterkant van de machine.

Aansluiting retourkabel snijstroom.

Sluit de retourkabel van de snijstroom aan op het te snijden werkstuk of

op de metalen steunbank, met de volgende voorzorgsmaatregelen:

Controleer of er een goed elektrisch contact wordt gemaakt, met name

als er metaalplaten worden gesneden met isolerende of oxiderende

bekleding enz.

- Voer de aarde-aansluiting zo dicht mogelijk bij de snijzone uit.

Het gebruik van metalen constructies die geen deel uitmaken van het

werkstuk als retourkabel van de snijstroom kan gevaarlijk zijn voor de

veiligheid en slechte snijresultaten opleveren.

- Voer de aarde-aansluiting niet uit op het gedeelte van het werkstuk dat
moet worden afgesneden.

. st

De toorts voor pl (Fig. F) (indien voorzien)
Breng de mannelijke klem van de toorts aan in de gecentraliseerde
aansluiting op het voorpaneel van de machine en laat daarbij de
polarisatiesleutel goed samenvallen. Schroef de borgring rechtsom
helemaal vast om ervoor te zorgen dat de lucht erdoor stroomt zonder
lekkage.

Bij sommige modellen is de toorts bij levering al aangesloten op de
stroombron.

BELANGRUK!

Controleer voordat u met de snijwerkzaamheden begint of de
verbruiksmaterialen goed zijn gemonteerd door de kop van de toorts
te inspecteren zoals staat aangegeven in het hoofdstuk “ONDERHOUD
TOORTS".

A OPGELET!

VEILIGHEID VAN HET PLASMASNIJSYSTEEM.

Alleen het voorziene toor del en de c ie daarvan met
de stroombron zoals staat aangegeven in TAB.2 garandeert dat de
veiligheidssystemen die door de constructeur zijn voorzien goed
werken (blokkeringssysteem).

- GEBRUIK GEEN toortsen en bijbehorende verbruiksmaterialen van
andere merken.

PROBEER NIET OM toortsen die zijn gebouwd voor andere snij- of
lasprocedures dan in deze instructies staan aangegeven AAN TE
SLUITEN OP DE STROOMBRON.

Als deze regels nietin acht worden genomen, kan er ernstig gevaar
voor de fysieke veiligheid van de gebruiker ontstaan en kan de
apparatuur beschadigd raken.

6. PLASMASNIJDEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE
De pl boog en zijn toepassing bij het pl. jd
Plasma is een gas dat tot een extreem hoge temperatuur wordt verhit
en geioniseerd zodat het elektrisch geleidend wordt. Deze snijprocedure
gebruikt plasma om de elektrische boog over te brengen op het
metalen werkstuk dat wordt gesmolten door de hitte en daardoor wordt
gescheiden. De toorts gebruikt perslucht die uit één enkele voeding
komt, zowel voor het plasmagas als voor het koelings- en beschermgas.

Ontsteking van de hulpboog

De start van de cyclus wordt bepaald door een hulpboog die tussen
de elektrode (polariteit -) en het mondstuk van de toorts (polariteit +)
stroomt en de start van de luchtstroom.

Door de toorts naar het te snijden werkstuk toe te brengen, dat is
aangesloten op de polariteit (+) van de stroombron, wordt de hulpboog
overgebracht en ontstaat er een plasmaboog tussen elektrode (-) en het
werkstuk (snijboog). De hulpboog wordt opgeheven zodra de snijboog is
ontstaan tussen elektrode en werkstuk.

De tijd dat de hulpboog blijft bestaan is in de fabriek ingesteld op 2
sec. (4 seconden in de GOUGING-modus); als de boog niet binnen deze
tijd op het werkstuk wordt overgebracht, wordt de cyclus automatisch
geblokkeerd, met uitzondering van de koellucht.
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Om de cyclus opnieuw te starten, moet de toets van de toorts worden
losgelaten en weer ingedrukt.

Voorbereidende werkzaamheden.

Controleer voordat u met de snijwerkzaamheden begint of de

verbruiksmaterialen goed zijn gemonteerd door de kop van de toorts

te inspecteren zoals staat aangegeven in de paragraaf “ONDERHOUD

TOORTS".

- Schakel de stroombron in en stel de snijstroom (Fig. D-1) in op basis

van de dikte en het type metalen materiaal dat u wilt snijden.

Druk op de luchttoets (Fig. C-3) om de lucht uit te laten stromen.

- Regel in deze fase de luchtdruk totdat op het display de vereiste

drukwaarde op basis van de gebruikte toorts te lezen is (TAB. 2).

De knop gebruiken: trek de knop omhoog om deze te deblokkeren

en draai aan de knop om de druk in te stellen op de waarde die staat

aangegeven op de TECHNISCHE GEGEVENS TOORTS.

Lees de vereiste waarde af op de manometer; druk op de knop om de

regeling te blokkeren.

- Laat de luchtstroom uit zichzelf stoppen om het verwijderen
van eventuele condens die zich in de toorts heeft opgehoopt te
vergemakkelijken.

Snijden (Fig. L).

- Breng het mondstuk van de toorts dichtbij de rand van het werkstuk
(circa 2 mm), druk op de toortstoets; na circa 1 seconde wordt de
hulpboog ontstoken.

- Als de afstand juist is, wordt de hulpboog onmiddellijk overgebracht

op het werkstuk en wordt de snijboog ontstoken.

Breng de toorts naar het oppervlak van het werkstuk langs de ideale

snijlijn met een regelmatig vooruitgaande beweging.

- Pas de snijsnelheid aan op basis van de dikte en de geselecteerde
stroom. Controleer of de boog die uit de onderkant van het
werkstuk komt een helling van 5-10° verticaal krijgt in de richting die
tegenovergesteld is aan de snijrichting.

Snijden op raster (waar dat voorzien is)

Om staalplaat met gaten of roosters te snijden, kan het nuttig zijn om

deze functie in te schakelen:

- Selecteer met de “Modusselectie”-toets (Fig. C-2) de rastersnijfunctie.
Door de toortstoets ingedrukt te houden, wordt aan het einde van de
snede de hulpboog automatisch weer ontstoken. Gebruik deze functie
alleen als het nodig is, om onnodige slijtage van de elektrode en het
mondstuk te voorkomen.

/\ OPGELETI In deze modus wordt het gebrmk van elektroden

en met

hii d. diahed.

In kan het gebrulk van
verlengde elektroden en mondstukken de onderbreking van de
snijboog tot gevolg hebben.

Gaten boren (Fig. M)

Als er gaten moeten worden geboord of als in het midden van het
werkstuk moet worden begonnen met snijden, ontsteek dan de boog
met gekantelde toorts en breng de toorts met een vloeiende beweging
in de verticale positie.

Deze procedure voorkomt dat terugslag van de boog of van gesmolten
deeltjes het gat van het mondstuk beschadigen waardoor deze snel
niet meer goed functioneert.

Gaten in werkstukken met een dikte tot 25% van het maximum van het
gebruiksbereik kunnen rechtstreeks worden uitgevoerd.

7.ONDERHOUD
OPGELET! CONTROLEER VOORDAT V] DE
A ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN UITVOERT OF HET
SNIJSYSTEEM IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN
HET VOEDINGSNET.

NORMAAL ONDERHOUD
DE WERKZAAMHEDEN VAN HET NORMALE ONDERHOUD KUNNEN
DOOR DE BEDIENER WORDEN UITGEVOERD.

TOORTS (Fig. N)
Controleer regelmatig, afhankelijk van de intensiteit van het gebruik
of eventuele onregelmatigheden bij het snijden, de slijtage van de
onderdelen van de toorts die contact hebben met de plasmaboog.
1- Afstandhouder.
Vervang de afstandhouder als deze is vervormd of zozeer bedekt is
met afval dat de correcte positie van de toorts niet meer kan worden
behouden (afstand en loodrechtheid).

2- Mondstuksteun.

Schroef de mondstuksteun met de hand los van de kop van de

toorts. Maak de steun nauwkeurig schoon of vervang hem als hij is

beschadigd (verbrandingen, vervormingen of barsten). Controleer of
het bovenste metalen deel intact is (veiligheidsactuator toorts).

Mondstuk / Kap.

Controleer de slijtage van het doorgangsgat van de plasmaboog en de

interne en externe oppervlakken. Als het gat groter is geworden ten

opzichte van de oorspronkelijke diameter of is vervormd, vervang dan
het mondstuk. Als de oppervlakken bijzonder sterk zijn geoxideerd,
maak ze dan schoon met zeer fijn schuurpapier.

4- Ring luchtverdeler.

Controleer of er geen verbrandingen of barsten zijn en of de gaatjes
die de lucht doorlaten niet zijn verstopt. Vervang de ring onmiddellijk
als deze is beschadigd.

5- Elektrode.

Vervang de elektrode als de diepte van de krater die wordt gevormd
op het emitterende oppervlak ongeveer 1,5 mm is (Fig. O).

6- Buisje luchtverdeler.

Controleer of er geen verbrandingen of barsten zijn en of de gaatjes
die de lucht doorlaten niet zijn verstopt. Vervang de ring onmiddellijk
als deze is beschadigd.

7- Hoofddeel toorts, handgreep en kabel.

Gewoonlijk hebben deze onderdelen geen bijzonder onderhoud

nodig, behalve regelmatige inspectie en een nauwkeurige reiniging

die moet worden uitgevoerd zonder gebruik van oplosmiddelen van

welke aard dan ook. Als er schade aan de isolering is zoals breuken,

barsten en verbrandingen of losser geworden elektrische geleidingen,

mag de toorts niet meer worden gebruikt omdat dan niet aan de

veiligheidsvoorwaarden wordt voldaan.

In dit geval kan de reparatie (buitengewoon onderhoud) niet ter

plekke worden uitgevoerd, maar moet deze worden overgedragen

aan een erkend assistentiecentrum, dat de specifieke tests kan

uitvoeren na de reparatie.

om de toorts en de kabel in goede staat te houden, moeten er enkele

voorzorgsmaatregelen in acht worden genomen:

- toorts en kabel niet in contact brengen met warme of gloeiende
delen.

- de kabel niet onderwerpen aan overmatige trekkrachten.

- de kabel niet over scherpe, snijdende of schurende randen laten
lopen.

- de kabel opnemen in regelmatige lussen als deze langer is dan
nodig.

- niet met vervoersmiddelen over de kabel rijden en er niet op
trappen.

Opgelet.

- Voordat er werkzaamheden aan de toorts worden uitgevoerd, moet

deze tenminste gedurende de hele “post-lucht”-periode kunnen

afkoelen.

Behalve in bijzondere gevallen is het raadzaam de elektrode en het

mondstuk tegelijkertijd te vervangen.

- Volg de montagevolgorde van de onderdelen van de toorts

(omgekeerde volgorde ten opzichte van de demontage).

Let goed op dat de verdelerring in de goede richting wordt

gemonteerd.

- Plaats de mondstuksteun terug en schroef deze met de hand helemaal

vast met een lichte druk.

Monteer de mondstuksteun nooit zonder dat eerst de elektrode, de

verdelerring en het mondstuk zijn gemonteerd.

- Houd de hulpboog niet onnodig lang ingeschakeld in de lucht om
het verbruik van de elektrode, de verdeler en het mondstuk niet te
vergroten.

- Draai de elektrode niet te strak aan omdat daardoor de toorts kan

beschadigen.

Een snelle en correcte controleprocedure van de verbruiksmaterialen

van de toorts is van vitaal belang voor de veiligheid en de werking van

het snijsysteem.

Als er schade aan de isolering wordt opgemerkt zoals breuken,

barsten en verbrandingen of losser geworden elektrische geleidingen,

mag de toorts niet meer worden gebruikt omdat dan niet aan de
veiligheidsvoorwaarden wordt voldaan. In dit geval kan de reparatie

(buitengewoon onderhoud) niet ter plekke worden uitgevoerd, maar

moet deze worden overgedragen aan een erkend assistentiecentrum,

dat de specifieke tests kan uitvoeren na de reparatie.

w
T

Persluchtfilter (Fig. H)
- Het filter heeft een automatische condensafvoer die steeds in werking
treedt als het filter wordt losgekoppeld van de persluchtleiding.
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- Inspecteer het filter regelmatig; als er water in de beker zit, moet deze
handmatig worden geleegd door de afvoer omhoog te duwen.

- Als de filterpatroon bijzonder vuil is, moet deze worden vervangen om
overmatig verlies van lading te voorkomen.

BUITENGEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF
GESCHOOLD PERSONEEL OP HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-
MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE TECHNISCHE NORM IEC/EN
60974-4.
OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE MACHINE
A WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET
MEN CONTROLEREN OF DEZE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.
Eventuele controles uitg d onder sf gaandeb
van de machine kunnen zware elektroshocks veroorzaken
gegenereerd door een rechtstreeks contact met gedeelten onder
spanning.

Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie
van het gebruik en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van
de machine nakijken en het stof wegnemen dat zich heeft afgezet op
de transformateur, de gelijkrichter, de inductantie, de weerstanden
middels een straal droge perslucht (max 10 bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches;
zorgen voor hun eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel
of geschikte oplosmiddelen.

Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed
vastgedraaid zijn en of de bekabelingen geen beschadigingen aan de
isolering vertonen.

De integriteit en de dichting van de buizen en aansluitingen van het
circuit van de perslucht controleren.

- Op het einde van deze operaties de panelen van de machine terug
monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.
Strikt vermijden operaties van snijden uit te voeren met een open
machine.

- Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de
verbindingen en bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk
waren en erop letten dat ze niet in contact komen met componenten
in beweging of met componenten die hoge temperaturen kunnen
bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk waren
en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator
in hoge spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire
transformators in lage spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de
constructie terug te sluiten.

8. OPZOEKEN VAN DEFECTEN

BlJ EEN EVENTUELE ONBEVREDIGENDE WERKING EN VOORDAT MEN

MEER SYSTEMATISCHE NAZICHTEN UITVOERT, OF DE HULP INROEPT VAN

EEN SERVICECENTRUM, CONTROLEREN:

- Controleren of gele led niet brandt die de ingreep signaleert van
de thermische beveiliging van te hoge of te lage spanning of van
kortsluiting.

- Verifiéren of de verhouding van nominale intermittentie in acht
werd genomen; ingeval van een ingreep van de thermostatische
beveiliging, wachten tot de machine op natuurlijke wijze is afgekoeld,
de functionaliteit van de ventilator verifiéren.

- De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te

laag is blijft de machine geblokkeerd.

Controleren of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine; in

dit geval overgaan tot de eliminatie van het inconveniént.

- Controleren of de verbindingen van het circuit van snijden correct
zijn uitgevoerd, in het bijzonder of de tang van de massakabel correct
verbonden is met het stuk en zonder tussenplaatsing van isolerend
materiaal (vb. verven).

MEEST VOORKOMENDE DEFECTEN VAN SNIJDEN
Tijdens de operaties van snijden kunnen er zich defecten van uitvoering
voordoen die normaal niet toe te schrijven zijn aan anomalieén van
werking van de installatie maar aan andere operatieve aspecten zoals:
a- Onvoldoende penetratie of excessieve vorming van slak:

- Te hoge snelheid van snijden

- Toorts teveel geinclineerd

- Excessieve dikte stuk of stroom van snijden te laag.

- Druk-vermogen perslucht niet adequaat.

- Elektrode en sproeier toorts versleten.

- Neus sproeierhouder niet geschikt
b- Gebrek van overbrenging van de snijboog:
- Elektrode versleten
- Slecht contact van de klem van de retourkabel.
- Onderbreking van de snijboog:
- Snelheid van snijden te laag
- Afstand toorts-stuk excessief
- Elektrode versleten
- Ingreep van een bescherming
- Snijden geinclineerd (niet loodrecht):
- Stand toorts niet correct.
- Asymmetrische slijtage van het gat sproeier en/of niet correcte
montage componenten toorts.
- Inadequate luchtdruk
e- Excessieve slijtage van sproeier en elektrode:
- Luchtdruk te laag
- Lucht vervuild (vocht- olie).
- Sproeierhouder beschadigd
- Teveel ontstekingen van pilootboog in de lucht.
- Excessieve snelheid met terugkeer van gesmolten deeltjes op de
componenten toorts.

n

Q.

(EL)

ETEIPIAIO XPHIHX

MPOXOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO XYITHMA KOMH:Z ME
MAAZMA AIABAZTE NPOZEKTIKA TO EFXEIPIAIO XPHZHZ!

ZYITHMATA KOMHXI ME MNAAZIMA TNOY TMPOBAEMONTAI TIA
ENATTEAMATIKH KAl BIOMHXANIKH XPHXZH

1.TENIKH AZOAAEIA TIA THN KOMH TO=0Y ME MAAZMA

O XeIpIOTAG TPEMEL va Eival EMAPKWG EVNHEPWHEVOG OCOV
a@opd TNV ac@alr] XPHON TWV GUOTHHATWY KOMNG ME MAAcpa
Kat 1POPOPNHEVOG Yia TOUG Uvoug TTou fovTal ME TIC
Sradikacieg GUYKOAANGNC TOEOU KAl TIG OXETIKEG TEXVIKEG, TA CXETIKA
HéTpa MpooTaciag Kal eMépPBacng EKTAKTOU Kivou

(Kavte avagopda kat otov Kavovioué “EN 60974-9: ZuoKevég yia
GUYKOAAnon T6€ou. Mépog 9: Eykatactaon kat Xprion”).

AMo@eUYETE TIC AUECEC eMAPEC PE TO KUKAwpa Komfc. H taon
GE AVOIKTO KUKAWHA TTOU TIApEXETal amé TO TO oUTHHA Konnc 13
TAAOpa PMTOPEi, OE OPICHE 001 Keg, va givan emKU 1

H cuvdeon Twv KaAwdiwv \'ou KUKAWHATOG KOTIAG, Ol EVEPYELEC
£Néyxou Kat smoxsunq TIPEMEL Va EKTEAOUVTAL HE TO GUCTHHA
KOm ¢ oBnopévo Kat depévo amo to Siktuo tpoodoaiag.
IBoTE TO OUCTNHA KOTNG HE MAGORA Kol amocuvdéoTte and to
SiKTUO TPOPOSOTIag MPIV AVTIKATAOTHOETE Ta e§apTHpata Adyw
@Bopag TG Aapmag.

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKI) EYKATACTAON TNPWVTAC TOUG IGXVUOVTEG
VOHOUG Kal KAVOVIGHOUG Amo@UYR G ATUXNHATWY.

To cuoTnua KOom¢ MAAONATOG TIPETIEL VA CUVSEETAL ATTOKAEIOTKA
o€ 0UOTNPA TPOPOSOGiag HE YEIWHEVO OUSETEPO aywyo.
BefaiwBeite 61 n mpila tpopodociag sival cwotd ouvdedepévn
oTn yeiwon mpootaciag.

Mn xpnowponolsite to oUCTNHA KOMIG TAAGHATOC OF uypd
nepiBallovrtan Kutw anoé ﬂpoxn

- Mnv xpnow ite ue @Bapuévn pé 1 N pe
XaAapwpéveg ouvdéosic.

Ve VAV/N

- Mnv koBetre oe Soxeia n An ¢ TIOU TEPIEXOUV 1| TIOU

TIEPIEIXAV IPONYOUHEVWG EVPAEKTA LUYPA 1) aépla mpoidvTa.

Anogevyete va epyalecte o UAka mou KaBapiotnkav pe

XAwpouxa S1aAUTIKA I} KOVTA O TAPOHOIEG OUTIEC.

Mnv k6Bete o Soxeia umo mison.

- ATOMOKPUVETE QMO TNV MEPIOXN £PYACIiag OAEG TIG £UPAEKTEC

ovgigg (m.y. E0Mo, xapTi, mavid KAm.)

E£ampq)\|(£r£ TNV KataAAnAn Kuko@Aopia aépa quMn)\u péca
¢ TV WV Komr¢ mAdopatoc. Eivat itnto va

AupBuvata unIeYN HE CUCTNHATIKOTNTA Ta 6pla ékBeong oToug
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Kanmvoug Komi¢ avdloya pe Tn oUVOEoN, TN CUYKEVTPWON Kal T
Siapkeia ékBeong.

POL OO

- Yi00steite pia KatdAAnAn nAEKTPIK HOVWON Of OXE0n ME TO
HMEK TG AApmag Komi¢ mAdopatog, to pétallo emeepyaciag
Kot eVOEXOHEVA YEIWHPEVA METAAAIKG pépn TOMOBETHHEVA KOVTA
(mpootta).

Auté emTuyXAveTal QopWVTAG ydvTia, umodnpata, KAAvppa
Ke@aAov Kat evéupata mov mpoBAémovTal yia To GKOTo auto Kat
HéoW TNG XPNoNG Samédwv Kal HOVWTIKWV TATTNTWV.
MNpooTateveTe MAVTA TA PHATIA HE TA EISIKA QiATpa avTamokpivopeva
og UNI EN 169 1} UNI EN 379 tomo@sTnpéva mavw Ot HACKES N
Kpavn avramokpivopeva ae UNIEN 175.

XPNOIHOTIOLEITE EISIKA TTIPOGTATEVTIKA EVOUHATA KATA TNG QWTIAG
(avramokpivopeva o UNI EN 11611) Kat yavtia cuykOAAnong
(avramokpivopeva o€ UNI EN 12477) anotpsuyov‘mc va ekBéteTe
v emdeppida oTig Kat puBpeC akTiveg mOUL
mapdayovtai andé 1o t6§o. H npocmola TIPEMEL Va EMeKTEIVETAL
Kat 0 GAAa TPOCWTTA KOVTA 0TO TOE0 Sla HEGOU TOIXWHATWVY i) 1N
AVTAKAAVOOGTIKWY KOUPTIiVWV.

@opuBotnta: Av edartiag spvaclwv KOT"]C gaIpeTIKA évTOVWV
TipoKaAeital éva eMTESO ATOMIKAG N ¢k@eonc (LEPd) oto
06puPo ico 1 avwtepo Twv 85db(A), slval UMOXPEWTIKA N XpAon
KataAAAWV pécwv atopikig mpootaciag (M. 1).

QERO®

TA HAEKTPIKA KAl MATNHTIKA MEAIA MMOPOYN NA EINAI

EMIKINAYNA

To nAeKTPIKO peUpA OV S1avUEl évav oTToloSTTOTE aywyo POKaAEei

TOMKA NAEKTPIKA Kat payvntika media (EMF). To pebpa komig

dnuovpysi éva medio EMF yupw amé 1o KUKAwpHa KOTG Kat anod 1o

oUoTNHA TNG iSlag KOTAG.

Ta nAektpopayvnTikd media pmopolv va mapépf HE OpPIOpEVEC

LOTPIKES £ (yia mapadeiypa BnpatodOTeC, AVATTVEUOTIKES

HEeTAAAIKEG TTPOO. KAL),

Mpénel va AapBdavovrar KatdAAnAa mMPOANTTIKA METpa Ot GXéon

HE dTopa ToU PEPOUV auTou Tou &idoug cuokevic. Na mapadsypa

AmayopeVETE TNV £i0080 GTNV TEPIOXN] XPHONG TOU GUCTIHHATOG

KOMAG ME TAGOpa 1 a§loNOyEiTe TOV OTOMIKO Kivéuvo yia Toug

XEIPLOTEG.

AuTO T0 CUCTNHA KOG HE TTAGOHO LKAVOTTOLE( TIG TEXVIKEG AMAITIOELG

TIPOIOVTOG Yia XProN AMMOKAEIGTIKY GE BlopnxXavikoé mepiBaiiov yia

£mayyeApatiké okomd. Agv eyyudral n avricTolyia ota Bacika opla

OXETIKA pPE TNV £€KOE0N TOU AVOPWMOU GTA NAEKTPORAYVNTIKA TTESia

€ OIKIOKO ePIBAANOV.

‘OMot o1 XEIPIOTEG TIPETIEL VA TNPOUV TOUG AKOAOUBOUC KAVOVEG, WOTE

va eENATTWOO0UV 6T EAAXIOTO TNV £€KOE0N oTa MeSia amé To KUKAwpa

KOTAG:

- mAnotalete perafl Toug Ta KaAWSIAa KOMNG. ITEPEWOTE TA PE

aAuTOKOAANTN Tawvia dtav givat Suvatov,

Siatnpeite Ke@aAl Kat KOpPé 660 To Suvatdév Mo paKpud and To

KUKAWHaA KOTTRG,

pnv Tuliyete moTé ta KaAwdia Komng yupw amd petaAAika

avTIKEipEVa 1} TO CWHA,

HNV GUYKOAAEITE pIE TO CWHA AVAREGA 0TO KUKAWHA KOTIG,

Siatnpeite ap@otepa Ta KaAwdia Komig oto iSio pépog Tou

cWHATOG,

GUVSEETE TO KAAWSIO EMOTPOPIC TOU PEVHATOG KOTIG 6GO TO

Suvatov mo Kovtd 6To onpeio mov BENETE va KATEPYACTEITE,

HNV KOBETE KOVTA GTO GUGTNHA KOTIHG HE TTAAOHA,

6Mot ot Xelp1oTéc Ba MpEmel va TNPOUV TIG EAAXIOTEG AMOCTACELG

omwg veTan oo Sehtio otorxeiwv EMF,

- améovaon ané nnyn EMF o€ onpeio mépav tov onoiov n ékBeon
gival KaTWTEPN TOU 20% TNG EAGXICTNG EMTPEMOMEVNG TIUAG: d =
1.5cm.

/N

- Zuokevn Katnyopiag A:

Auté TO OUOTNHA KOTG TAGOMATOG IKAVOTIOIE( TIC OMAITHOEIG
TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT TPOIGVTOG yla OMOKAEIOTIKA Xprion
oe Bopnxaviké mePIBANAOV Kal yla EMOAYYEAHOTIKO OKOMO. Agv
£yyudTal n avtamokpion TNV NAEKTPOUAYVNTIK cuppatoétnta o
oIKlako TepIBAllov Kal 6TToU UTIAP)XEL GUESH oUvdeon o Siktuo

R

TPOoPodoaciag XapnAG TAGNG TOU TPOYOSOTE( KATOIKIE.

ZYMMNAHPQMATIKA MPOAHMTIKA METPA
Ol ENEPTEIEXZ KOMHZ MAAZMATOX:
- oe mepiBallov pe avnpévo kivduvo nhektpominéiac,
GE MEPIOPICHEVOUG XWPOUG,
TAPOUCia EVPAEKTWY I} EKPNKTIKWV VAIKWV,
MPEMEI mponyoupévwg va €xouv eKTipunBei and "mensipapévo
unevBuvo mMpoowMmo” Kat va EeKTeEAoUVTAl TAVTA TAPOUGia
GAAWV ATOHWV EKTAISEVPEVWV WG TIPOG TA HETPA TIOU TIPEMEL Va
An@Touv o€ mepimtwon Kivduvou.
MPEMEl va vioBsTolvtal Ta TEXVIKA HECA TPOOTAGIAC TTOU
neptypagovtal ato 7.10; A.8; A.10 Tou kavoviopov “EN 60974-
9: ZUOKEVEG Yla oUYKOAAnon to§ou. Mépog 9: Eykataotaon Kat
xenon”.
MNPENEl va yopeUovTal Ol EVvépyeleq KOmAG Otav n mnyn
PEVHATOG OTNPIlETaN AMO TO XEIPIOTH (TI.X. HE IHAVTEC).

- MPENEI va YOPEUOVTAL Ol EVEPYEIEG KOTNG OTAV O XEIPIOTHG
givau YwuEvog amd To £6a@og, EKTOG av XPNOIHomolovvVTal
TAATPOPHES aoPaAEiag.

MPOZOXH! AXDAANEIA ZYITHMATOZ A KOMH NMAAZMATOX.
Moévo To mpoPAemopevo Hovtédo AGUTIAG KOl O OXETIKOG
ouVSUAOHOG pE TNV TNy PEUHATOC OMWG &VSeikvutal oTa
“TEXNIKA ITOIXEIA” gyyuvdtal 6Tt ot MPOoBAEMOpEVEG amd TOV
KATOOKEVAOTH TIPOOTACieC gival amotelecpatikéc (cUoTnpa
amokA&IGpoU AgtToupyiag).

MHN XPHZIMOMOIEITE Aapmeg kat oXeTika e§aptipata ¢0opdg pe
SlapopeTikn TpoéAeuon.

MHN MPOXZMNAOEITE NA ZEYTAPQNETE THN MHIH PEYMATOX pe
AGpmeg Kat HéVEG yia S1ad ie¢ komi¢ | ZYTKOAAHIHE
Tou §ev mpoPAénovTal oTIC TapoUGEG 0dnyieg.

H MH THPHXZIH AYTQN TON OAHFIQN pmopsi va mpokaAéoel
ZOBAPOYZ KIvUVOUG yla TN CWHATIKI) ao@AAEla Tou Xpriotn Kat
va BAGYEL TN CUCKEUN.

YMOAEIMOMENOI KINAYNOI
- ANATPOIMH: tomo@etiote v mnyn PeVUHATOC yla TNV KOmn
TAAopAToC MAvw o€ eMimedn em@avela pe KatdAAnAn iKavotnta
ctnplin: Vl(l 7o Bapog. Za avnesm nepimtwon (m.X. kekAipéva i
n Sa kAm) G AVATPOTG.

PX

AKATAAAHAH XPHZH: givan melv&uvn n xpnon TOU CUCTHHATOC

KOMNG MAAoHaTog yia jmote gpy (POPETIKN amod v
TpoBAemOpEVN.
- Amayopgvgtal n avipwon Tov ouompatoc KOTNG pe MAdopa av
npw'ra Gav sxouv pH ynOzi 6Aa ta kaAwdia / A&g ot
5 500i
1 < 1< 1 TPOQ <.

KINAYNOZ ETKAYMATQN

Opopéva pépn 'l'OU uuampmoc Konnq [Tt n)mcrpa ()\apnu)
KOl KOVTIVEG TEPIOXEC UTTOP va ¢ ot

avwTEPEC TWv 65°C: gival amapaitnTo va @opdre Katu)\)\nhu
TIPOCTATEVTIKA EVSUpaTa.

AQRVETE Va KPUWGEL TO UAIKO TTOU HOAIG OUYKOAARGATE TIpIV TO
ayyiete!

AKATAAAHAH XPHZH: gival emkivéuvn n Xprion ToU GUCTHHATOG
KOTAG pe MAAGOpA GUYKOAANONG amd MEPICOOTEPOUC amod évav
XEIPLOTH TAUTOXpOVa.

WG péco avoy

Amayopevetal n Xprion tng xeipohapn
GUOTHHATOG KOTHG MAACHATOG.

16 Tou

ZYNOHKEZ NEPIBAAAONTOZ (EN 60974-1)
- XPNOIHOTIOLEITE TN UNXAVE) HOVO OTIG aKOAOUBEC TEPIBANAOVTIKEG
ouvOnKeg:
« Beppokpacia mepiBarlovroc peragu -10°C kat 40°C,
« OXETIKI Lypacia aépa X1 avwTtePn Tou 50% oz 40°C,
* OXETIKN Uypacia aépa 6xt avitepn Tou 90% o€ 20°C,
« O aépag oTo YUpw mepIBAAlov Sev mpémel va MEPIEXEL GKOVN,
o&éa, aépia 1 S1aPpwTIKEG OVUTIEC, KA.

AMNOOHKEYZH
- TomoBetiote TN pnxaviy Kot Ta £aptipatd TG (ME N Xwpic
GUOKEUACia) 0€ KAEIGTOUG XWPOUG.
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- H 6gppokpacia mepiBarlovrog mipémel va mephappaveral petagd
-20°C kau 55°C.

T MEPIMTWON MNXAVIG TTOU TPOPBAEMEL YUKTIKN Hovada e uypo Kat

Beppokpaciag mepIBAarAovtog Katwtepn Tou 0°C: XPNGIHOTTOOTE TO

QAVTIPUKTIKO UYPO TTIOU GUVICTATAL ATTO TOV KATAGKEVAGTH I} adeldote

EVTEAWG TO USPAVAIKG KUKAWHA Kat T Se€apevii Tou vypou.

Xpnoponoleite mavra KatdAAnAa pétpa yia va MPOCTATEVETE TN

HNXavi ané Tnv vyp ané Tg Bapoieg kal amd T @Oopd.

EEEE AIAGEXZH AMOPPIMMATQN

Mnv S10XeTeVETE AUTH TN PNXAVI HE TA . . ppipata
070 T£€M0G TOoU XPrio1HoU KUKAOU {wN¢ TnG.

Eivat atnv €u0UVN Tou XPRIGTN N SI0XETEVGN AUTIG TNG NAEKTPOVIKAG
GUOKEVUNG OTa E&18IKA anuslu nspluunovnc Kat avakUKAwong
TWV NAEKTPIKWV n ite oTO0 Katdotnua 6mouv
ayopuomxs To MPOoi6v. Auti n oﬁnvla agpopd pévo Tt Sloxiteuon

oo é5agoc ; Evp 16 Evwong (AHHE).

2. EIZATQrH KAI TENIKH NEPITPAOH

T0OTNUA KOTIG HE TTAACHA TIEMECHEVOU aépa, TPIPACIKO agPI{OpEVO.
Emtpémel Tn ypriyopn Ko xwpic mapapdpewon o€ xahufa, avo&eidwto
XaAuBa, yarBaviopévoug xAAuBeg, aloupivio, XaAKo, opeixahko, KA. O
KUKAOG KOTIT|G EVEpPYOTTOLEITAL A6 éva TIAOTIKO TOE0.

KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

- PUBpIoN TOUL PEUHATOC KOTTAG.

- ZUoTNHa ENéyxoU TAoNG oTn Aauma.

- T0oTnpa eNéyxoL TTiEONG 0€PQ, BPAXUKUKAWHATOG AGUTAG.
- OgpUOOTATIKA TPOCTAT(A.

- Avayvwon tng mieong aépa.

- 'EAeyxoc Yo&nc Aapmac.

- Yméptaon, umotaon, ENewpn aong.

- TUVOEONOG ENEyXOU EE ATTOOTACEWG,.

NMPOMHOEYOMENA EZAPTHMATA
- Aduma yia korny pe mAdopa.
- Kit ouvSéoewv yla 6UvSeoN TIEMECHEVOL aépa.

EZAPTHMATA KATA NAPAITEAIA

- Kit avToANGKTIKG NAEKTPOSI0-0TOMIA.

- Aduma uPnAig pong aépa.

- Kit avataMaKTIKA NAEKTPOSIa-0TOMIA yia Adpma YnARG porg agpa.
- Kit gouging.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA

TEXNIKA ZTOIXEIA MINAKIAAZ

Ta kUpla oTolkeia mou oxetiCovtal pe Tn Xpron Kat Ti¢ anoSOoelg Tou

OUCTHHATOG KOTIHG ouVOPIloVTal GTOV TTIVOKA TEXVIKWY OTOIXEIWV PE TNV

akdAoudn évvola:

EIK.A

1- EYPQMAIKOZ Kavoviopog ava@opdg yla Tnv ac@Aleld kat v
KATOOKEUN TWV UNXAVNUATWVY yid CUYKOANGon To&ou Kal Komh
TAGOUATOG.

2- ‘Ovopa kat S1evBuvaon Tou KATAOKEVAOTH.

3- 'Ovopa Tou HovTéNOL.

4-  TUPPONO ECWTEPIKNG KATAOKEUNG MNXAVAHATOG.

5-  Z0pporo Sadikaciag Komig MAAopaTog.

6- SUpPONO S: Seixvel OTL UMTOPOUV va EKTEAOUVTAIL EVEPYELEG KOTING OE
mepIBAMov pe auvénuévo kivduvo nhektpomAnéiag (mx. Kovtd oe
HEYAAEG METOANIKES HALEC).

7- Z0pPoAo ypappnic Tpopodoaiac:
1~: HOVOQOOIKY) EVOANACOOHEVN TAON
3~: TPIPACIKN) EVAANACCOUEVN TAoN

8- Babuog mpootaciag mepIPARHATOG.

9-  XapaKTNPIOTIKA OTOIXEID TNG YPAUKAG TPopodoaiag:

- U, : Eval\aooopevn Téon Kal ouxvétnta Tpogpodosiag Tou
Hnxavrpatog (amodektd dpla £10%):

- 1, 1ax: MEYLOTO pELQ TTOL aTTOPPOPETAL ATIO TN YPAUHI.

- 1, . MPaypatikd pevpa tpogodooiag

10- Anoéocsu; KUKAWHATOG KOTTAG:

U, : péylotn téon oe avolktd KUKAwHA (KUKAwHa KOG
QAVOIKTO).

- 1,/U, : 'Ps()ua Ka avﬁorop(n KClV(:)VlKOTIOlm:léVI’] Tdcn Tou
UMopoUV va TapAyovTal ard To HNXAVNHa KATA TV KOTTH.

- X : Ixéon SlaAeimouvoag Aertoupyiag: Seixvel To XpOvo Katd Tov
OTT0i0 TO PUNXAVNHA UITOPE( va TTAPEXEL TO avTIOTOLXO PeUMa (idla

oTAN). Ekppddetal og %, Baoel evog kuKAou 10min (m.x. 60% =
6 \emTd £pyaciag, 4 Aemtd 6TAoNG K.0.K.).
S€ TEPIMTWON TTOU Ol TTAPAYOVTEG XPriong (oTolxeia mvakidag,
avapepdueva oe 40°C  mepiBallovtoc) Eemepaotolv  Ba
mapéupn n Bepuiki MpooTtacia (To pnxavnua Mapapével o€
stand-by péxpt mou n Bepuokpacia Tou dev emMoTPéPel oTa
anmodeKkTd 6pla).

- A/V-A/V : Agixvel TNV KNipaka pUBMIONG TOU PEVMATOC KOTG
(eNdx1oTO - péyloTo) oTnv avtiotolxn Taon To&ou.

11- ApiBUOG  pNTPWOU  yld TNV aQvayvwplon TOU  HNXaVAHATOG
(amapaitnto yia TeXVIKA cupmapdotacn, {ATNon avTaANaKTIKWY,
avalritnon mPo£Aeuang MPoIOVTOQ).

12- = :Tipr ao@aleidv TENG HE KaBUOTEPNUEVN EVEPYOTIOINGN TIOU
TIPEMEL va TTPOPBAEMOVTAL YIA TV TTPOOTAGIA TNG YPAUMAG.

13- ZUpBola ava@epOUEVa OE KAVOVEG AOPANEING N £Vvold TwV OToiwv
AVOPEPETAl OTO KEPAAALO T “TEVIKY) aCQAAEIA YIA TN GUYKOAANGCN
16800 "

Tnueiwon: To avagepdpevo mapadelypa TG TAUmMENAG Eival EVEEIKTIKO
™G onupaociog Twv cUPBOAwWY Kal Twv Pneeiwv. Ot akpIBEi§ TIHEG Twv
TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU CUGTAHATOG KOTTHG MAAOHATOG OTNV KATOXN oag
nipénel va dafalovtal kateuBeiav otnv TEXVIKN mMvakida Tou idlou Tou
pnxaviparog.

ANNATEXNIKA ZTOIXEIA:
- MHrH PEYMATOZX : BAéme tapméla 1 (TAMIN. 1)
- AAMMA : BAéne tapméda 2 (TAMI. 2)

To Bapog Tou pnxaviparog ypa@etat TV é\a 1 (TAMI. 1).

4.NEPIFPA®H ZYZTHMATOX KOMHZ ME MAAZMA
ZuoThpara eEAéyxou, pUBHIoNG Kat cUVSESNG

MHrH PEYMATOZ (Ek. B)
1 - Napmna pe angvBeiag | KeVIpIKK cOvdeon.

- To MAKTPO Adumag ival To povadiko opyavo eNéyxou amd omou
propei va eeyxBei n évapén kat n 0TAcN TWV EVEPYEIWV KOTTHG.

- TNV mavon TG SpAong 0To TIARKTPO 0 KUKAOG OTAMATAEL AUECA OE
omoladHTOTE PAcN Kat SIATNPEITAl HOVO 0 YUKTIKOG KUKAOG (META-
aépac).

- AmpOBAenTEG KIVAOEIG: yia va S0Bei n ouvaiveon otnv évapén
KUKAOU, n pdon oTo MARKTPO TPEMEL va SlapKEoel évav eEAGXIOTO
Xpovo.

- HAekTtpiKn ao@AAELQ: N AelToupyia TOU MARKTPOU Eival ATOKAEIOHEVN
av n povwTikr Baon otopiou AEN gival yKateoTNHEVN OTNV KEQAAR
™G AAUmag, 1 av n eyKatdotaor) tng eivat AavBacpévn.

2 - Kahw&io emotpo@nc.
3 - Mivakag eAéyyou.

MINAKAZ ENEFXOY (Ewk. C)

1 - Evkdvtep kat MARKTpo
Aertouvpyia evkovtep:
Z€ OTTOIOVSNTIOTE TPOTIO EMTPETEL TN PUBHION TOU PEVUHATOG.
Aertovpyia mAfKTpou:
S€ OmoloVENTIOTE TPOTIO EMTPETIEL TOV TTPOCSIOPIOUS TNG HovASag
UETPAOEWG oV LIoBETETaL amd To AloONTHPLO TNG TTiEONG.

2 - MARktpo emAoyrg Tponwv

MODe

Emtpémel tnv emdoyn twv 1pomwv (Ei. D):
KOMH

s

o
Tpomog Aertoupyiag otavtap.
KOMH NAErTMATOX

s

Tpomog komng pe tofo mou Satnpeital akdpa kal otav dev
uetapiBadetal oTo LAIKO.
AMOKAEIZMENH KOMNMH

-54-



TpOmO¢ TOPOHOIOG HE TNV KOTH, ME TN Slagopd 1oy, HONIG
gykabiotatal T0 TOEO KOTMG, TO TAARKTPO AAumag pmopel va
amehevBepwBei. H komr Sakomtetat av méletal mAAL To MARKTPO
Aapmac.

ZKAYIMO (GOUGING)

&2

Tpomog epelapiopa, KaTGANAOG yia Xprion pe Adpma mou StaBétel
avtalakTika GOUGING.
3 - MARktpo AEPA

Méfovtag autd to MANKTPO, 0 aépag ouveyilel va Byaivel amod tn
Aauma yla mepimou 45sec (ﬁuvapuévo). Katd auti ™ ¢don

pubuioTe TV mieon péoa oto {nTovpevo amod T Aapma medio.

006vn (Ew. D)

1

0
0

- Ep(pdvmn TOU pan’:pmoc

10000
W_1ZIA

2 - Ep@Aavion tne mieong aépa Pn@iakov HavopéTpou.
AU TO

kPa

BAR

-’ PSI /&

ﬂlEOTE T0 rr)\nKrpo aépa yla va Byel o aépag amod tn Adpma (

QAVAUHEVO).

PuBpiote Tnv mieon otn {NToVPEVN TIUN EVEPYWVTAG OTO SIOKOTITN

Tou pewTApa mieong (Eik. E-3).

- Tpapr&te mMpog Ta MAVW yia va EEUMAOKAPETE Kal TIEPIOTPEPTE
(Ewk. E-3).

Av n mieon puBuioTnke ekTOC Tou {NToUHEVOUL Tediou eppaviletat

£va prvupa warning (Eik. D-3).

- 10 TéAOG NG PUBHIONG OTTPWETE TIPOG TA KATW TO SIAKOTITN yia
va umokdapete tn pubpion (Ewk. E-3).

e

Kwdko¢ ouvayeppwyv, £180moincn e amoKAEIOHo TnG 10XV0g

(TAMI'I 3)

H

aAmoKATAoTacn amd To KABEOTWE ouvayeppol fj amod To warning

yivetal cuvABwg petd 10 SeutepONemTa amd TNV €a@Aavion tng
autiag mou To TPOKANECE.

01:
02:

03:

04:
05:
06:
08:
09:
10:
15:

MNapéppaon BepUIKAC TPOCTAGIAG TPWTAPXIKOU KUKAWHATOG.
MapépPaon  Oepuikig Tmpootaciag Tou  SeuTEPELOVTOC
KUKAWHATOG,
MNapéuPaon
TpoYodoaiac.
MNapépPaon mpootaciag yla umdTacn TS Ypappung tpopodooiag.
MNapépPaon OeppIKNE TPOOTACIAC HAYVNTIKWY OTOIXEIWV.
MNapépPaon yia ENewpn ¢paong ypapung tpopodoaoiag.
BonBntikn Téon ektog mediou.

MNapéuPaon mPooTaciag MECOOTATN KUKAWMATOG aépa.

SAUATA EVEPYOTIOINONG IOXVOG EVEPYA OTO AVAUHA TNG UNXAVAG.
MNapépPaon KUKAWHATOG ACPANELNG AApTTAC.

TpooTaciag  yl  umépTacn  TNG  YPOMUHAS

Kwdko¢ warning, e18omoinon xwpic amokA£IGpo 16xV0G:

07:

EiSomoinon umepPoAikig evamoBeons OKOVNG OTO ECWTEPIKO
NG HNXavrig

: Eidomoinon @Bopac Adumag / AvTaANakTIkoU.

: Eidomoinon o@dApatog ota oeiplakd dedopéva.

: Eidomoinon migong KUKAWHATOG aépa eKTOG BEATIoTOU TEdiou.

: Eidomoinon aotdbeiag ypapung tpogodoaiag.

4 - MNapovocia cuvayeppov 1} warning.

5 -’'E€od0¢ evepyomoinpévng HNXavig.

‘Otav avdPel Seixvel €6060 evepyomoiNpévng UNXAvAG: KUKAWHa

KOTING evepyomoinpévo (MAOTIKG TO&o 1 TOEO KOTIAG evepyod).

H ¢€odo¢ evepyomoleital 6tav mECeTal T0 MARKTPO AGUMag Kat

TAUTOXPOVA SV UTIAPXEL KavEva KABECTWE CUVAYEPHOU.

H é€080¢ pnxavri¢ Sev evepyoroleital oTIG akOAOUBES TTEPITTWOELG:

- pe mMARKTpo Adumag MH meopévo (kaBeotwg stand by).

- otoug tpomoug KOMH, KOMH AMOKAEIZMENH kat GOUGING katda
TO UETA 0€plo (10 SeuTtepOemTa).

- O€ OMoladHTIOTE GUVONKN GUVAYEPHOU.

H pnxavn amokAeiel Tnv £€€060 0TIC aAKOAOUBES TTEPIMTTWOELG:

otoug tpomoug KOMH, KOMH MAEFMATOX kat GOUGING otnv

ameAeuBépwaon Tou MARKTPOU AAumag.

oe tpomo MMAOKAPIEMENH KOMH, otnv aneheuBépwon Ttou

TARKTPOU AAUMag Katd to mAOTIKG 160 1 otnv mieon Tou

TARKTPOU AApTTag Katd o 6o KoTmG.

av o mAoTIKO 160 Sev petafiBaletal 6To UAIKO péoa To TTOAD o€ 2

Seutepolenta (4 Seutepolemnta o€ Tpomo GOUGING).

oe tpoémo KOMH, MMAOKAPIXMENH KOMH kai GOUGING av

T0 TOEO0 KOTMG SlakdTTeETAl yia UEPBONIKY amdoTacn Aaumag

VAIKOU, umrepBOAIK) @Bopd Tou nAektpodiou 1 e€avaykaoTikn

amopdkpuvon TG Adumag amd 1o VNG (oe tpdmo  KOMH

MAETMATOX 1o 160 Slatnpeital mavta).

o€ tpdmo KOMH MAEFMATOX av 0To TEAOG £VOG KUKAOU KOTIAG, O

€MOPEVOG Sev eKTENEITaL Péoa oe 10 SeutepOhenTa.

av emepBaivel évag cuVAYEPHOG.

O€gpHOOTATIKI TPpOCTAGia.

'EAAewpn aépa.
a

AvaAwaotpa avtaAlAakTika @Bappéva.

Warning SuoAettoupyikd avaA@olpa ot aitieg pmopei va givat:

- @Bopd avaAWOIUWVY.

- avalwolpa éxouv eykataotabei AavOacpéva.

- ENATTWHATIKA AGpma.

- migon aépa oAU XapnAr.

H amokatdotacn autoly Tou warning TPAYUATOTIOLEITAl PETA éva
OWOTO KUKAO KOTIHG.

Avaloyiké Mavopetpo.

MNapovuocia eAéyxov £§ amooTaoewe.

=

Avdpel 6Tav e10€pxeTal éva amo Ta akoAouBa orjpata €€ AMOoTACEWS
otov Tiiow oUvSeopo (Eik. E-3):

1-  Mia oelplakr ouvdeon tumou MODBUS.

2- 'Evag eEWTEPIKOG ENeYXOC EVEPYOTIOINONG LOXVOG.

3- 'Eva ofjpa yla pUBUICH PEVHATOC AVWTEPO I (00 pE TV.

NIZQ NINAKAZ (Eik. E)

1

2
3
4
5
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- Tevikog Stakomtng O - |
Ze Béon | (ON) pnxavn €toiun yia Aettoupyia,
- Xelpokivntog puBpioTri¢ misong (e
- AlaKOTITNG TOV HEIWTHPA THiEONG.
- KaAhwdio tpogodociag.
- ‘EAgyXog €€ amootacswg 14 moAwv.
PIN 1 MoAwtrg
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Emagn To€o komnc. Kavovikd avolyto, kAeivel 6tav to 160
KOTAG gival evepyo.
PIN 6.7 Emagry Motk 16&0. Kavovika avoixtd, kheivel étav 1o
TMAOTIKO TOEO €ival evepyo.
PIN 8 E§wTepIkdG ENeyX0G EVEPYOTTOINONG LIOXVOG. AV KAEIOTAG O€ O[V]
(PIN12) evepyomotei Tnv 1ox0. AvtikaBlotd Teheiwg T Aeltoupyia Tou
TAKTPOUL Adumag.
PIN 9 ZApa OUT tdong €€6dou. Medio 0-10[V] pe pubuilduevn
KkAipaka 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. O mpocdioplopog
mpayuatoroleital méfovtag Tautoxpova Katd tnv évapén tng

.z
H

G aépag

H



mAaKéTag Ta MARKTpa “Evkdvtep Kat emAoyég Tpomwv”. EmAéSte Tnv
emOUUNTA KAPAKA XENOIUOTTOWWVTAG TO EVKOVTEQ. ZQVATMECTE TO
TARKTPO “emAoyr TpOMwV” yia va Pyeite.

PIN10 Zrjpa IN puBpiong pevpatog 1[V]/Max/ g [A].

PINT1 ZAipa OUT mieong aépa 1 [VI/[BAR] medio 0..10 [V]

PIN12 Avagopd 0[V] ofjpata PIN 8,9,10,11 kat 13.

PIN13 Tpogodooia 12[V] max 100mA.

PIN14 PE aywyog mpootaciag.

5.EFKATAZTAZH
MPOZOXH! EKTEAEZTE ONEZTIZ ENEPTEIEZ ETKATAZTAZHZ
A KAI TIZ HAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ ME TO ZYXTHMA KOMHZ
MAAZMATOZX AMOAYTA ZBHEITO KAl AMOXYNAEAEMENO
ANO TO AIKTYO TPO®OAOXIAL.
OIHAEKTPIKEX ZYNAEZEIZ MPENEINA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA
ANO NENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO NPOZQMIKO.

TuvappoAléynon kaAwdio emotpopric-Aapida cwpatog (Eik. G)

TOMNOGETHZH MHXANHMATOX
Evtomiote Tov TOMO TOMOBETNONG TOU UNXAVAHOTOG WOTE VA NV
undpxouv eunddia o€ oXEon e To Avolypa el065ou Kat 650u Tou aépa
Yo&ne. BePaiwBeite Tautdxpova 6Tt Sev avavoppoPouvTal EMAYWYIKES
OKOVEG, SlaBpwTIKoi ATHOI, Lypasia KA.
Alatnpeite Touldxiotov 250mm  elelBepou Xwpou YUpw amd To
unxavnpa.

MPOZOXH! TomoBetiote To pnxdavnpa ot opilévrio
A eninedo KataAAnAng lKavotntuc TpoG To Bupoc ylu va

miieon kat mapoxn onwg avagépovtat otov mivaka 2 (MIN. 2).
- TUVSEOTE TO PEWWTHPA TTiEONG OTIWE OTNV elkova (EiK. E).
ZHMANTIKO!
Mnv Eemepvdte tn péylotn mieon €1068ou 8 bar. Aépag mou mepIEEL
ONUAVTIKEG TTOOOTNTEG uypaciag 1 ehaiou Hmopei va TPOKANECEL
unepPolikry @Bopd Twv avalwolpwv 1 va PAaper T Aduma. Av
UTTAPXOLV aU@IBONEG yla TV ToIOTNTA Tou SlaB€0IuoL TIEMETUEVOU
aépa oupPBoUAEVETaAL N Xprion evog amognpavtr aépog, mou Ba mpémel
Va eYKATAOTABE! TIPIV TO QIATPO. ZUVSECTE, E MIO EVKAUTTTN CWARVWOT),
TN YPOUUN TIEMECHEVOU agpa OTN UNXavr), XPNOIHOToIVTaG évav and
Toug MPopNBevdUEVOUC CUVEEGHOUG TToL Ba TTPETEL va eyKaTaoTabei oTo
@iNTpO aépa 10080, TOTOBETNPEVO OTO THOW PEPOG TNG UNXAVIG.

TUvSeon KaAAwSiou EMOTPOPIIC TOU PEUPATOG KOTTAG.

JuvbéoTe To KAAWSIO EMOTPOPHE TOU PEVHATOC KOTTHG OTO UMKO TTOu
TIPEMEL VA KOTTE( 1] 0TO HETAANIKO TTIAYKO OTHPIENE TNPWVTOAC TIG AKOAOUBEC
TIPOQPUAGEEIG:

ENéyEte OT1 eykaBioTtatat pia KaAf NAEKTPIKN emagn e181Kd av koBovtal
ENAOATA OEEISWHEVQ, UE LOVWTIKEG EMKANUPELG, KATT.

- Ekteléote T oUVSeOn owUATOG 60O TO Suvatdv MO KOVTd oThv
TIEPIOXH KOTIAG.

H xprion HETAANKWV KATAOKEUWVY TTOU S&V aviiKouv OTO UAIKO umo
KOTEPYAOia, wg aywyd EMOTPOPHG TOU PEVUATOC KOTTHG, UMOPE( va
gival emkivéuvn yla TV ac@Alela Kal va SWOEL PN KAVOTTOINTIKA
QAMOTEAEOATA OTNV KOTTH.

Mnv ekTeAeiTe TN OUVEECH CWHATOC OTO HEPOC TOU UAIKOU TIOU TIPETTEL
va apatpeBei.

gpnodilere  To yupiop [ I 4
HETAKIVICEIG.

ZYNAEXH ZTO AIKTYO

Mpv ekteNéoete omoladnmote NAekTPIK ouvdeon, Befaiwbdeite oTL
Ta OTOIKElD TTOU AVAYPAPOVTAL OTNV TEXVIKA Tvakida avTiotolxouv
otV tdon kat ouxvotnta tou Siktvou mou SiatiBevtal otov TOMO
£YKATAOTAONG.

- H mnyn pevpatog mpémel va ouvdedei amokAEIOTIKE O éva oLOTNHA
TPOPOod0oaiag pe YEWUEVO aywyd ouSETepou.

MNa va efaopalioste v mpootacia amé TNV €UUESN EmaQn,
XPNOHOTIOLEITE SlaPOPIKOUG SIAKOTITEC OTTWG:

-T\)rrouA().

MNa va avormolovvtal ol anaitioelg Tou Kavoviopou EN 61000-3-
11 (Flicker) ouviotdtal n oUvSeon TG MNYRG PEVMATOG OTA OnuEia
aMnAenidpaong Ttou Siktuou TPoPodoaciag mTou  Tapouctdlouv
oUVBETN avTioTaon KatwTepn amd Zmax = 0.2 ohm.

To ovoTtnpa komng Mdopatog Sev mepINapBAveTal OTIC AMaITHOELS TOU
kavoviopoU IEC/EN 61000-3-12.

Av ouvdeBei og dnpooto Siktuo Tpoodoaiag, eivat euBuvn Tou 18IKoU
£YKATAOTAONG 1} TOU XPROTN va enaAnBeVoel 6T TO CUCTNHA KOTIHG
TMAGopaTOG pmopei va ouvdeBei (av avaykaio, cupBouleuteite Tov
POPEA TOU SIKTUOU SIAVOUQ).

PeupatoAqmTng kat mpila
Suvdéoete O0T0  KAAWSIO  TPOEPOSOGIAE éva  KAVOVIKOTIOINHEVO
peupatoAfTTn (3P + T) KAtdMNANG IKavotntag Kat mpodiabéote pia
mipiCa He aOPANELEC I} aUTOpATO SIAKOTTN. To E181KO TEPUATIKG Yeiwong
Tipémnel va ouvdeBel oTov aywyo yeiwong (KITpvo-mpacivo) TG YPaupng
Tpogodooiac. H tauméAa 1 (TAMI.1) avagépel TI¢ ouPBOUNEVOUEVEG
TIHEC O ampere TwV KABUOTEPNHEVWY AOQOAEIWY OEIPAC, EMAEYUEVWV
BACEL TOU PEYIOTOU OVOUACTIKOU PEVMATOG TIOU TIAPAYETAL Ao TV TNy
PEVHATOG KAl TNG OVOHAOTIKAG TAONG TPOPOS0aiag.

MPOZOXH! H pn Tipnon Twv mapanavw Kavovwv kadiotda
A AVOMOTEAEGHATIKO TO  OUOTNHA  OACPAAEIAG  TTOU

npophsnnm uno ToV Kamaxeuaam (katnyopia 1) pe
€ O\ S C  yua po (m.x.
nM:KrponAnEla) Kat npavpata (m.x. mupKaya).

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ KOMHZ
MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ AKONOYOEX ZYNAEZEIZ
A BEBAIQOEITE OTI H MHIH PEYMATOZX EINAI ZBHXZTH KAl
ATMOXYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOXIAL.
O Nivakag 1 (MIN. 1) ava@épel TIC CUMPBOUAEUOHEVEG TILEG YIa TO KAADSI0
£MOTPOPNG (08 mMm?) BACEL TOU PEYIOTOU PEVHATOC TIOU TIAPEXETAL ATTO
™ pnxavi.

Tovdeon nemecpévou aépa (Ewk. H).
- MNpodiabéote pa ypapur Slavopng MEMECUEVOU aépa HE EAGXIOTEG

Tovdeon Aapmag yia ko pe mhaopa (Eik. F) (6mmou mpoBAénetar)
ElCAYETE TO APOEVIKO TEPUATIKO TNG AGMUTIAG OTOV KEVTPIKO CUVSEGHO TIOU
BpioKeTal OTO HETWTIKG KANUHHA TNG MNXAVAG, KAVOVTAG va TAUTIOTE
10 KAeldi méAwone. Bidwote péxpt Téppa, de€looTpoPa, To SaKTUMO
ao@ANIoNG WOTE va gyyvdtal To MéPaopa aépa Kal PEVHATOC XWPIG
QATTWAELEC.

Te oplopéva povtéha n Aauma mpopnBsvetal Rdn ouvdedepévn otnv
Tnyn pevHATOG.

ZHMANTIKO!

PV apXiOETE TIC EVEPYEIEG KOTIHG, ENEYETE T GWOTH) CUVAPHOAOYNON TWV
AVOAWOIPWY AVTAANGKTIKWY EPELVIWVTAG TNV KEPAAR TNG Adpmag onwg
TEPLYPAPETal 0T0 KePAAato "SYNTHPHIH AAMIMAL".

MPOZOXH!
AXZQANEIATOY ZYITHMATOZ KOMHX ME MAAZMA.
Mévo 1o mpoBA HovTéNo Ady Kal 0 GXETIKOG OUVSUAGHOG
MHE TV m'nm pevparog omwg Seixver o MIN. 2 gyyvavrar 6t
ot TpoPAemOpEveG amdé TOV Ka ™ @aleieg  sivan
amoteAecpatikég (oUoTNHA KAEIoTPOU acpaleiac).
- MHN XPHZIIMOMOIEITE AGumeC Kai  OXETIKA  AVOAWGIMA
AavTaAAaKTIKG S1aQOPETIKIG TPoEAEUONG.
MHN MPOZMAGEITE NA ZYNAYAZETE ME THN MHIH PEYMATOX

Aapmeg Ka HéveG yia & ¢ KOG 1} GUYKOAANGNG
mou Sev mpoPAémovTat amod T Tapouseg o&nylac.
H pn tipnon avtwv Twv 0 B6a pmop va Aé

00Bapoug KIVEUVOUG YIa TH CWHATIKA uoq:ahsla ToU XEIPIUTI] Kat
va BAGYEL TN CUCKELN.

6. KOMH ME MAAZMA: MEPIFTPA®H AIAAIKAZIAZ

To 16&0 mAaoparoc givat n apxn TNG EPAPHOYNG TNG KOTG P MAdopa.
To mA\dopa eivat éva aéplo Beppacpévo oe Beppokpacia §QIPETIKA
uPNA KAl IOVIOUEVO WOTE VA METATPEMETAl OE NAEKTPIKO aAywyo.
Autiy n Siadikacia KoTMG Xpnotdomolei To MAopa yla va petapiBaoet
TO NAEKTPIKO TOEO OTO PETANO TTOU TAKETAL amd Tn BgppdTnTa Kat
EeKOMNGeL H AGuma XpnOIHOTIOLEl TIETIECUEVO A€PQA TIPOEPXOHUEVO amd pia
Hévo TPo@odocia TG00 yia To aéplo TAAoHA 600 yla To aéplo YuEng Kat
TpooTaciag.

Epmupevpa mAoTikou T6ou

H ekkivnon Ttou KUkAou KaBopiletal amd éva MAOTIKO peUa TIOU PEEL
QVAPECA OTO NAEKTPOSIO (MOAIKOTNTA -) KAl TO OTOMIO TNG Adumag
(TONKOTNTA +) KAl TNV EKKIVNON TNG PONG aépa.

MAnotalovtag T AQuma oTo LMK TTou TIpETTEL va KoTiel, ouvSedepévo
oV MONKOTNTA (+) TG TTNYNG PEVHATOG, TO MAOTIKO TOEO peTafiBaletal
£YKABIOTWVTAG éva TOE0 MAAOHATOG aVApEDa 0TO NAEKTPOSIO (-) Kat To
610 LAIKO (TO&0 KoTTG). To MAOTIKO TOEO amokAeieTal HOAIG To TOE0 KOTG
eykabiotatat avapeoa oTo NAEKTPASI0 Kat To PETANO.

O xpovog Siatrpnong Tou MAOTIKOU TOEou KaBopIoHEVO OTO EPYOCTAGIO
gival 2sec (46evtepdhenta og Tpdmo GOUGING). Av n petaBifaon tou
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TOEOU OTO UNIKO Sev eKTEAEITAL HECA OE AUTO TO XPOVO O KUKAOG TIAVEL
autopata Kat Slatnpeital HOvo o YUKTIKOG aépag.

TNa va apxioet TN 0 KUKAOG TTPETTEL VA THECETE TO TTANKTPO TNG AGUITAG Kat
va 1o avarméoeTe.

MpoKATAPKTIKEG EVEPYELEG.

Mpwv apxioeTe TIC EVEPYEIEC KOG, ENEYETE TN OWOTH CUVAPHOAGYNON TWV

AVOADOIUWY AVTAAAKTIKWOV EPELVIVTAG TNV KEQAAN TNG AAUTAG OTTWE

nieptypdgetal otny mapdypago "LYNTHPHEH AAMMAL".

AVAYTE TNV TNy PEVHATOG Kal TPOOSI0pioTE To pepa Komm¢ (Etk. D-1)

Baoel Tou TEYOUG Kat TOU TUTTOU PETAANKOU UAIKOU TTOU TIPETTEL VAl KOTTEL.

- Méote To MAfKTPOo aépa (Eik. C-3) MPoKaAWVTAG TNV EKPON aépa.

- PuBpioTe, katd auth TN Ao, TV TiEON Tou aépa péxpt va Slafaoete
otV 086vn Tn {nTovpevn Tipn Tieong BACEL TNG XPNOIHOTIOIOVHEVNG
Aapmac (MIN. 2).

- Evepynote 01o S1akOmTN: TpaPRETe MPog Ta mMavw yia va EEUMAOKAPETE
KAl TEPICTPEYTE V1A VA PUBUICETE TNV TTiECN OTNV TIpK TTOU EVSEikvuTaL
ota TEXNIKA AEAOMENA AAMIMAZL.

- Awpaote T {nTOVPEVN TIUH OTO PHAVOUETPO, OTIPWETE TO SIAKOTTN yia

va UMAOKAEPETE TN pUBUION.

Apnriote va eavtAnBei auBopunta n ekpon aépa woTe va SIEUKONUVETE

MV a@aipeon evOEXOUEVNG CUUMUKVWONG TTOU CUCOWPEUTNKE OTN

Nauma.

Evépyeia komn¢ (Ek. L).

MAno1aote To pmek NG Aapmag oto mepIBWpPIo Tou LAIKOU (mepimou
2 mm), TMEOTE TO TMARKTPO AAUTAG, META TePimou 1 SeuTEPONETTO
EMMITUYXAVETAL TO EPTTUPEVHA TOU TIAOTIKOU TOEOU.

Av n amootaon eivalr KatdMnAn 1o mAoTiKO Tofo petaPifaletat
QAUEOWG OTO LAIKO SNUIOUPYWVTAG TO TOEO KOTTAG.

- METaKIVAOTE TN AAUMA OTNV EM@PAVELX TOU UAIKOU KATA TNV 18aVIKr
YPOU KOTIAC UE OHAAS TIPOXMENHA.

MpocappdoTE TNV TaxUTNTA KOTAG BACEL TwV EMAEYHEVWY TIAXOUC
Kal pevpatog, emainBevovtag oTt To T6€o mou Pyaivel amod Ty KATw
em@dvela Tou VNIKOU Tiaipvel pia KAion 5-10° mpog¢ v Kabeto oe
avTiBeTn Popd amé TNV Katewbuvon TPOoXWPHUATOG.

Evépyela komni¢ o€ mAéypa (6mou mpoPAénetar)

Ta va eKTENETETE TNV Kot o€ Statpnta fj MAeypaTtdn eEAAopata Pmopei

va gival Xpriolpn n VEPyoTToinon auTr TnG Aertoupyiag:

- Em\é€te pe MAnktpo “emdoyn tpémwv” (Eik. C-2) Tov TPOMO Komm
TAEYHATOG. £TO TENOG TNG KOTIMG, S1aTnpwVTag TMECHEVO TO TTARKTPO
Aapmag, to mMAoTIKO 160 Ba avavaypel autopata. XpnolUomooTte
auTH TN A&lToupyia pOvVo av gival amapaitnTo WOTE VA AMOPUYETE TV
TEPITTH POOPA TOU NAEKTPOS{OU KAl TOU MTTEK.

MPOZOXH! e autév TOV TPOMO GUVICTATAL N XpHon
NAEKTPOSiwV Kal OTOHIWV S100TACEWV OTAVTAP.

Zg OpPIOpEVEC NKeG, n xpron & pé nAekTpodiwv Kat
oTopiwv Ba propouce va Tip Aéoel & £G TOU TOEOU KOTTAG.
Aatpnon (Eik. M)

Av TIPETTEL VA EKTENECETE QUTH TNV EVEPYELQ 1) TIPETTEL VA EEKIVIOETE ATTO
KEVTPIKO ONUEIO TOU UAIKOU, TIPOKAAECTE TO EUMUPEVHMA HE TN Aduma
KEKMUEVN KAl QEPTE TNV UE TIPOOSEVTIKN Kivnon o€ KABetn Béon.

- Autf n Sadikacia eumodilel WOTE EMOTPOPEG TOEOU 1 TNYMEVWY
owpatdiwv BAGYOUV TNV O TOU WMEK HEIWVOVTAG YPryopa Tnv
AEITOUPYIKOTNTA TOU.

- AlATPROELG UAIKOU TIAXOUG HEXPL 25% TOu péYIoTOU TTPOPBAemdueVOU
OTNV YKApA XPriong HmopoUv va eKTEAECTOUV KaTeuBeiav.

7.ZYNTHPHZH
MPOXOXH! MPIN EKTEAEZETETIZ ENEPTEIEZ XYNTHPHZHEZ,
A BEBAIQOEITE OTI TO ZYZTHMA KOMHZ ME NAAXMA EINAI
IBHITO KAI
TPO®OAOZIAE.

AMOXYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO

TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ XYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMO TO
XEIPIZTH.

AAMMA (Ewk. N)
Meplodikd, avaloya e TN ouxvotnTa XpHRoNng 1 oto evdexduevo
ENATTWHATWY KOTIG, ENEYETE TN @OOPA TWV TUNHATWY TG AApmag mou
evdlagépovtal and 1o T6o MAACHATOC.
1- Amoctdtng.
AVTIKATAOTHOTE Qv TIAPAMOPPWONKE 1 KANUTITETAL amd piopata
UNIKOU Og onueio mou va gival advvatn n Slatipnon g owWoTHS

B¢ong tng Aaumag (amdotaon kat Kabetn Béon).

2- Bdon pmek.
ZeB1OWoTe pe TO XEPL amd TNV KEPAAR TG Adumag. EkteNéote évav
KatdAnAo kaBaplopd 1 avTikataoTioTe av uméotn BAARN (Kavoelg,
TIAPAHOPPWOELG 1) payiopata). EAéyETe Tnv akepaidtnTa Tou mavw
HETANNIKOU THHHATOG (EKTENECTHG AOPANELAG AGUTTAK).

3- Mmek / KaAuppa.
EAéyEte T @Bopd TNG OMMG amd 6mou TEPVAEL TO TOE0 MAACHATOS
Kal TWV ECWTEPIKWVY Kal £EWTEPIKWY EM@PAVEWWV. AV n omr gival
Slevpupévn o€ Ox€on pE TNV apXIKh SIAUETPO 1 TTAPAMOPPWHEVN
QVTIKATAOTAOTE TO WMEK. AV Ol EMPAVEIEG TTPOKUTITOLV S1aiTtepa
o&eldwpéveg kabBapioTe TeG pe TTOAU AemrTd SIaBpwTIKS XapTi.

4- AakTUANIOG Slavopng aépa.
ENéy&te oL Sev undpyouv kagipata fi payiopata kat 0Tt Sev givat
PpPayHévee ol ypilieg agplopov. Av mapouotdlel BAABN mpofeite
AUEOWG OTNV AVTIKATACTAON.

5- HAektpddio.
AVTIKATAOTHOTE TO NAeKTPOSI0 dtav 1o Babog Tou Kpatripa mmou
oxnuatifetal otV ekmépmouca em@dvela gival epimou 1.5 mm (Eik.

6- IZwAnvaki Stavopric aépa.

ENéy€te O Sev undpyouv kagipata fi payiopata kat Ot Sev ivat
Ppaypéveg ol ypilieg agplopov. Av mapouaotdlel BAGBn mpofeite
AUEOWG OTNV AVTIKATAOTAON.

7- ZwpaAapmag, Aapn Kait kaAwsio.

JuvRBwe autd Ta LAIKA Sev xpetalovTat 181aitepn ouvTPNON EKTOC

and pia TMEPLOSIKN  aviXVELon Kal €vav TIPOCEKTIKO KaBaplopo

mou Tipémel va yivetal Xwpi¢ SialuTika omolacdimote @uong. Av

mapatnpouvtal {npie¢ ot pévwon omw¢ Bpavcelg, payiopata Kat

Kapipata 1§ XaAdpwon Twv NAEKTPIKWV aywywy, N Auma Sev pmopet

va xpnotporoinBei mepaitépw SI6TL ol OLVONKEG aopalelag Sev

IKavorolouvTal.

TNV MEPIMTWON AUTH N EMOKEUN (EKTAKTN ouvtripnon) dev pmopei

va mpaypatomoindei emi Tomou al\d Ba mpénel va mapanep@dei oe

EMTETPAUHEVO TEPPIC, IKAVO VA EKTENEDEL TIG EISIKEG SOKIUEG ENEYXOU

HETA TNV EMOKELN.

yla va StlatnpenBei n amoteheopatikdTnTa Adumag Kat kKaAwdiou givat

anapaitnTo va uloBeTNBOUV OPIoUEVEG TIPOPUAAEEIC:

- pnv Bétete Aduma kat KOAWSIo o€ ema@ny pe BeppA 1 KAuTEPA
QVTIKE{Jeva.

- unv urtoBAaAeTe To KaAwd10 o€ uTiepPoAKN Suvaun ENENG.

- NV OfpveTe TO KAMDSIO TTAVW O OEEieg N KOPTEPEG AKMEG, 1y OF
EMPAVELEG TTOU SnpoLVPYOLV TPIPN.

- paléyte To KAAWSI0 OE OUOIEG OTIEIPEC AV TTEPIGOEVEL MIKOG.

- HNV TIEPVATE TAVW OTO KOAWSIO HE OTOIOSHTTOTE PECO Kal punv To
TTOTATE.

Mpocoxn.

Mpwv eKTENEOETE OTOIAONTIOTE EVEPYEID OTN AGUTA AQrOTE TNV va

KPUWOEL TOUAAXIOTOV Yia OAo To Xpdvo "peTd-aépa”

EKTOC amo €18IKEG TIEPITTWOELG, CUMBOUAEVETAL N AVTIKATAOTAON

NAEKTPOSIOU Kal HITEK TAUTOXPOVA.

- TnpoTe TV amAITOUUEVN OEIPA KATA TN OUVAPMOAOYNOn Twv

TUNUATWV TNG AAPTTAg (avTioTPO@N O OXEON HE GUVAPHOAGYNON).

Mpooéte wote o Saktulog Slavoprg va eykatactabel oTn owoth

katevbuvon.

- Eykataotrote §avd tn Baon prmek BISWVOVTAG TV XEIPWVAKTIKA péXPL

Téppa He ENa@pd Tigon.

Mnv €yKaTaoTAOTE O Kapia mepimtwon t Baon pmek av Sev €xete

TPWTA GUVAPHOAOYHOEL NAEKTPOS10, SAKTUNO SLAVOUNAG KAl UTTEK.

- ATTOQEUYETE Va KPATATE ACKOTIA AVOHUEVO TO TIAOTIKO TOE0 OTOV aépa
yla va pnv damavdate mepiocdTEPO To NAEKTPOSIO, TO Slavopéa Kat To
HTTEK.

- Mnv o@ahilete T0 NAekTPOSI0 pE UTEPBOAIKE Suvapn SioTt autd Ba

umopouoe va BAAYEL T Aauma.

H éykaipn Kat owoTtr Stadikacia TakTIKoU ENéyXou 0Ta avaliotua TG

Aapmag eivat {wTikig onpaciag yla Ty ac@Alela Kat T AEITOUPYIKOTNTA

TOU CUOTAHATOC KOTTAG.

Av mapatnpolvtal BAGPBEC 0Tn HOVWON OMWE Omacipata, payiopata

Kat Kapipata i xaAdpwon oTIC NAEKTPIKEG OUVOETELS, N Aduma Sev

umopei va xpnotponoinBei mepaitépw S16TL Sev IkavomolouvTal ot

TIPOUTTOBECEIG AOPANEIAC. ZTNV TIEPIMTTWON AUTH N EMOKEVN (EKTOAKTN

ouvtripnon) dev pmopei va mpaypatornolnOei eni Tommou aANd Ba mpémel

va Tapamep@Oei 0 EMTETPAPMEVO OEPPRIG, IKAVO va EKTENEDEL TIG
£181KEG SOKIUEG ENEYXOU HETA TNV ETOKELH.

Oiktpo memeopévou aépa (Eik. H)
- To @iktpo S10BéTel QUTOPATN EKKEVWON TG CUMTTUKVWONG KABE popd
TTOU AMTOCULVSEETAL AN TN YPAPKI TIEMECHEVOL aépa.
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- EmBewpriote meplodika To @iNtpo. Av mapatnpeital  mapoucia
VEPOU OTO TIOTHPL UMOPE( VOl EKTENECTE! XEIPWVOKTIKA TO Adelaopa
OTIPWYVOVTOG TTPOG T TIAVW TO CUVEEGHO EKKEVWONG.

- Av 10 Quaiyylo @ITpapiopatog gival ISlaitepa BPWHIKO givat avaykaia
N QVTIKATACTAGN YIa Va amo@evyovTal uiepBONKES ATTWAELES POPTIOU.

EKTAKTH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHXZ LYNTHPHZIHZ NPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMNOKAEIZTIKA AMO MPOXQMIKO NEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO
ZTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO
KANONIZMO IEC/EN 60974-4.
MPOXOXH! TMPIN AQAIPEZETE TIZ T[AAKEZ TOY
A MHXANHMATOZ KAl EMEMBETE :ITO EZQTEPIKO TOY,
BEBAIQOEITE OTI EINAI ZBHXZTO KAI AMTOXYNAEAEMENO
ANO TO AIKTYO TPO®OAOXIAL.
Ev8exopevol £Aeyxol HE NAEKTPIKN) TACN OTO ECWTEPIKO TOU
HNXavVARATog ummopouv va mpokaiéoouv gofapr nAektpomAnia amé
Gueon ema@n e pépn VMO TAoN.

- Meplodikd Kat OMWOSAHTIOTE HE CUXVOTNTA OE CUVAPTNON HE TN XPron
Kal TNV TooOTNTA OKOVNG Tou TIEPIBANNOVTOG, QVIXVEUOTE TO EOWTEPIKO
TOU UNXAVAHATOG KAl AQAIPECTE TN OKOVN TTOU CUYKEVTPWONKE 0TO
HETAOKNHATIOTH, avTioTaon Kal avopBwtr pe Enpd memeopévo aépa.
(péxpt 10bar).

Mn KateUBUVETE TOV TIETIECUEVO Q£PA OTIG NAEKTPOVIKEG TINAKETEG.
KaBapiote Teg pe pia moAv amalny Bouptoa fy KAataANAa SIAAUTIKA.

- Metnv eukaipia eEAEYXETE OTL Ol NAEKTPIKEG CUVOETEIG Eival GQOANIOUEVES
Kat ta Kapmapiopata dev mapouaotdlouv BAAREC 0Tn povwon.

ENéy€te TNV akepaIOTNTA KAl TO KPATNHO TWV CWANVWOEWY KAl TWV
OUVEECEWV TOU KUKAWUATOG TIETMECUEVOU AéPal.

- IT0 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAvOTOTOBETHOTE TIG TAGKEG TOU
HNXQVAHOTOG péXPL TO TEPHa TIG BibeC oTepéwang.

ATIOQEVYETE AMOAUTWE VO EKTENEITE EVEPYEIEC KOG ME QVOIXTO
unxavnpa.

AQOU eKTENEOATE TN OLVTAPNON N} TNV EMIOKEUN, AMOKATACTHOTE TIG
OUVSECEIG KAl T KAPMAAPIoHaTa OTiwg HTAV OTNV apXr TPOCEXOVTAG
WOTE QUTA va pnv €pBouv Oe €M@ HE MEPN TIOU KivouvTal Iy TIoU
HImopolV va @Tacouv o€ VPNAEG Bepuokpacies. A£oTe pE TIC Awpideg
dhoug Toug aywyolg Omwe otnv apxikr Slatagn mpooéxovtag va
SlatnenBolv amoNUTWG HOVWHEVEG Ol OUVSECEIG TTPWTEVOVTOG OF
uPNARA Taon amd TiC SeUTEPEVOVTEC OE XaUNAr Taon.

Xpnolpomolote OAe¢ TIG aubevTikéG podéleg kat Pideg yia va
EAVAKAEIOETE TNV KATAOKELN.

8. WAZIMO BAABHX

2E MNEPINTQXH ENAEXOMENHX ANIKANOMOIHTIKHZ AEITOYPIIAZ KAl

MPIN NA KANETE MIO ZYZTHMATIKO EAErXO H MPIN NA ANEYOYNOHTE

>E ENA AIKO MAX KENTPO EZYMHPETHXZHX EAETXETE AN:

- H kitpvn Auyvia mou onpaivel tnv eméppaon g Oeppikng ao@aleiag

UmEP 1) uMOTAONG 1} BPAXUKUKAWHATOG SEV Eival avappévn.

BePaiwBeite 6Tt MapakoAoubroate T OXEON OVOUAOTIKAG SIAMNEPNG.

Te mepintwon eméupaong TNG BEPUOCTATIKIG TPOOTATING AVAUEVATE

™ QUOIKN PUEN TNG CUOKEUNG, EMAANBEVCATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU

AVEUOTAPA.

EAéyETe TV TdON TNG YPAUMAG: av N Tipr givat umepPoAikd upnii i

XAHNAR TO HNXAVNHA TTAPAUEVEL UTTAOKAPICHEVO.

ENéy€ate 6T Sev epgaviletal Kamolo BpaxukukAwpa Katd v é€060

NG OUOKEUNG : G'aUTr TN TIEPIMTWON TTPOPEiTE OTOV AMOKAEIOHO TOU

aAmpPOOTTOoL.

- Ol OUVS£OEIG TOU KUKAWHATOG KOTIAG €X0ULV YiVEL OWOTA, 8IKA av
n Aaida tou KaAwdiouv yeiwong eival mpdypatt cuvdedepévn oTo
KOMPATL KAt XWwPiG TAPEUBOA HOVWTIKWY LMKWV (T1.X. Bepvikia).

M10 KOINA EAATTQMATA KOMHZ

Katd TG evépyeleq KOG MMOpoUV va Tapouctdlovtal eAaTTwHaTa
EKTENEONG TTOU Kavovika Sev mpémel va amodoBolv oe avwpahieg
AetToupyiag NG eyKATAOTACNC ANAA OE AANEG AEITOUPYIKEG OPEIG OTIWG:
a- Ave | Sieicd | BoAko GXNUATIGHOG

| poBoAkég

UTTOAEIPpATWV:
- TaxutnTa Komm¢ UTEPBONIKA UPNAY.
- Aapma uriepBOoNIKA KeKApEVN.
- YriepBoMKO TaxOG METAANOU 1 PEVHA KOTTHG TTOAU XAUNAO.
- Migon-mapoxr MemeopEVOU aépa Oxt KATAAANAN.
- HAektpddio Kat prek Aapmag pe ¢Bopd.
- Alr BAong prmek akataAAnAn.
b- Mn npaypatonoinpévn peraBifacn Tou 16€ou KoM G:
- Hhektpddio @Bapuévo.
- Kakn emagn Tou akpodéktn KaAwdiou eMoTPOPNG.

c- Awakor Tou T6§ou KomG:
- TaxutnTa KommG uTEPBONKA XapNnAn.
- YmepBoAikr) amootaon Apmag-HetdANou.
- Hhektpddio @Bappévo.
- NapépPBaon pag mpootaciag.
d- Komn kekAipévn (61 kaOetn):

- AavBapévn Béon Aapmac.

- Aouppetpiky  @Bopd  TpUmag  umek  Karp  AavBaopévn
OUVOPHOAOYNON TUNHATWY AGUTTOG.

- AKaTaAANAn migon aépa.

e- YrepBoAikn @Bopd pmek Kat nAektpodiov:
- MNigon aépa umepBoAkd xapnAn
- Mohuopévog aépag (vypacia-éAaia)
- Bdon pmek pe BAAPN
- YmepBoAikd epmupelpata mMAOTIKOU TOEOU OTov aépa.
- YriepoBoNKn TaxutnTa HE EMOTPOPN AElWHEVWY CWHATISIWY TAvw
o€ TPRpaTa AGumag.

(RO)

MANUAL DE INSTRUCTIUNI

ATENTIE! INAINTE DE FOLOSIREA SISTEMULUI DE TAIERE CU PLASMA
CITITI CU ATENTIE MANUALUL DE INSTRUCTIUNI

SISTEME DE TAIERE CU PLASMA DESTINATE UZULUI INDUSTRIAL $I
PROFESIONAL

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL TAIERII CU ARC
PLASMA

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in
siguranta a sistemelor de taiere cu plasma si informat asupra
riscurilor care pot proveni din sudura cu arc si tehnicile corelate,
asupra masurilor de protectie corespunzatoare si asupra masurilor
de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echipament pentru
sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

Evitati contactul direct cu circuitul de tdiere; tensiunea in gol
transmisa de sistemul de taiere cu plasma poate fi periculoasa in
anumite cazuri.

Conectarea cablurilor circuitului de taiere, operatiile de control
precum si reparatiile trebuie efectuate cu sistemul de taiere oprit
si deconectat de la reteaua de alimentare.

Opriti sistemul de taiere cu plasma si deconectati-l de la reteaua
de alimentare inainte de a inlocui componentele pistoletului de
sudura predispuse la uzura.

- Realizati i latia electrica cor normelor si legilor in
vigoare referitor la prevenirea accidentelor de munca.

Sistemul de taiere cu plasma trebuie sa fie conectat numai la un
sistem de alimentare cu conductor de nul legat la pamant.
Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la
impamantarea de protectie.

Nu folositi sistemul de taiere cu plasma in medii cu umiditate,
igrasie sau sub ploaie.

Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

Vo VAV/N

Nu taiati c e, recipi sau i care contin sau care
au continut produse infl bile lichide sau gazoase.

Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi
clorurati sau in vecindtatea 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 exp e la gazele p in urma operatiilor de
taiere in functie de compozitia lor, concentratia si durataexpunerii
respective.

bul
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- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de duza pistoletului de
taiere plasma, piesa in lucru si fata de alte parti metalice legate la
pamant, situate in apropiere (accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi,
incal i masti si imbrac adecvate acestul scop si prin
utilizarea de platforme sau de covoare izolante.

Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau
cu UNIEN 379 montate pe masti sau pe casti conforme cu UNIEN 175.
Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu
UNI EN 11611) si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477)
si evitati expunerea epidermei la razele ultraviolete si infrarosii
produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la alte persoane
din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de protectie sau
a perdelelor nereflectorizante.

Zgomot: Daca din cauza operatiilor de taiere deosebit de intensive
se constata un nivel de expunere zilnica personala (LEPd) egala
sau mai mare de 85db (A), este obligatorie folosirea unor mijloace
corespunzatoare de protectie individuala (Tab. 1).

2OOAOG®

CAMPURILE ELECTRICE S| MAGNETICE POT FI PERICULOASE
Curentul electric care trece printr-un conductor oarecare genereaza
campuri electrice si magnetice (CEM) locale. Curentul de tdiere
genereaza un camp CEM in imediata apropiere a circuitului de taiere
si a aparatului de taiere.

Campurile electromagnetic pot interfera cu anumite dispozitive
medicale (de exemplu stimulatoare cardiace, aparaturi de respiratie
asistata, proteze metalice, etc.).

Trebuie luate masuri de protectie corespunzitoare, menite sa
protejeze persoanele care poarta aceste dispozitive. De exemplu, se
va interzice accesul in zona in care este folosit aparatul de taiere cu
plasma sau se va efectua o evaluare individuala a riscurilor la care
sunt supusi operatorii.

Acest sistem de taiere cu p a cor tehnice
privind produsele destmate utilizarii excluswe in scop industrial
I. Nu se i cu restrictiile de

d dardel

confor

si prof

g

baza privind expunerea umana la campurile electromagnetice in
gospodairii.

Toti operatorii trebuie sa respecte regulile de mai jos, pentru a
reduce la minimum expunerea la CEM generat de circuitul de taiere:

apropiati intre ele cablurile de taiere. Fixati-le cu banda adeziva,
daca acest lucru este posibil;

tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de
taiere;

este strict interzisa infasurarea cablurilor de taiere in jurul
obiectelor metalice sau in jurul corpului;

nu incepeti taierea daca corpul se afla in interiorul circuitului de
taiere;

tineti ambele cabluri de téiere de aceeasi parte a corpului;

- conectati cablul de masa al curentului de taiere cat mai aproape
posibil de zona in care urmeaza a se efectua lucrarea;

nu executati lucrari de taiere in apropierea sistemului de taiere cu
plasma;

toti operatorii trebuie sa respecte distantele minime indicate in
fisa tehnica CEM;

distanta de la sursa CEM pana la un punct dincolo de care
expunerea este mai mica de 20% din valoarea minima permisa: d =
1.5cm.

£\

- Aparatde clasa A:

in spatii ingradite;
- In prezenta materialelor inflamabile sau explozive;
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “Responsabil
expert”sisa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane
calificate pentru interventii in caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise
la 7.10; A.8; A.10 din norma ,EN 60974-9: Echipament pentru
sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.
- TREBUIE sa fie interzise operatiile de taiere in timp ce sursa de
curent este sustinuta de operator (ex. prin curele).
TREBUIE sa fie interzise operatiile de taiere cu operatorul situat la
inaltime fata de sol, in afara de cazul in care se folosesc platforme
de siguranta.
ATENTIE! SIGURANTA SISTEMULUI PENTRU TAIERE PLASMA.
Numai modelul de pistolet prevazut si cuplarea respectiva la sursa
de curent potrivit indicatiilor din "DATELE TEHNICE” garanteaza ca
sigurantele prevazute de fabricant sunt eficace (sistem de inter-
blocare).
NU FOLOSITI pistolete si partile de consum respective de origine
diferita.
NU INCERCATI SA CUPLATI LA SURSA DE CURENT pistolete
fabricate pentru procedee de tiiere sau SUDURA neprevizute in
aceste instructiuni.
NERESPECTAREA ACESTOR REGULI poate crea GRAVE pericole
pentru siguranta fizica a utilizatorului si pagube pentru aparatura.

ALTE RISCURI
RASTURNARE: asezati sursa de curent pentru tiiere cu plasma pe
o suprafata orizontala cu capacitate corespunzatoare masei; in caz
contrar (ex. podele inclinate, d late etc...) exista pericolul de
rasturnare.

FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea sistemului de taiere cu plasma
in scopuri diferite fata de cel pentru care a fost destinat este
periculoasa.

- Se interzice ridicarea sistemului de taiere cu plasma daca nu s-au
demontat dinainte toate cablurile/tevile de interconexiuni sau de
alimentare.

RISC DE ARSURI

Unele parti ale sistemului de taiere cu plasma (pistoletul) precum
si zonele adiacente, pot atinge temperaturi de peste 65 °C: este
necesara purtarea de imbracaminte de protectie adecvata.

Lasati piesa proaspat taiata sa se raceasca inainte de a o atinge!

FOLOSIRE IMPROPRIE: este periculoasa folosirea sistemului de
taiere cu plasma de catre mai multi operatori concomitent.

Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a sistemului
de taiere cu plasma.

CONDITII AMBIENTALE (EN 60974-1)
- Folositi dispozitivul doar in conditiile ambientale descrise mai jos:
- Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -10 °C 5i 40 °C;
« Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 50 % la 40 °C;
« Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 90 % la 20 °C;
« in atmosfera ambientald nu trebuie sa fie prezente praf, acizi, gaze
sau substante corozive, etc.

DEPOZITARE

- Amplasati aparatul si accesoriile sale (cu sau fara ambalaj) in spatii
inchise.

- Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -20 °Csi 55 °C.

Daca aparatul este echipat cu unitate de racire cu lichid si la o

Acest sistem de taiere cu plasma este conform cerintelor
tehnice pentru produsele cu folosire exclusiva in medii industriale

peratura a mediului inconjurator sub 0°C: folositi lichidul antigel
rec dat de producator sau goliti complet circuitul hidraulic si
rezervorul de lichid.

d ;o d
A i

si in scopuri prof le. Nu este asig a d cu
compatibilitatea electromagnetica in cladirile de Iocumte si in cele
conectate direct la o retea de ali de joasa i care
alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
OPERATIILE DE TAIERE CU PLASMA:
- in medii cu risc ridicat de electrocutare;

ptat masuri adecvate pentru protejarea aparatului
de umidi murdarie si c

)¢

EEEN ELIMINARE
Nu eliminati acest aparat cu deseurile menajere obisnuite la sfarsitul
duratei de viata utila.
Utilizatorul are obli

electric la

tia de a acest echig
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punctele autorizate de colectare si reciclare echipamente electrice,
sau la magazinul de la care a fost cumparat produsul. Aceasta
prevedere se refera doar la eliminarea echig lor pe teritoriul
Uniunii Europene (DEEE).

2. INTRODUCERE $1 DESCRIERE GENERALA

Sistem de tdiere cu plasma cu aer comprimat, trifazat, ventilat. Permite
taierea rapida fara deformare pe otel, otel inoxidabil, oteluri galvanizate,
aluminiu, cupru, alama etc. Ciclul de taiere este activat de un arc pilot.

CARACTERISTICI PRINCIPALE
- Reglarea curentului de taiere.
- Dispozitiv pentru controlul tensiunii in pistolet.
- Dispozitiv pentru controlul presiunii aerului, scurtcircuit pistolet.
- Protectie termostatica.
- Afisarea presiunii aerului.
- Comanda racire pistolet.
- Supratensiune, subtensiune, lipsa fazei.
- Conector comandd la distanta.

ACCESORII DE SERIE
- Pistolet pentru taiere cu plasma.
- Kit racorduri pentru bransare aer comprimat.

ACCESORII LA CERERE

- Kit electrozi-duze de schimb.

- Pistolet flux de aer inalt.

- Kit electrozi-duze de schimb pentru pistolet flux de aer inalt.
- Kit gouging.

3. DATE TEHNICE

PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul sistemului de

taiere cu plasma sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu

urmatoarea semnificatie:
Fig. A

1- Norma EUROPEANA de referinta pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc si taiere cu plasma.

2-  Numele si adresa fabricantului.

3-  Numele modelului.

4-  Simbolul structurii interne a aparatului.

5-  Simbolul procedeului de taiere cu plasma.

6- 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).

7- Simbolul liniei de alimentare:
1~:tensiune alternativa monofazata
3~:tensiune alternativa trifazata

8- Gradul de protectie a carcasei.

9- Date caracteristice ale liniei de alimentare:

- U, : Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a
aparatului (limitele admise + 10%):
- 1. :Curent maxim absorbit de linie.

1 max®

- 1, .+ Curentul efectiv de alimentare

10- Randamentul circuitului de taiere:

U, : tensiune maximd in gol (circuit de tdiere deschis).

-1 /U Curent si tensiune corespunzatoare normalizata care pot
ﬁ debitate de la aparat in timpul téierii.

- X : Raportul de intermitentd: arata perioada in care aparatul
poate debita curentul corespunzdtor (aceasi coloand). Se
exprima in % pe baza unul ciclu de 10 min. (de ex. 60% = 6
minute de functionare, 4 minute de stationare; s.a.m.d.).
in cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (raportati la
temperatura mediului inconjurator de 40°C) intervine protectia
termica a aparatului (aparatul raméane in stand-by pana cand
temperatura acestuia revine la valorile admise.

- A/V-A/V : Indica gama de reglare a curentul de taiere (minim -
maxim) la tensiunea de arc corespunzatoare.

11- Numar de inregistrare pentru identificarea aparatului (indispensabil
pentru asistenta tehnicg, solicitarea pieselor de schimb, identificarea
originii produsului).

12- == : Valorea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
protectia liniei.

13- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie
este indicatd in capitolul 1 "Masuri de sigurantd generale pentru
sudura cu arc”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in
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ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale
datelor tehnice ale sistemul de téiere cu plasma achizitionat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:

- SURSA DE CURENT: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)

- PISTOLET: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2)

Greutatea aparatului este indicata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA SISTEMULUI DE TAIERE CU PLASMA
Dispozitive de control, reglare si conexiune

SURSA DE CURENT (Fig. B)
1 - Pistolet cu conectare directa sau centralizata.

- Butonul pistoletului este singurul organ de control de la care pot fi
comandate inceputul si oprirea operatiilor de taiere.

- La incetarea actiunii asupra butonului, ciclul este intrerupt
instantaneu in orice faza cu exceptia mentinerii aerului de racire
(post-aer).

- Manevre accidentale: pentru validarea de inceput de ciclu, actiunea
asupra butonului trebuie s& fie exercitata pentru un timp minim.

- Siguranta electrica: functionarea butonului este blocata daca
port-duza izolanta NU este montatd pe capul pistoletului sau daca
montarea sa este incorecta.

2 - Cabluderetur.
3 - Panou de control.

PANOU DE CONTROL (Fig. C)
1 - Encoder si Tasta
Functie encoder:
In orice modalitate permite reglarea curentului.
Functie tasta:
In orice modalitate permite setarea unitatii de masura adoptaté de
senzorul de presiune.
2 - Tasta selectare Moduri

MODe

Permite selectarea modurilor (Fig. D):
TAIERE

LF

o
Modalitate standard de functionare.
TAIERE GRATAR

=T
Modalitate de taiere cu arc mentinut si atunci cand nu este transferat
la piesa.

TAIERE BLOCATA

[F &

Modalitate asemédndatoare taierii, cu diferenta ca, imediat ce este
instaurat arcul de taiere butonul pistoletului poate fi eliberat. Taierea
se intrerupe daca se apasa din nou tasta pistoletului.

GOUGING

&2

Modalitate sanfrenare, adecvata pentru folosirea cu pistolet
prevazut cu consumabile GOUGING.
3 - Tasta AER

Prin apdsarea acestui buton, aerul continua sa iasa din pistolet timp
de aprox. 45 sec. (ﬁaprins). In timpul acestei faze, reglati

presiunea in intervalul cerut de pistolet.



Display (Fig. D)

1 -

2 -

3 -

Afisarea curentului
- o> o

) )

LVVIA

Afisarea presiunii aerului manometru digital.

AUTO

0000 ikPa

000 psi 12

- Apasati tasta aer pentru a goli aerul din pistoletul ( #* aprins).
Setati presiunea la valoarea cerutd actionand asupra butonului
reductorului de presiune (Fig. E-3).
- Trageti in sus pentru a debloca si rotiti (Fig. E-3).
Daca presiunea setatd este in afara intervalului cerut, apare un
warning (Fig. D-3).
- La terminarea reglarii, impingeti in jos butonul pentru a bloca

reglarea (Fig. E-3).

Cod alarme, aviz cu blocare putere (TAB. 3).
- e

|

2
Restabilirea dupa situatia de alarma sau de warning se face de obicei
dupa 10 secunde de la disparitia cauzei care a generat-o.

01: Interventia protectiei termice a circuitului primar.

02: Interventia protectiei termice a circuitului secundar.

03: Interventia protectiei in caz de supratensiune a liniei de
alimentare.

04: Interventia protectiei in caz de subtensiune a liniei de
alimentare.

05: Interventia protectiei termice a componentelor magnetice.

06: Interventie lipsa faza linia de alimentare.

08: Tensiune auxiliara in afara intervalului.

09: Interventie protectie presostat circuit aer.

10: Indicatoare de activare putere in functiune la pornirea
aparatului.

15: Interventie circuit de siguranta pistolet.

Cod warning, aviz fara blocare putere:

07: Semnalizare depunere excesiva de praf in interiorul masinii
11: Semnalizare uzura Pistolet / Consumabil.

14: Semnalizare eroare in datele seriale.

16: Semnalizare presiune circuit aer in afara intervalului optim.
17: Semnalizare instabilitate linia de alimentare.

Prezenta alarma sau warning.

lesire masina energizata.

Cand este aprins, indicd iesire masina energizata: circuit de taiere

activat (Arc pilot sau Arc tdiere activ).

lesirea este energizatd cand este apasat butonul pistoletului si nu

este prezenta nicio situatie de alarma.

lesirea masinii nu este energizata in urmatoarele cazuri:

- cand butonul pistoletului NU este apasat(conditie de stand by).

- in modurile TAIERE, TAIERE BLOCATA si GOUGING in timpul post
gas (10 secunde).

- fin orice situatie de alarma.

Masina dezactiveaza iesirea in urmatoarele cazuri:

- in modurile TAIERE, TAIERE GRATAR si GOUGING la eliberarea
butonului pistoletului.

- in modul TAIERE BLOCATA la eliberarea butonului pistoletului in
timpul arcului pilot sau la apasarea butonului pistoletului in timpul
arcului de taiere.

- daca arcul pilot nu este transferat la piesa in timpul maxim de 2

secunde (4 secunde in modul GOUGING).

in modurile TAIERE, TAIERE BLOCATA si GOUGING daca arcul de

taiere se intrerupe din cauza distantei excesive a pistoletului fata

de piesa, a uzurii excesive a electrodului sau a indepartarii fortate

a pistoletului fatd de piesa (in modul TAIERE GRATAR arcul este

mentinut intotdeauna).

- in modul TAIERE GRATAR dacs, la terminarea unui ciclu de téiere,
urmatorul nu se face in timp de 10 secunde.

6

7

8

9

- dacd intervine o alarma.
- Protectie termostatica.

- Lipsa aerului.
a

- Consumabile deteriorate.

Warning consumabile defecte, cauzele pot fi:

- uzura consumabilelor.

- consumabile montate gresit.

- pistolet defect.

- presiunea aerului prea joasa.

Restabilirea dupd acest warning se face fupa un ciclu de taiere corect.
- Manometru Analogic.

10 - Prezenta comanda la distanta.

=

Se aprinde cand se introduce unul din urmatoarele semnale la
distanta pe conectorul posterior (Fig. E-3):

1- O conexiune seriala de tip MODBUS.

2- O comanda externa activare putere.

3-  Unsemnal pentru setarea curentului mai mare sau egal cu 1V.

PANOU POSTERIOR (Fig. E)

1

nuhawN

- intrerupator general O - 1
In pozitia | (ON) masina este gata de functionare,

- Regulator de presiune (aer comprimat plasma) manual.

- Butonul reductorului de presiune.

- Cablu de alimentare.

- Comanda la distanta 14 poli.
PIN 1 Polarizator
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Contact Arc taiere. In mod normal deschis, se inchide cand
arcul de téiere este activ.
PIN 6.7 Contact Arc pilot. in mod normal deschis, se inchide cand
arcul pilot este activ.
PIN 8 Comanda externd activare putere. Daca este inchis la 0[V]
(PIN12) activeaza puterea. Inlocuieste complet functia butonului
pistoletului.
PIN 9 Semnal OUT tensiune iesire. Interval 0-10[V] cu scara setabila
10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. Setarea se face apasand
simultan in timpul pornirii placii tastele “Encoder si selectari Moduri".
Selectati scara doritd actionand cu encoderul. Apasati tasta“selectare
moduri” pentru a iesi.
PIN10 Semnal IN setare curent 1{V] / IMmax/; ¢ [A].
PIN11 Semnal OUT presiune aer 1 [V1/[BAR] interval 0..10 [V]
PIN12 Referintd O[V] semnale PIN 8,9,10,11 si 13.
PIN13 Alimentare 12[V] max 100mA.
PIN14 PE conductor de protectie.

5.INSTALAREA

JAN

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE $I
CONECTARE A SISTEMULUI DE TAIERE CU PLASMA NUMAI
CAND ACESTA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA

ALIMENTARE.
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

Asamblarea cablului de retur - cleste de masa (Fig. G)

POZITIONAREA APARATULUI

Stabiliti locul de instalare a aparatului astfel incat sa nu existe vreun
obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire;
n acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira praf, aburi corozivi, umiditate,
etc..

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului.
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ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana
A corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si

pentru a preveni rastunarea sau deplasarile periculoase ale
aparatului.

CONECTARE LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- Inainte de efectuarea oricérei legaturi electrice, controlati ca tensiunea
si frecventa de retea disponibile la locul de instalare corespund cu
datele de pe placa indicatoare a aparatului.

Sursa de curent trebuie sa fie conectatd numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.
Pentru a garanta protectia fatd de contactul
intrerupatoare diferentiale de tipul:

-Tipul A ).

indirect folositi

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker),
se recomanda conectarea sursei de curent la punctele de interfata ale
retelei de alimentare care prezinta o impedanta mai mica de Zmax = 0.2
ohm.

Sistemul de taiere cu plasma nu corespunde cerintelor normei IEC/EN
61000-3-12.

Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul
sau utilizatorul trebuie sa verifice daca sistemul de tiere cu plasma
poate fi conectat (dacd este necesar, consultati societatea de
distributie).

Stecher si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecher normalizat (3P + T) cu
capacitate corespunzatoare si predispuneti o priza de retea prevazuta
cu sigurante fuzibile sau cu un intrerupator automat; terminalul
de impamantare trebuie conectat la conductorul de impamantare
(galben-verde) al liniei de alimentare. Tabelul 1 (TAB.1) indica valorile
recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare, alese pe baza
curentului nominal maxim debitat de sursa de curent si pe baza tensiunii
nominale de alimentare.

f ATENTIE! Nerespectarea reguhlor mai sus mentmnate

poate duce la nefuncti ea i de
prevazut de fabricant (clasa 1) cu riscuri grave pentru
persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE TAIERE
ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI
A JOS, ASIGURATI-VA CA SURSA DE CURENT ESTE OPRITA $I
DECONECTATA DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablul de retur (in
mm?) pe baza curentului maxim debitat de aparat.

Bransare aer comprimat (Fig. H).

- Predispuneti o linie de distributie aer comprimat cu presiunea si
debitul minim indicate in tabelul 2 (TAB. 2).

- Conector reductor de presiune asa cum s-a aratat (Fig. E).

IMPORTANT!

Nu depdsiti presiunea maxima de intrare de 8 bar. Aerul care contine

cantitati mari de umiditate sau de ulei poate provoca o uzura excesiva

a par';llor de consum sau poate deteriora pistoletul. Daca exista indoieli

cu privire la calitatea aerului comprimat avut la dispozitie, se recomanda

folosirea unui uscator de aer, de instalat in amont de filtrul de intrare.

Conectati printr-o teava flexibila linia de aer comprimat la masina,

utilizand unul din racordurile din dotare ce trebuie montat pe filtrul aer

de intrare, situat pe partea din spate a masinii.

Conectarea cablului de intoarcere al curentului de taiere.

Conectati cablul de intoarcere al curentului de téiere la piesa de tdiat sau
la bancul metalic de sustinere respectand urméatoarele precautii:

- Verificati ca s-a stabilit un bun contact electric indeosebi daca sunt
taiate table cu invelisuri izolante, oxidate etc.

Efectuati conectarea la masa cat mai aproape posibil de zona de taiat.
Utilizarea unor structuri metalice care nu fac parte din piesa in lucru,
drept conductor de retur al curentului de taiere, poate fi periculoasa
pentru siguranta si poate da rezultate insuficiente la taiere.

Nu efectuati conectarea la maséd pe partea piesei care trebuie
indepartata.

Conectarea pistoletui pentru tiiere cu plasma (Fig. F) (daca este
prevazuta)

Introduceti terminalul tata al pistoletului in conectorul centralizat situat
pe panoul frontal al masinii, facand sa coincida cheia de polarizare.
Insurubati pana la capat, in sens orar, inelul de blocare pentru a garanta

trecerea aerului si a curentului fara pierderi.

La unele modele, pistoletul furnizat este deja conectat la sursa de curent.
IMPORTANT!

Tnainte de inceperea operatiunilor de taiere, verificati montarea corects a
partilor de consum, inspectionand capul pistoletului dupa cum se arata in
capitolul “INTRETINERE PISTOLET”.

ATENTIE!
SIGURANTA SISTEMULUI TAIERE PLASMA.
Numai modelul de pistolet prevazut si cuplarea respectiva la sursa de
curent asa cum se arata in TAB. 2 garanteaza ca sigurantele prevazute
de fabricant sunt eficace (sistem de inter-blocare).
NU FOLOSITI pistolete si parti de consum aferente de origine
diferita.
NU INCERCATI SA CUPLATI LA SURSA DE CURENT pistolete
fabricate pentru procedee de tdiere sau sudura neprevazute in
aceste instructiuni.
Nerespectarea acestor reguli poate crea grave pericole pentru
siguranta fizica a utilizatorului si daune pentru aparat.

6. TAIERE CU PLASMA: DESCRIEREA PROCEDURII

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 devind conductor din punct de vedere electric. Acest
procedeu de tdiere utilizeaza plasma pentru a transfera arcul electric la
piesa metalicd care este topita de caldura si separata. Pistoletul foloseste
aer comprimat provenind de la o singura alimentare atat pentru gazul
plasma cét si pentru gazul de racire si protectie.

Amorsare arc pilot

Pornirea ciclului este determinata de un curent pilot care circula intre
electrod (polaritate -) si duza pistoletului (polaritate +) si pornirea fluxului
de aer.

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 este exclus de indata ce
arcul de taiere se stabileste intre electrod si piesa.

Timpul de mentinere a arcului pilot setat din fabrica este de 2 sec (4
secunde in modul GOUGING); daca transferul arcului la piesa nu se
efectueaza in acest timp, ciclul este blocat in mod automat cu exceptia
mentinerii aerului de racire.

Pentru inceperea unui nou ciclu trebuie sa eliberati butonul pistoletului
si sé il apasati din nou.

Operatiuni preliminare.

Inainte de a incepe operatiunile de taiere, verificati montarea corectd a

partilor de consum, inspectionand capul pistoletului dupd cum se aratd

in paragraful “INTRETINERE PISTOLET”.

Aprindeti sursa de curent si setati curentul de taiere (Fig. D-1) pe baza

grosimii si a tipului de material metalic care trebuie taiat.

- Apasati butonul aer (Fig. C-3) producand efluxul de aer.

- In aceastd faza reglati presiunea aerului pana cand cititi pe display

valoarea presiunii necesare in functie de pistoletul utilizat (TAB. 2).

Actionati asupra butonului: trageti in sus pentru a debloca si rotiti

pentru aregla presiunea la valoarea indicata in DATE TEHNICE PISTOLET.

Cititi valoarea necesara pe manometru; impingeti butonul pentru a

bloca reglarea.

- Lasati sa se termine spontan efluxul aerului pentru a usura indepartarea
eventualului condens acumulat in pistolet.

Operatiunea di taiere (Fig. L).

- Apropiati duza pistoletului de marginea piesei (circa 2 mm), apasati

butonul pistoletului; dupa circa 1 secunda se obtine amorsarea arcului

pilot.

Daca distanta este corespunzatoare, arcul pilot se transfera imediat la

piesa determinand arcul de téiere.

Deplasati pistoletul pe suprafata piesei de-a lungul liniei ideale de

taiere cu avansare regulata.

- Adaptati viteza de taiere in functie de grosimea si de curentul selectat,
verificand ca arcul care iese din suprafata inferioard a piesei capatd o
inclinare de 5-10° pe verticala in sens opus directiei de avansare.

Operatiunea de taiere pe gratar (daca este prevazuta)

Pentru a taia pe tabld perforata sau pe gratare, poate fi utild activarea

acestei functii:

- Selectati cu tasta “selectare moduri” (Fig. C-2) modul de taiere gratar.
La sfarsitul taierii, tinand apasat butonul pistoletului, arcul pilot se va
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reaprinde automat. Utilizati aceasta functie numai dacé este necesar
pentru a evita o uzurd inutila a electrodului si a duzei.

ATENTIE! In aceasta modalitate se recomanda utilizarea
electrozilor si a duzelor cu di iuni dard.
in conditii deosebite, utilizarea electrozilor si a duzelor prelungite ar
putea cauza intreruperi ale arcului de taiere.

Gaurirea (Fig. M)

Daca trebuie sa efectuati aceasta operatie sau sa porniti din centrul piesei,
amorsati cu pistoletul inclinat si duceti-I prin miscare progresiva in pozitie
verticala.

- Aceasta procedura evita ca reveniri de arc sau de particule topite sa
strice gaura duzei reducandu-i rapid functionalitatea.

Gauriri de piese cu o grosime pana la 25% din maximul prevazut in
gama de utilizare pot fi efectuate direct.

N

.INTRETINEREA
ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
A INTRETINERE ASIGURATI-VA CA SISTEMUL DE TAIERE CU
PLASMA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

INTRETINERE CURENTA
OPERATIUNILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE
CATRE OPERATOR.

PISTOLET (Fig. N)
Periodic, in functie de intensitatea folosirii sau in eventualitatea
defectelor de taiere, verificati starea uzurii partilor pistoletului interesate
de arcul plasma.
1- Distantiator.
Tnlocuiti daci este atat deformat sau acoperit de deseuri incat face
imposibila mentinerea corectd a pozitiei pistoletului (distanta si
perpendicularitate).
2- Port-duza.
Desurubati-o manual din capul pistoletului. Efectuati o curatare atenta
sau inlocuiti-o daca este deterioratd (arsuri, deformari sau crapaturi).
Verificati integritatea sectorului metalic superior (actuator siguranta
pistolet).
3- Duzd/ Hota.
Controlati uzura gaurii de trecere a arcului plasma si a suprafetelor
interne si externe. Daca gaura este largita fatd de diametrul original
sau deformat, inlocuiti duza. Daca suprafetele sunt deosebit de
oxidate, curatati-le cu hartie abraziva foarte fina.
Inel distribuitor aer.
Verificati ca nu sunt prezente arsuri sau crapaturi sau cd nu sunt
infundate gaurile de trecere a aerului. Daca este deteriorat, inlocuiti-I
imediat.
5- Electrod.
Tnlocuiti electrodul atunci cand adancimea craterului care se formeaz
pe suprafata emitatoare este de circa 1.5 mm (Fig. O).
Tub distribuitor aer.
Verificati ca nu sunt prezente arsuri sau crapaturi sau cd nu sunt
infundate gaurile de trecere a aerului. Daca este deteriorat, inlocuiti-I
imediat.
7- Corp pistolet, maner si cablu.
in mod normal, aceste componente nu necesita o fintretinere
deosebitd, cu exceptia unei inspectii periodice si a unei curatari atente
de efectuat fara a folosi solventi de orice natura. Daca se observa
daune la izolatie precum fracturi, crapaturi si arsuri sau slabirea
conductorilor electrici, pistoletul nu mai poate fi utilizat deoarece
conditiile de sigurantd nu sunt satisfacute.
n acest caz reparatia (intretinere extraordinard) nu poate fi efectuata
la fata locului, ci delegata unui centru de asistentd autorizat, in masura
sa efectueze probele speciale de testare dupa reparatie.
pentru a mentine eficienta pistoletului si a cablului este necesara
adoptarea unor masuri de precautie:
- nu puneti in contact pistoletul si cablul cu parti calde sau incinse.
- nu supuneti cablul unor eforturi de tractiune excesive.
- nu treceti cablurile peste colturi ascutite, taioase sau suprafete
abrazive.
adunati cablul in colace ordonate daca lungimea sa este mai mare
decét trebuie.
- nu treceti cu nici un mijloc deasupra cablului si nu il célcati.
Atentie.
- Tnainte de efectuarea oricarei interventii asupra pistoletului, lasati-l sa
se raceasca cel putin pentru tot timpul de “post-aer”

B
T

o
v

Cu exceptia cazurilor deosebite, se recomanda inlocuirea electrodului
si a duzei in acelasi timp.

Respectati ordinea de montare a componentelor pistoletului (inversa
fata de demontare).

Fiti atenti ca inelul distribuitor sa fie montat in directia corecta.

- Montati din nou port-duza, insuruband-o péana la capat manual prin
fortare usoara.

in niciun caz nu montati port-duza fard a fi montat inainte electrodul,
inelul distribuitor si duza.

- Evitati s mentineti inutil aprins arcul pilot in aer, pentru a nu mari
consumarea electrodului, a difuzorului si a duzei.

Nu strangeti electrodul cu forta excesiva pentru ca riscati sa deteriorati
pistoletul.

Promptitudinea si procedura corecta a controalelor asupra partilor de
consum ale pistoletului sunt vitale pentru siguranta si functionalitatea
sistemului de taiere.

- Daca se observa daune la izolatie precum fracturi, crapaturi si arsuri
sau slabirea conductorilor electrici, pistoletul nu mai poate fi utilizat
deoarece conditiile de sigurantd nu sunt satisfacute. In acest caz
reparatia (intretinere extraordinaré) nu poate fi efectuata la fata locului,
ci delegata unui centru de asistenta autorizat, in masura sa efectueze
probele speciale de testare dupa reparatie.

Filtru aer comprimat (Fig. H)

Filtrul este prevéazut cu evacuarea automata a condensului, de fiecare
datd cand este deconectat de la linia de aer comprimat.

- Controlati periodic filtrul; dacd observati prezenta apei in pahar
se poate efectua purjarea manuald, impingand in sus racordul de
evacuare.

in cazul in care cartusul filtrant este deosebit de murdar, este necesara
inlocuirea acestuia pentru a evita pierderi de sarcina excesive.

INTRETINEREA SPECIALA
OPERATIUNILEDE iNTRETINERE SPECIALATREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT iN DOMENIUL
ELECTRIC $I MECANIC, IN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC
IEC/EN 60974-4.
ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI
A APARATULUI PENTRU AVEA ACCES LA INTERIORUL
ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT SI
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului
pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile
sub tensiune.

Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de
gradul de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati
praful depozitat pe transformator, redresor, inductantd, rezistente prin
insuflarea cu aer comprimat uscat (max 10 bar).

Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice;
curdtati-le pe acestea din urmd cu o perie moale sau cu solventi
corespunzatori.

in timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie stranse
bine iar cablurile s nu prezinte daune la nivelul izolatiei.

- Verificati integritatea si etanseitatea tevilor si a racordurilor din circuitul
cu aer comprimat.

La terminarea acestor operatii repozitionati panourile aparatului
strangand bine suruburile de fixare.

- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de taiere cu aparatul deschis.
- Dupé efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si
cablajele cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact
cu piesele in miscare sau cu piesele care pot atinge temperaturi ridicate.
Infasurati toti conductorii cum erau initial, avand grija s tineti separate
intre ele conexiunile transformatorului primar de inalta tensiune de
cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

8. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI NU ESTE
CORESPUNZATOARE SI INANTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI
SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA
AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

Sa nu fie aprins ledul galben care indica interventia sigurantei termice
in caz de supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt circuit.
Asigurati-va ca raportul intermitenta nominala este corespunzator; in
caz de interventie a protectiei termostatice asteptati racirea naturald a
aparatului, verificati functionalitatea ventilatorului.

- Controlati tensiunea liniei: daca valoarea este prea ridicatd sau prea
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joasd masina ramane blocata.

- Controlati sa nu existe vreun scurtcircuit la iesirea masinii: in acest caz
procedati la eliminarea inconvenientului.

- Conectarile circuitului de taiere sa fie efectuate corect, indeosebi
clestele cablului de masa sa fie conectat efectiv la piesa si fara
interpunerea unor materiale izolante (ex. Vopseluri).

DEFECTE DE TAIERE MAI OBISNUITE
Tn timpul operatiilor de taiere se pot prezenta defecte de executie ce nu
pot fi atribuite de obicei anomaliilor de functionare a instalatiei ci altor
aspecte operative precum:
a- Penetrare insuficienta sau formare excesiva de zgura:
- Viteza de taiere prea ridicata.
- Pistolet prea inclinat.
- Grosime piesa excesiva sau curent de 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.
- Contact gresit al bornei cablului de intoarcere.
c- intreruperea arcului de taiere:
- Viteza de taiere prea scazuta.
- Distanta pistolet-piesa excesiva.
- Electrod consumat.
- Interventia unei protectii.
d- Taiere inclinata (ne-perpendiculara):
- Pozitie pistolet incorecta.
- Uzura asimetricda a gdurii duzei si/sau montare incorectd a
componentelor pistoletului.
- Presiune necorespunzatoare a aerului.
e- Uzura excesiva a duzei si electrodului:
- Presiunea aerului prea joasa.
- Aer contaminat (umiditate-ulei).
- Port-duza deteriorata.
- Exces de amorsari ale arcului pilot in aer.
- Viteza excesiva cu intoarcerea particulelor topite pe componentele
pistoletului.

(sV) |

BRUKSANVISNING

VIKTIGT! INNAN SYSTEMET FOR PLASMASKARNING BORJAR ATT
ANVANDAS SKA BRUKSANVISNINGEN LASAS IGENOM NOGGRANT!

SYSTEM FOR PLASMASKARNING AVSETT FOR INDUSTRIELLT OCH
PROFESSIONELLT BRUK

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR PLASMASKARNING
Operatoren maste vara val insatt i hur sy forp
ska anvéndas pa ett sékert satt, vidare maste han vara |nformerad
om riskerna i d med bag g och tillhérande tekniker,
de respektive skyddsétg&rderna och nodfallsprocedurerna.

Ve VAV

- Svetsainte pa behallare eller rorl somi
innehallit brandfarliga &mnen i vitske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga

l6sningsmedel eller i nérheten av sadana @mnen.

Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

Avldgsna alla brandfarliga dmnen (t.ex. trd, papper, trasor, m.m.)

fran arbetsomradet.

Forsdkra er om att ventilationen &r tillfredsstillande eller

anvand er av nagot hjalpmedel for utsugning av réken som

plasmaskérningsarbetet producerar; det dr nodvandigt med en

systematisk kontroll for att bedéma granserna for exponeringen

for rok fran skararbetet, beroende pa rokens sammansattning och

koncentration samt exponeringens langd.

POL@®

Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i forhallande
till plasmabrdnnarens skdrmunstycke, stycket som bearbetas
och eventuella jordade metalldelar som befinner sig i ndrheten
(atkomliga).
Detta kan i normala fall uppnas genom att man bar
skyddshandskar, skor, skydd for huvudet och skyddsklader som ar
dda for andamalet samt g avi
plattformar eller mattor.
Skydda alltid 6gonen med sarskilda filter som 6verensstammer
med bestammelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r
monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller kraven i UNI EN
175.
Anvénd sarskilda brandskyddsklader (som uppfyller kraven i
UNI EN 11611) och svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN
12477) och undvik att exponera huden for ultraviolett stralning
och infraréd stralning som produceras av baden; skyddet ska
dven galla personer i ndrheten via skdarmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.
Bullerniva: Det kan hinda att vid speciellt intensiva skédrarbeten
den dagliga bull: ingen (LEPd) som uppstar &r lika med

dni hall.

eller har

eller 6ver 85db(A). Det ar i dessa fall obligatoriskt att anvdanda
1a

I i cleudddl
pliga per

OISR

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA

Elektrisk strom som gar genom en ledare orsakar lokala elektriska
och magnetiska falt (EMF). Skérstrom skapar ett EMF-falt omkring
skdrkretsen och sjélva skarsystemet.

De elektromagnetiska féalten kan fororsaka storningar pa viss
medicinteknisk  utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer,
metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgérder ska vidtas fér personer som bar sadan
utrustning. Forbjud t.ex. tilltrdde till plasmask&rningssystemets
anvandningsomrade eller gér en individuell riskbedémning for
anvéndare.

(Tab. 1).

(Se dven norm “EN 60974-9: Apparater for bag:
llation och indning”).

/N

- Undvik direktkontakt med skarkretsen; spanningen pa tomgéng
fran sy for pl karning kan under vissa forhallanden
vara farlig.

- Stédng av skarsystemet och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter skérkretsens kablar eller utfor nagra kontroller eller
reparationer.

- Sténg av for pl karning och koppla fran den fran
elndtet innan du byter ut forslitningsdetaljer pa skédrbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande
normer och sakerhetslagstlftmng

- for kdrning far endast anslutas till ett
matmngssystem med en neutral ledning ansluten till jord.

- Forsakra erom att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvénd inte sy for p karning i fuktig eller vat miljo
elleriregn.

- Anvénd inte kablar som har dalig isolering eller 16sa anslutningar.

Detta plasmaskérningssystem uppfyller de tekniska
. Del 9:  produl darderna for yrk assi andning i industriella
miljoer enbart. Overensstimmelse med de grundliggande

granserna for mansklig exponering for elektromagnetiska falt i
hemmiljo garanteras inte.

Alla operatorer ska folja reglerna nedan for att minimera exponering
for EMF-falt fran skarkretsen:

Hall skarkablarna néra varandra. Fast dem med tejp om méjligt.
Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som
mojligt fran skarkretsen.

Linda inte skarkablarna omkring metallféremal eller kroppen.
Svetsa inte med kroppen i mitten av skarkretsen.

- Hall bada skarkablarna pa samma sida av kroppen.

Anslut skdrstrommens aterledarkabel sa nira arbetspunkten som
méjligt.

Skar inte i ndrheten av plasmaskéarningssystemet.

Alla operatérer ska respektera de minimi and
EMF-databladet.

Avstand fran EMF-kéllan pa en punkt 6ver vilken exponeringen ar
lagre @n 20% av minsta tillatna virde:d = 1.5 cm.

som krévs enligt
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- Apparat av klass A:
Detta system for plasmaskarning uppfyller kraven i tekniska normer

LAGRING

- Stall maskinen och dess tillbeh6r (med eller utan emballage)
inomhus.

- Omgivningstemperaturen ska vara mellan -20 °C och 55 °C.

Om  maskinen ar forsedd med viatskekylning och

for produkter som endast ar ddaatt inomi inoch g g peraturen &r ldgre @n 0 °C ska man anvinda ett
for professionellt bruk. Over a Ise med elektromagnetisk fr kydd del som rek d av tillverkaren eller tomma
kompatibilitet i hushallsbygg och i byggnader som ar direkt  ut allvatska fran hydraulkretsen och tanken.

kopplade till ett elndt med lagspéanning for eldistribution till
hallsk gar inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

PLASMASKARNINGENS ARBETSSKEDEN:

- imiljo med okad risk for elektrisk stot;

ngransande utrymmen;

- inédrvaro av brandfarligt eller explosivt material;
MASTE forst bedémas av en "Ansvarig expert” och alltid utforas
i ndrvaro av andra personer som é&r skolade for ett eventuellt
ingrepp i en nddsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som
beskrlvs i 7.10; A.8; A.10 i normen “EN 60974 9' Apparater for

Del 9: 1 llation och a

Det MASTE vara forbjudet att utfora skararbeten medan

operatéren haller i stromkallan (t.ex. med hjilp av remmar).

- Det MASTE vara forbjudet att utfora skararbeten med operatéren
upplyft fran marken, forutom vid en eventuell anvéndning av en
sakerhetsplattform.

- VIKTIGT! SAKERHETSANORDNINGAR PA SYSTEMET FOR
PLASMASKARNING.

Endast g andandet av den dd dell pa
skdrbrannaren och med dd L med

stromkallan enligt anvisningarna i kapitlet “TEKNISKA DATA” kan
sakerhetsanordningarna som tillverkaren har forsett systemet
med fungera korrekt (sparrsystem).

ANVAND INTE skirbrannare och tillhérande forslitningsdetaljer
med olika ursprung.

FORSOK INTE ATT KOPPLA brinnare som ir avsedda for skar- eller
svetsarbeten som inte anges i dessa anvisningar till stromkaéllan.
FORSUMMELSE ATT IAKTTA DESSA REGLER kan leda till
ALLVARLIGA fysiska sékerhetsrisker for anvandaren och till skador
pa apparaten.

ATERSTAENDE RISKER
TIPPNING: placera plasmaskéararens stromkalla pa en horisontell
yta med en lamplig kapacitet till massan; i annat fall (t.ex. lutande
eller osammanhiangande golv, m.m.) finns det risk for tippning.

FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda systemet for
plasmaskarning fér nagot annat an vad den &r avsedd for.

- Sy for g
forhand har koppl.

eller fér matning.

kérning far inte nytas upp om man inte i
fran alla ledni /ror for lii

RISK FOR BRANNSKADA

Vissa delar av pl kararen (bra
omraden kan uppnd temperaturer
skyddskladsel ska anvandas.

Lat detaljen som har skurits svalna innan du vidror den!

e) och intilliggande
over 65 °C: lamplig

FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt om fler &n en operator
anvander plasmaskararen samtidigt.

Det ar forbjudet att anvianda handtaget for att hinga upp
plasmaskéraren.

OMGIVNINGSFORHALLANDEN (EN 60974-1)
- Plasmaskéraren far bara anvéndas vid
omgivningsférhallanden:
- Omgivningstemperatur mellan -10 °C och 40 °C.
« Relativ luftfuktighet inte hdgre dn 50 % vid 40 °C.
« Relativ luftfuktighet inte hogre an 90 % vid 20 °C.
« Omgivningsluften ska vara fri fran damm, syra, gas, fritande
amnen m.m.

foljande

dd.

Vidta alltid lampliga forsil
fran fukt, smuts och korrosmn

maskinen

arder for att sky

N BORTSKAFFANDE

Denna maskin fér inte bortskaffas med vanligt hushallsavfall i slutet
av dess livslangd.

Det dranviandarens ansvar att bortskaffa denna elektriska utrustning
pa dd li | for bortskaffande och atervinning
av elektrisk utrustnlng eller att kontakta butiken dar produkten
koptes. Denna bestimmelse géller endast for bortskaffande av
utrustning inom Europeiska unionens territorium (WEEE).

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

System for plasmaskarning med tryckluft, trefas, ventilerad. Tillater att
utfora snabba deformationsfria skarningar i stal, rostfritt stal, galvaniserat
stal, aluminium, koppar, massing osv. Skércykeln aktiveras med en
pilotbage.

HUVUDEGENSKAPER
- Justering av skarstrommen.
- Overvakning av skdrbrdnnarens spanning.
Overvakning av tryckluft och kortslutning i skirbrannare.
Termostatiskt skydd.
- Visning av lufttryck.
Styrning av skdrbrannarens kylning.
Overspénning, underspénning, fasavbrott.
- Koppling for fiarrstyrning.

STANDARDTILLBEHOR
- Skérbrannare for plasmaskarning.
- Kopplingssats for anslutning av tryckluft.

EXTRA TILLBEHOR

- Reservdelssats med elektroder-munstycken.

- Skérbrannare for hogt luftflode.

- Reservdelssats med elektroder-munstycken for skarbrannare for hogt
luftflode.

- Gouging-sats.

3.TEKNISKA DATA
INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen gdllande anvandningen av systemet
for plasmaskarning och dess prestationer finns sammanfattad pa en
informationsskylt med foljande betydelse:
Fig.A
1- EUROPEISK referensnorm géllande sdkerhet och konstruktion av
maskiner for bagsvetsning och plasmaskéarning.
2- Tillverkarens namn och adress.
3-  Modellens namn.
4- Symbol for maskinens inre struktur.
5-  Symbol for processen for plasmaskarning som forutses.
6- Symbolen S: indikerar att skdrarbeten kan utféras i miljo med 6kad
risk for elektrisk stot (t. ex. i ndrheten av stora metallmassor).
7- Symbol for matningslinjen:
1~: enfas véxelspanning;
3~:trefas vaxelspanning.
8- Holjets skyddsgrad.
9- Matningslinjens egenskaper:
- U, : Véxelspdnning och frekvens for matning av maskinen
(tillatna granser +10%):
- 1, .ax: Maximal strém som absorberas av linjen.
- I,  : Reell matningsstrom.
10- Skarkretsens prestationer:
- U, : Maximal spanningstopp pa tomgang (6ppen skérkrets).
- 1,/U, : Motsvarande normaliserad strém och spanning som kan
fordelas av maskinen under skdrningen.
- X : Intermittensforhéllande: indikerar den tid under vilken
maskinen kan férdela den motsvarande strémmen (samma
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kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel p& 10 minuters
(t.ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sé vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (vérden pa skylten, refererar till
40°C omgivande temperatur) 6verskrids kommer det termiska
skyddet att ingripa ( maskinen kommer att vara i stand-by tills
dess temperatur ligger inom granserna).

- A/N-A/V : Indikerar skalan for instéllning av skarstrommen
(minimum- maximum) och motsvarande bagspanning.

11- Serienummer for identifiering av maskinen (oumbirlig vid teknisk
service, bestéllning av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).

12- == : Vérde for de fordréjda sékringar som ska anvédndas for att
skydda linjen.

13- Symboler som hénvisar till sakerhetsnormer vars betydelse forklaras
i kapitel 1“Allmanna sakerhetsanvisningar for plasmaskarning”.

Anmaérkning: | det exempel pa skylt som finns har & symbolerna och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for tekniska data pa ert
system for plasmaskarning maste avldsas direkt pa den skylt som finns
pé sjalva maskinen.

ANDRA TEKNISKA DATA:

- STROMKALLA : se tabell 1 (TAB.1)

- BRANNARE: se tabell 2 (TAB. 2)
Maskinens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SYSTEMET FOR PLASMASKARNING
Anordningar for styrning, justering och anslutning

STROMKALLA (fig. B)
1 - Skdrbrannare med direktkoppling eller centralkoppling.
- Knappen pé skarbrannaren ar det enda styrdonet som kan anvéndas
for att starta och stoppa skarningen.
- Nar man slapper upp knappen avbryts funktionscykeln omedelbart
i vilken fas som helst, férutom i den stund som kylluften bibehalls
(efterluft).
- Oavsiktliga manovrer: For att ge medgivande till funktionscykelns
start ar det nodvandigt att halla knappen intryckt i minst en viss tid.
- Elektrisk sakerhet: Knappens funktion &r hindrad om det isolerande
munstycksfastet INTE har monterats pa skarbrannarens skarhuvud,
eller om det monterats felaktigt.
2 - Aterledarkabel.
3 - Kontrollpanel.

KONTROLLPANEL (fig. C)

1 - Encoder och Knapp
Encoderns funktion:
I vilket funktionsldge som helst kan man justera strommen.
Knappens funktion:
I vilket funktionslage som helst kan man stélla in mattenheten som
anvénds av tryckgivaren.

2 - Knapp for val av funktionsldgen

MODe

Anvénds for att valja de olika funktionslagena (fig. D):
SKARNING

S

o
Funktionslage standard.
GALLERSKARNING

===
| detta funktionsldge bibehalls skdrbagen dven nér den inte 6verfors
till detaljen.

BLOCKERAD SKARNING

LF

=
Detta funktionsldge liknar standardskdrningen med skillnaden
att man kan sldppa brannarens knapp sa snart som skarbagen har
upprattats. Skdrningen avbryts nar man trycker pa brdnnarens

knapp en gang till.
GOUGING

2

Detta funktionslage, gashyvling, anvands med skérbrannare forsedd
med forbrukningsdelar GOUGING.
3 - Luftknapp

Genom att trycka pa den har knappen fortsatter luften att stromma
ut fran skarbrannaren i cirka 45 sek ( /@ tand). Under denna fas ska
v

L

man justera trycket inom det intervall som avses av brannaren.

Display (fig. D)
1 - Visning av strommen
- e o

0 000A

2 - Visning av lufttrycket pa digital monometer.

"1 0™ g kPa
10 120 1TkPa

0,000 Vps)

- Tryck pd luftknappen for att lata luft stromma fran skdrbrannaren (

# tand).

Stall in trycket till begért varde med hjalp av tryckregulatorns ratt
(fig. E-3).
- Dra uppat for att frigéra och vrida den (fig. E-3).
Om det instéllda trycket ar utanfor avsett intervall visas en varning
(fig. D-3).
- Efter justeringen ska man trycka ned knappen si att den
blockeras i last lage (fig. E-3).
3 - Larmkod, varning med blockering av effekt (TAB. 3).

- e

|

N )

Aterstallning av larm- eller varningslaget sker vanligtvis 10 sekunder
efter att dess orsak har atgérdats.

01: Utlost 6verhettningsskydd pa primarkretsen.

02: Utlost dverhettningsskydd pa sekundarkretsen.

03: Utlost 6verspanningsskydd i kraftledningen.

04: Utlost underspanningsskydd i kraftledningen.

05: Utlost 6verhettningsskydd pa magnetkomponenter.

06: Utlost fasavbrottsskydd i kraftledningen.

08: Extraspanning utanfor avsett intervall.

09: Utlost tryckvakt pa luftkretsen.

10: Aktiverade signaler for stromforsorjning nar maskinen slas pa.
15: Utlost sakerhetskrets skdrbréannare.

Varningskod, varning utan blockering av effekt:
07: Signalering av 6verdrivet mycket damm inuti maskinen
11: Signalering av forsliten brannare / férbrukningsdel.
14: Signalering av fel i seriedata.
16: Signalering av luftkretsens tryck utanfér optimalt intervall.
17: Signalering av instabil kraftledning.

4 - Forekomst av larm eller varning.

5 - Maskinutgang med energi.

Nar den ar ténd betyder det att maskinutgangen matas med energi
och att skarkretsen ar aktiverad (pilotbage eller skarbage aktiv).
Utgdngen matas med energi nar brannarens knapp trycks in och
inget larm &r aktivt.

| féljande fall matas inte maskinutgangen med energi:

- Nér knappen pa skarbrannaren INTE &r intryckt (standby-ldge).

- | funktionsldigena SKARNING, BLOCKERAD SKARNING och
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GOUGING under efter-gas (10 sekunder).

- lallalarmlagen.

| féljande fall avaktiverar maskinen utgangen:

- Ifunktionsldgena SKARNING, GALLERSKARNING och GOUGING nar
brannarens knapp slapps upp.

- | funktionsldget BLOCKERAD SKARNING nér bridnnarens knapp
slapps upp med pilotbage eller nar knappen trycks in med
skarbage.

- Om pilotbégen inte 6verfors till detaljen inom maxtiden pa 2
sekunder (4 sekunder i funktionslaget GOUGING).

- | funktionsldagena SKARNING, BLOCKERAD SKARNING och
GOUGING om skarbagen avbryts pa grund av att avstandet
mellan brannare och detalj ar for stort, elektroden &r forsliten eller
tvingad bortflyttning av brannaren frén detaljen (i funktionslaget
GALLERSKARNING behalls bagen hela tiden).

- Ifunktionsldget GALLERSKARNING om ingen skarcykel utférs inom
10 sekunder efter att en har avslutats.

- Om ett larm utloser.

6 - Termostatiskt skydd.

7 - Luftsaknas.
a

8 - Skadade forbrukningsdelar.

En varning géllande forbrukningsdelar kan ha foljande orsaker:

- Forslitna forbrukningsdelar.

- Felaktigt monterade férbrukningsdelar.

- Fel pa skérbrannaren.

- For lagt lufttryck.

Denna varning aterstalls efter utférandet av en korrekt skarcykel.
9 - Analog manometer.

T

10 - Férekomst av fjarrstyrning.

Téands nar en av foljande fjérrsignaler aktiveras pa den bakre

kontakten (fig. E-3):

1- En seriell anslutning typ MODBUS.

2-  Ett externt kommando for aktivering av effekt.

3-  En signal for instéllning av en strom som ar storre an eller lika
med 1V.

BAKRE PANEL (fig. E)

1 - Huvudstrombrytare O -1
I laget | (PA) & maskinen redo for funktion.

2 - Manuell tryckregulator (plasma lufttryck).

3 - Ratt till tryckregulator.

4 - Stromkabel.

5 - Fjarrstyrning 14 poler.
STIFT 1 Polarisator
STIFT 2.3 MODBUS Rs485.
STIFT 4.5 Kontakt skarbage. Normalt 6ppen, stangs nar skarbagen ar
aktiv.
STIFT 6.7 Kontakt pilotbdge. Normalt 6ppen, stangs nar pilotbagen
ar aktiv.
STIFT 8 Externt kommando for aktivering av effekt. Om stangd vid
O[V] (STIFT12) aktiveras effekten. Ersatter brannarens knapp helt och
hallet.
STIFT 9 Signal OUT for utspanning. Intervall 0-10[V] med installbar
skala 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. Instéllningen gors

genom att trycka in knapparna“Encoder” och “Val av funktionslagen”

samtidigt som kortet startar. Vélj 6nskad skala med hjdlp av
encodern. Tryck aterigen pa knappen “Val av funktionslage” for att
lamna.

STIFT10 Signal IN installning av stréom 1[V]/ ImaX/m [A].

STIFT11 Signal OUT lufttryck 1 [VI/[BAR] intervall 0..10 [V]

STIFT12 Referens O[V] signaler STIFT 8,9,10,11 och 13.

STIFT13 Matning 12[V] max T00mA.

STIFT14 PE skyddsledare.

5.INSTALLATION
OBS!ALLAINSTALLATIONS-OCHELANSLUTNINGSARBETEN

A SKA UTFORAS MED SYSTEMET FOR PLASMASKARNING
HELT AVSTANGT OCH FRANKOPPLAT FRAN ELNATET.

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA FAR ENBART UTFORAS AV

KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

Montering av aterledarkabel-jordklamma (fig. G)

PLACERING AV MASKINEN
Vélj maskinens installationsomrade sa att inga hinder kommer att finnas
framfor kylluftens intags- och uttagséppningar; sakerstall samtidigt att
inget ledande stoft, fratande angor eller fukt sugs in.
Hall ett utrymme pa minst 250 mm runt hela maskinen fritt.
VARNING! Placera maskinen pa plant golv som kan bara
A dess vikt utan att riskera att den vélter eller att den
forflyttas, vilket skulle innebéra fara.

ANSLUTNING TILL ELNATET

- Innan elanslutningen pabdrjas ska man kontrollera pa markskylten

att informationen rérande stromkallan Gverensstimmer med

installationsomradets natspanning och frekvensspanning.

Stromkallan far endast anslutas till ett matningssystem som har en

jordansluten neutral ledning.

- For att garantera skydd mot indirekt kontakt ska differentialbrytare av
féljande typer anvéndas:

-TypA()‘

- Med syfte att uppfylla kraven i direktivet EN 61000-3-11 (Flimmer)
rekommenderas det att ansluta stromkallan till de av elndtets
granssnittspunkter som har ett impedansvéarde som &r under Zmax =
0.2 ohm.

Systemet for plasmaskéarning omfattas inte av kraven i standard IEC/EN
61000-3-12.

Om den ansluts till ett elndt for allman elférsérjning &r det
installatorens eller anvdndarens ansvarighet att kontrollera att
systemet for plasmaskarning kan anslutas (om nédvandigt, vand dig till
distributionssystemets eloperator).

Stickpropp och uttag
Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (3P +T) av lamplig
kapacitet och forbered ett eluttag som skyddas av sakringar eller av en
automatisk brytare; terminalen for jord maste anslutas till natledningens
jordledare (gul-grén). | tabellen 1 (TAB.1) anges de rekommenderade
vardena uttryckta i ampere for ledningens fordrojda sakringar, vilka valts
efter den maximala nominella strom som stromkallan férdelar samt av
den nominella matningsspanningen.
OBS! Forsummelse att iaktta ovan namnda regler leder till
att sdkerhetssystemet som tillverkaren har avsett (klass 1)
blir overksamt, vilket innebar allvarliga risker for personer
(t.ex. elektrisk st6t) och foremal (t.ex. brand).

ANSLUTNING AV SKARKRETSEN
OBS! INNAN FOLJANDE ANSLUTNINGAR UTFORS SKA MAN
A FORSAKRA SIG OM ATT STROMKALLAN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.
Tabell 1 (TAB. 1) innehaller rekommenderade varden for aterledarkabeln
(i mm?) baserat pa den maxstrom som maskinen avger.

Anslutning till tryckluft (fig. H).

- Forbered en ledning for tryckluftsmatning med det tryck och
minimikapacitet som anges i tabell 2 (TAB. 2).

- Tryckregleringskontakt enligt anvisningarna (fig. E).

VIKTIGT!

Det maximala ingangstrycket pa 8 bar far inte Gverskridas. Luft som

innehaller en hég dos fukt eller olja kan orsaka tidig forslitning av

forbrukningsdelarna och skada brannaren. Vid osdkerhet gallande

den tillgédngliga tryckluftens kvalitet rekommenderas anvandning av

lufttorkare som ska installeras fore ingangsfiltret. Anvédnd ett flexibelt ror

for att ansluta tryckluftsledningen till maskinen med hjalp av en av de

medféljande kopplingarna att montera pé ingangsluftfiltret som sitter pa

maskinens baksida.

ing av skarstro returkabel.
Anslut skdrstrommens returkabel till detaljen som ska skdras eller till
stodbordet av metall genom att félja féljande anvisningar:
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- Kontrollera att en god elektrisk kontakt upprattas, sarskilt vid skarning
av plat med t.ex. isolerande eller oxiderade beldaggningar.

Utfor jordanslutningen sé néara skaromradet som mojligt.

Anvéndning av metallstrukturer som inte tillhér detaljen som
bearbetas i stallet for svetsstrommens aterledarkabel kan vara farligt
for sakerheten och ge otillfredsstéllande resultat i skdrningen.

Utfor inte jordanslutningen pé den del av detaljen som ska avlagsnas.

Anslutning av brannaren for pl
fall)

Satt in brannarens hankontakt i det centrala kontaktdonet pa maskinens
frontpanel genom att respektera polariseringen. Skruva i lasringen
medurs till stopplage for att garantera att luft och strom kan fléda utan
risk for lackage.

Pa vissa modeller levereras brannaren redan ansluten till stromkallan.
VIKTIGT!

Innan skarning paborjas ska man sékerstalla att alla forbrukningsdelar
ar korrekt monterade genom att kontrollera brannarhuvudet enligt
anvisningarna i kapitlet “"UNDERHALL PA BRANNAREN".

g (fig. F) (i forelk d

VARNING! .
SAKERHETSANORDNINGAR PA SYSTEMET FOR PLASMASKARNING.
Endast med for dd bra dell i Kk bination med

respektive stromkilla enligt TAB. 2 garanteras effektiviteten
hos sidkerhetsanordningarna som forutses av tillverkaren
(forreglingssystem).

- ANVAND INTE skarbrénnare och r
annat ursprung.

TILL STROMKALLAN FAR MAN INTE ANSLUTA skirbrinnare som
tillverkats for skdrningar eller svetsforfaranden som inte forutses i
dessa instruktioner.

Forsummelse att iaktta dessa regler kan orsaka allvarliga risker for
anvandarens siakerhet och skada apparaten.

del

ktive forbrul av

P

6. PLASMASKARNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN
Pl bagen och tilla I
Plasma &r en gas som varms upp till mycket hég temperatur och som
joniserats for att bli elektriskt ledande. Denna skarprocedur anvénder
sig av plasma for att 6verfora den elektriska bagen till metalldetaljen sa
att den smalter av varmen och delas. Brannaren anvander tryckluft fran
en och samma matningsledning bade for plasmagasen och for kyl- och
skyddsgasen.

inciper i Kirning.

Tandning av pilotbage

Cykelstart faststalls av en pilotstrom som flodar mellan elektroden
(polaritet -) och brannarens munstycke (polaritet +) och av att luftflodet
startar.

Nar man ndrmar brdnnaren mot detaljen som ska skdras, som &r
ansluten till stromkallans polaritet (+), 6verfors pilotbagen och ténder en
plasmabage mellan elektroden (-) och detaljen (skdrbagen). Pilotbagen
avaktiveras sa snart som skdrbagen faststélls mellan elektroden och
detaljen.

Standardinstalld tid for bibehallande av pilotbagen ar 2 sek (4 sek i
funktionsldget GOUGING). Om bégen inte &verfors till detaljen inom
denna tid blockeras cykeln automatiskt med undantag fér bibehallande
av kylluften.

For att omstarta cykeln &r det nodvandigt att sldppa bréannarens knapp
och trycka in den igen.

Forberedande atgarder.

Innan skarning paborjas ska man sékerstalla att alla forbrukningsdelar

ar korrekt monterade genom att kontrollera bréannarhuvudet enligt

anvisningarna i avsnittet “UNDERHALL PA BRANNAREN".

Satt pa stromkallan och stall in skarstrommen (fig. D-1) baserat pa

tjocklek och typ av metallmaterial som ska skaras.

- Tryck pa luftknappen (fig. C-3) for att starta luftflodet.

Justera lufttrycket under den hér fasen tills displayen visar det

tryckvarde som begars av anvand skédrbrannare (TAB. 2).

- Vrid ratten: dra uppat for att frigora den och vrid for att justera trycket

till vardet som anges i BRANNARENS TEKNISKA DATA.

Avlas det begarda véardet pa manometern och tryck in ratten for att lasa

justeringen.

- Lat luftflodet tommas ut av sig sjalv for att underlatta avlagsnandet av
kondens som eventuellt samlats i brannaren.

Skarning (fig. L).
- Nérma brannarens munstycke mot detaljens kant (cirka 2 mm) och

tryck in brannarens knapp. Efter ungefér 1 sekund tands pilotbagen.

- Om avstandet &r korrekt 6verfors pilotbagen genast till detaljen sa att

skarbagen upprattas.

Flytta brannaren framat pa detaljens yta langs linjen som ska skdras

med jamn rorelse.

- Anpassa skarhastigheten till tjockleken och vald strém och kontrollera
att bagen som kommer ut frdn detaljens undersida har en lutning
pa 5-10° i forhallande till det vertikala planet i motsatt riktning an
frammatningens.

Skarning pa galler (i forekommande fall)

For att skéra ihaliga platar eller galler kan denna funktion vara bra att

anvanda:

- Med knappen “val av funktionslage” (fig. C-2), valj gallerskdrning. Om
man i slutet av skdrningen haller brénnarens knapp intryckt tands
pilotbdgen automatiskt igen. For att undvika tidig forslitning av
elektroden och munstycket ska denna funktion bara anvandas nar
nodvandigt.

OBSERVERA! | detta driftlige rekommenderar vi att

anvianda elektroder och munstycken med standardmatt.
Om man anvander forlaingda elektroder och munstycken kan det
hénda att skdarbagen bryts under vissa férhallanden.

Borrning (fig. M)

Om detta forfarande behover goras, eller vid start i mitten av detaljen,

ska man ténda med vinklad brannare och sedan flytta den stegvis till

vertikalt lage.

- Pa sa satt undviker man retur av bagen eller att smélta partiklar forstor
munstyckets 6ppning och att dess funktion foljaktligen forsamras.

- Borrning av detaljer vars tjocklek &r upp till 25% av maximalt férutsedd
for anvandningsomradet kan utforas direkt.

7. UNDERHALL
OBS! FORSAKRA DIG OM ATT SYSTEMET FOR
A PLASMASKARNING AR AVSTANGT OCH FRANKOPPLAT
FRAN ELNATET INNAN UNDERHALLET PABORJAS.

LOPANDE UNDERHALL .
DET LOPANDE UNDERHALLET KAN UTFORAS AV OPERATOREN.

BRANNARE (fig. N)
Baserat pa hur intensiv anvandningen &r och i handelse av defekter i
skarningen ska man regelbundet kontrollera skicket pa brannarens delar
som berors av plasmabagen.
1- Avstandsdon.
Byt ut om det &r deformerat eller téckt av avfall i sddan utstrackning
att det ar omdjligt att uppratthélla brannarens ldge (avstdnd och
ratvinklighet).

2- Munstycksfaste.
Skruva av det manuellt frin brannarhuvudet. Rengdr det noggrant
eller byt ut om skadat (vid brannskada, deformation eller sprickor).
Kontrollera att den &vre metallsektionen ar intakt (stdlldon for
brannarens sakerhetsanordning).

3- Munstycke / Kapa.

Kontrollera skicket pé& plasmabéagens genomgangshal och de inre och
yttre ytorna. Om halet &r storre @n den ursprungliga diametern eller
deformerat ska munstycket bytas ut. Om ytorna &r oxiderade ska de
rengoras med mycket finkornigt sandpapper.

4- Luftférdelningsring.
Kontrollera att det inte finns brannskador eller sprickor och att
lufthalen inte &r igensatta. Om skadad ska den genast bytas ut.

5- Elektrod.
Byt ut elektroden nér djupet pa kratern som bildas pa den emitterande
ytan ar ungefdr 1,5 mm (fig. O).

6- Luftfordelningsror.
Kontrollera att det inte finns brannskador eller sprickor och att
lufthalen inte &r igensatta. Om skadad ska den genast bytas ut.

7- Bra ens kropp, handtag och kabel.
| vanliga fall behover inget sarskilt underhall utféras pa dessa
komponenter férutom en regelbunden kontroll och en noggrann
rengodring utan anvandning av nagon form av lésningsmedel. Vid
upptackten av skada pa isoleringen s& som brott, sprickor eller
brannskador eller I6sa elektriska ledningar ska man sluta anvanda
brannaren eftersom dess sékerhet dé inte kan garanteras.
| sa fall far ingen reparation (extra underhall) lov att utféras pa plats,
utan maskinen ska lamnas in till ett auktoriserat servicecenter som
utsatter den for specialtester efter reparationen.
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For att bibehélla brannaren och kabeln effektiva dr det nédvandigt att

vidta vissa forsiktighetsatgarder:

- Lat inte brannaren och kabeln komma i kontakt med varma eller
heta delar.

- Lat inte kabeln utsattas for betydande dragkraft.

- Lat inte kabeln l6pa langs skarpa och skdrande kanter eller pa
repande ytor.

- Om kabeln &r langre dn vad som behdvs, vira ihop den i lika stora
varv.

- Kor inte 6ver kabeln med nagot fordon och trampa inte pa den.

Obs!

- Innan nagon form av atgard utfors pa brannaren ska man lata den kylas

ned i minst tiden for "efter-luft”.

Forutom i sarskilda fall rekommenderar vi att byta ut elektroden och

munstycket samtidigt.

- Respektera monteringssekvensen for brdnnarens

(omvand ordning jamfort med demonteringen).

Se noga till att fordelningsringen monteras at ratt hall.

Montera tillbaka munstycksféstet genom att skruva i det fér hand med

lite kraft.

Under inga omsténdigheter far munstycksféstet monteras utan att

forst ha monterat elektroden, férdelningsringen och munstycket.

- Undvik att hélla pilotbdgen tand i luften i onddan for att inte 6ka

férbrukningen pa elektroden, spridaren och munstycket.

Dra inte at elektroden mer &n nédvandigt eftersom det kan skada

brénnaren.

- Det &r av hogsta vasentlighet att kontrollerna pa brénnarens
forbrukningsdelar utfors regelbundet och pa korrekt satt for att inte
aventyra skarsystemets sakerhet och funktion.

- Vid upptéckten av skada pa isoleringen sa som brott, sprickor och
brénnskador eller 16sa elektriska ledningar ska man sluta anvénda
brénnaren eftersom dess sdkerhet da inte kan garanteras. | sa fall
far ingen reparation (extra underhall) lov att utféras pa plats, utan
maskinen ska lamnas in till ett auktoriserat servicecenter som utsatter
den for specialtester efter reparationen.

komponenter

Tryckluftsfilter (fig. H)

- Filtret &r forsett med automatisk témning av kondensen varje gang

som det kopplas bort fran tryckluftsledningen.

Filtret ska kontrolleras regelbundet. Om det finns vatten i koppen kan

det tommas ut manuellt genom att trycka tomningskopplingen uppat.

- Om filterpatronen ar mycket smutsig ska den bytas ut for att férhindra
tryckfall.

EXTRAORDINART UNDERHALL
ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST
UTFORAS PERSONAL MED ERFARENHET ELLER KVALIFIKATIONER
INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA  FALTET, [}
OVERENSSTAMMELSE MED DEN TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.
VARNING! INNAN MASKINENS PANELER AVLAGSNAS FOR
A ATKOMST TILL DESS INSIDA SKA MAN KONTROLLERA
NOGA ATT DEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
ELNATET.
Att utfora kontroller pa maskinens insida nar den ar spanningssatt
kan leda till allvarlig elchock orsakad av direktkontakt med
spanningssatta delar.

Maskinen insida ska inspekteras regelbundet; hur ofta beror pa

anvandningen och pa stoftet som omgivningens luft innehaller.

Dammet som satt sig pa transformatorn, likriktaren, induktansen och

motstanden ska avlagsnas med hjélp av en stréle av torr tryckluft (max

10 bar).

- Undvik att rikta tryckluftsstralen mot elektronikkorten; dessa ska
eventuellt reng6ras med en mycket mjuk borste eller med lampligt
16sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt dven att de elektriska kopplingarna ar ordentligt

atdragna och att kabelsystemet inte har ndgot isoleringsfel.

Kontrollera att tryckluftssystemets rorsystem och kopplingar har

korrekt skick och tatning.

- Nér de ovan namnda arbetsskedena é&r slutférda ska maskinpanelerna

monteras tillbaka och fastskruvarna skruvas i ordentligt.

Undvik absolut att utfora skarningsarbeten med 6ppen maskin.

Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstalla

anslutningarna och kablarna som de var ursprungligen. Var noga

med att undvika att de kommer i kontakt med rorliga delar eller
delar som kan nd héga temperaturer. Linda alla ledningar som de var
ursprungligen och var noga med att hélla huvudledningarna med
hégspanning atskilda fran de sekundara ledningarna med lagspanning.

Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra &t
shickeridelarna.

8. FELSOKNING

| DE FALL MASKINEN FUNGERAR PA ETT OTILLFREDSSTALLANDE SATT SKA
FOLJANDE VERIFIERINGAR GORAS INNAN EN SYSTEMATISK KONTROLL
UTFORS ELLER INNAN NI VANDER ER TILL ERT SERVICEKONTOR:
Kontrollera att inte den gula kontrollampan som signalerar ingripandet
av ett termoskydd for dver- eller underspanning eller for kortslutning ar
tand.

Kontrollera att det nominella intermittensférhallandet foljs; vid
utldésning av det termostatiska skyddet ska man vénta tills maskinen
kyls ner av sig sjalv och kontrollera att flakten fungerar som den ska.
Kontrollera linjespanningen: om vardet &r for hogt eller for lagt forblir
maskinen i blockerat lage.

- Kontrollera att maskinutgangen inte har fatt kortslutning: om detta
skulle vara fallet, ratta till felet.

Kontrollera att skarkretsens kopplingar ar korrekt utférda och i sérskild
man att jordkabeltangen &r korrekt kopplad till arbetsstycket och att
inget isolerande material finns emellan dem (t.ex. lack).

DE VANLIGASTE FELEN VID SKARNING
Under skararbetet kan det uppstd vissa defekter som vanligtvis inte
ar orsakade av att anldaggningens funktion ar felaktig, men av andra
arbetsaspekter, t.ex:
a- Penetrationen é&r otillfredsstillande eller alltfor mycket slagg
uppstar:
- For hog skarhastighet.
- Brannaren lutar fér mycket.
- Arbetsstycket &r for tjockt eller skarstrommen &r for lag.
- Tryckluftens tryck och kapacitet ar inte den korrekta.
- Brannarens elektrod och munstycke &r utslitna.
- Spetsen pa munstyckshallaren ér inte den korrekta.
b- Skdrbagen Gverfors inte:
- Elektroden &r utsliten.
- Délig kontakt pa aterledarkabelns klamma.
c- Skarbagen avbryts:
- For lag skarhastighet.
- For stort avstand mellan brénnare och arbetsstycke.
- Elektroden &r utsliten.
- En skyddsanordning har |sts ut.
d- Snett skarsnitt (inte vinkelratt):
- Brannarens position &r felaktig.
- Osymmetrisk utslitning pa munstyckshélet och/eller felaktig
montering av brénnarens komponenter.
- Felaktigt lufttryck.
e- Munstycket och elektroden slits ut alltfor mycket:
- For lagt lufttryck.
- Oren luft (fukt eller olja).
- Trasig munstyckshallare.
- Pilotbagen halls for mycket ténd i luften.
- For hdg hastighet med aterledning av smalta partiklar pa brannarens
komponenter.
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(CS)

NAVOD K POUZITI

UPOZORNENI! PRED POUZITIM SYSTEMU REZANi PLAZMOU SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

SYSTEMY REZANi PLAZMOU URCENE PRO PROFESIONALNI A
PRUMYSLOVE POUZITi

1.ZAKLADNI BEZPECNOST PRI REZANi PLAZMOVYM OBLOUKEM
Obsluha musi byt dostatecne vyskolena k bezpecnému pouziti
systému rezani plazmou a informovana o rizicich spojenych
s postupy pri svarovani obloukem, o prislusnych ochrannych
opatrenich a o postupech v nouzovém stavu.
(Vychazejte také z normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro

rovna 85db(A) nebo tuto hodnotu pievysuje, je povinné pouzivat
vhodné osobni ochranné pracovni prostiedky (tab. 1).

OREOE®

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA
Elektricky proud, ktery protéka jakymkoli vodi¢em zpusobuje
lokalizovana elektrickd a magneticka (EMF) pole. Rezaci proud
vytvaii pole EMF v okoli fezaciho obvodu i samotného fezaciho
systému.

Elektr gneticka pole
zdravotnického vyk i (napf. pac
protéz apod.).

Z tohoto duvodu je tieba pfijmout nalezita ochranna opatieni
viéi nositelim téchto zafizeni. Naptiklad zakazat jejich pristup
do prostoru pouziti systému pro fezani plazmo nebo provést
vyhodnoceni individualniho rizika pro operatory.

h livii ¢innost nékterého

0, respiratord, kovovych

svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti”).

£od

- Zabrante pnmemu styku s rezacim

Tentosy pro fezani pl vyhovuje pozadavkiim technického
standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v pramyslovém
prostiedi, k profesionalnim u¢elim. Dodrzeni zakladnich meznich
hodnot tykajicich se lidské expozice viici elektromagnetickym polim
neni vdomacim prostiedi zaru¢eno.

; napeti nap
muze byt za danych

doda rezani pl

okolnosti nebezpecne.

- Pripojeni kabelu rezaciho obvodu, kontrolni operace a opravy
musi byt p y pri vy ém sy rezani, odpojeném od
napajeciho privodu.

- Pred vymenou opotrebenych soucasti pistole vypnete systém
rezani pl. a odpojte jej od napajeciho privodu.

- Provedte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a
zakony pro zabraneni Grazum.

Vsichniop i musi dodrZovat nize uvedena pravidla s cilem snizit
expozici polim EMF z fezaciho obvodu na minimum:

- vzajemné priblizte fezaci kabely. KdyzZ je to mozné, pfipevnéte je
lepici paskou;

udrzujte hlavu a trup co nejdale od fezaciho obvodu;

nikdy neovijejte fezaci kabely kolem kovovych pfedméti nebo
kolem téla;

- nesvarujte s télem nachazejicim se uprostied fezaciho obvodu;
udrzujte oba fezaci kabely na stejné strané téla;

pfipojte zemnici kabel fezaciho proudu co nejblize k mistu

- Systém rezani plazmou musi byt pripojen vyhradne k napajecimu
systému s uzemnenym nulovym vodicem.

- Ujistete se, Ze je napajeci radne pripoj k och
zemmamu vodici.
N ystém rezani pl ve vlhkych nebo mokrych

prostredlch ani v desti.

- pouzivejte kabely s p
spoji.

VAV

- Nesvafujte na nadobach, zasobnlclch nebo potrubich, které

izolaci nebo s uvolnenymi

bsahuji nebo obsahovaly p kapalné nebo plynné
produkty.

- Vyhnéte se ¢innosti na materialech vy(istenych chlorovymi
rozpoustédly nebo v blizkosti j ych latek.

- Nefezte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstraiite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf.
drevo, papir, hadry atd.)

- Zabezpecte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostfedky pro
odstranovani dymu pochazejicich z fezani plazmou; mezni
hod lymim pochazejicim z fezani plazmou v

adéni zakroku;
nefezte v blizkosti systému pro fezani plazmou;
vsichni operatofi by méli dodrzovat minimalni pozadované

dal i, jak jeu v karté udaji EMF;
- vzdalenost od zdroje EMF v jednom bodé, za kterym je expozice
mensi nez 20% alnid é hodnoty:d=1.5cm.
- Zafizeni tridy A:
Tento systém pro fezani pl vyhovuj zadavk

technického standardu vyrobku uréeného pro vyhradnl pouziti
priamyslovém prostiedi, k profesionalnim ucelim. Neni zajisténa
elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera
zasobuje budovy pro domaci pouziti.

DALSI OPATRENI
OPERACE REZANI PLAZMOU:
- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prosturech

y
zawslostl na jejl(h slozeni, koncentra:l a délce samotné expozice
icky pFistup p¥i vyh ovani.

WOLO®6

- Zabezpecéte vhodnou izolaci vici trysce pistole pro fezani
plazmou, opracovavané soucasti a prlpadnym uzemnenym
kovovym ¢astem, umisténym v blizkosti (d

Obvykle toho Ize dosahnout pouzitim k tomu urcenych rukavic,
obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo
izola¢nich koberci.

Pokazdé si chraiite oci pfislusnymi filtry, které jsou ve shodé s
normou UNIEN 169 nebo s normou UNIEN 379 a jsou namontovany
na ochrannych stitech nebo kuklach, které jsou ve shodé s normou
UNIEN 175.

Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve
shodé s normou UNI EN 11611) a svareéské rukavice (které jsou ve
shodé s normou UNIEN 12477), abyste zabranili vystaveni pokozky
ultrafialovému a infraéervenému zafeni pochazejicimu z oblouku;
ochrana se musi vztahovat také na dalsi osoby nachazejici se
v blizkosti oblouku, a to pouzitim stinidel nebo neodrazivych
zavésu.

Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci
fezani hod denni hladiny osobni ice hluku (LEPd)

- vpr Inych nebo vybusnych materiélu;
MUSI byt predem zhodnoceny,,Odbornym vedouﬂm a musi se
pokazdé provadet v pr iosob v lenych pro zasahy v
nouzovych pripadech.
MUSI byt prijaty technické ochranné prostredky popsané v 7.10;
A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svarovani.
Cast 9: Instalace a pouziti“.
- MUSI byt zakazany operace rezani, zatimco je zdroj proudu drzen
obsluhou (napr. prostrednictvim remenu).
- MUSI byt zakézano rezani obsluhou, ktera se nachazi nad zemi, s
vyjimkou pouziti bezpecnostnich plosin.
UPOZORNENI(! BEZPECNOST SYSTEMU REZANi PLAZMOU.
Pouze model pistole a prislusné prirazeni zdroji proudu v souladu
s hodnotami uvedenymi v ,TECHNICKYCH UDAJICH” zarucuje, ze
bezpecnostm zarizeni predpokladana vyrobcem budou ucinna

2ho blok ).

NEPOUi[VEJTE pistole a prislusné spotrebni casti odlisného
puvodu.

- NEPOKOUSEJTE SE PRIPOJOVAT KE ZDROJI PROUDU pistole
vyrobené pro postupy rezani nebo SVAROVANI odli$né od tech,
které jsou uvedeny v tomto navodu.

NEDODRZENI TECHTO PRAVIDEL muze zpusobit VAZNA nebezpeci
pro fyzickou bezpecnost uzivatele a poskodit zarizeni.
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A ZBYTKOVA RIZIKA

- PREVRACENI: Umistete zdrOJ proudu pro. rezani plazmou na
vodorovny povrch s dpovidaji dane h v
opacném pripade (napr. na nakl é, p é podl atd.)
existuje nebezpeci prevraceni.

NESPRAVNE POUZITI: pouziti systému Fezani plazmou pro jakykoli
druh pracovni ¢innosti, ktera se lisi od pfedpokladané cinnosti.

Je zakazano zvedat systém pro fezani plazmou bez pfedchozi
demontaze viech spojovacich a pfivodnich kabelii/potrubi.

- RIZIKO POPALENIN
Nékteré casti fezani pl (Fezaci pistole) a pfilehlé
plochy mohou dosahovat teplot prevysujicich 65 °C: je tieba
pouzivat vhodny ochranny odév.
Dfive, nez se dotknete pravé fezaného dilu, nechte jej ochladit!

NEVHODNE POUZITi: pouzivani systému fezani plazmou vice nez
jednim pracovnikem obsluhy soucasné je nebezpecné.

Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni systému
pro fezani plazmou.

PODMINKY OKOLNIHO PROSTREDI (EN 60974-1)

- Zafizeni pouzivejte pouze pfi nasledujicich podminkach okolnih
prostiedi:

teplota prostiedi v rozsahu od -10 °C do 40 °C;

relativni vihkost vzduchu nepiekraé

relativni vlhkost vzduchu nepiekracuji

Okolni vzduch nesmi obsah prach,

korozivni latky apod.

.

.

y, plyny nebo

SKLADOVANI
- Umistéte zafizeni a jeho pfislusenstvi (s obalem nebo bez obalu)
do uzavienych mistnosti.

Teplota prostredi se musi nachazet v rozsahu od -20°Cdo 55 °C.
V ptipadé, ze je zafizeni vyk dnotl | Iného chl i
a pracuje v prostiedi s teplotou mzﬂ nez 0 °C: Pouzute nemrznouci
kapalinu doporuéenou vyrobcem nebo tplné vyprazdnéte rozvod
kapaliny a zasobnik na k I

Pokazdé poui

vihkosti, Spinou a kor02|.

hodna

opatieni pro ochranu zafizeni pied

N |IKVIDACE
Tuto zanzem nelik 'dujte po skonceni jeho Zivotnosti spolu s

bézny . "

Uzi atel odpovida za likvidaci tohoto elektrického zafizeni na
sbérnych mistech, uréenych pro likvidaci a recyklaci elektrickych
zafizeni, nebo obracenim se na obchod, ve kterém byl vyrobek

koupen. Toto i se tyka vyhradné likvidace zafizeni na

uzemi Evropské unie (RAEE).

2.UVOD A ZAKLADNI POPIS

Trojfazovy ventilovany systém pro fezani plazmouse stla¢enym vzduchem.
Umoznuje rychlé fezani oceli, nerezavgjici oceli, galvanizovanych oceli,
hliniku, médi, mosazi apod. bez deformace. Cyklus fezani je aktivovan z
pilotniho oblouku.

HLAVNi CHARAKTERISTIKY

- Oto¢ny ovladac regulace fezaciho proudu.

- Zafizeni pro kontrolu napéti v pistoli.

- Zafizeni pro kontrolu tlaku vzduchu a zkratu v pistoli.
- Termostaticka ochrana.

- Zobrazovani tlaku vzduchu.

- Ovladaci prvek chlazeni pistole.

- Prepéti, podpéti, chybéjici faze.

- Konektor dalkového ovladani.

STANDARDNI PRISLUSENSTVI
- Pistole pro fezani plazmou.
- Sada spojek pro pfipojeni stlaceného vzduchu.

VOLITELNE PRISLUSENSTVI

Sada néhradnich elektrod-trysek.

Pistole pro vysoky pritok vzduchu.

Sada nahradnich elektrod-trysek pro pistoli s vysokym pratokem
vzduchu.

- Sada pro drazkovani plazmovym obloukem (gouging).

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti systému fezani plazmou jsou

shrnuty na identifika¢nim $titku a jejich vyznam je nasledujici:

Obr.A

1-  Prislusnd EVROPSKA norma pro bezpecnost a konstrukci stroju pro
obloukové svarovani a pro rezani plazmou.

2- Nazev a adresa vyrobce.

3- Nazev modelu.

4-  Symbol vnitrni struktury stroje.

5- Symbol postupu rezéni plazmou.

6- Symbol S: Poukazuje na moznost provadét fezani plazmou v
prostiedi se zvysenym rizikem urazu elektrickym proudem (napf. v
tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).

7- Symbol napéjeciho vedeni:
1~: stiidavé jednofazové napéti
3~: stiidavé tiifazové napéti

8- Stupen ochrany obalu.

9- Technické Udaje napéjeciho vedeni:

- U, : Stfidavé napéti a frekvence napdjeni stroje (povolené mezni
hodnoty £10%):

- 1, ax : Maximalni proud absorbovany vedenim.

- I, . : Skutecny napéjeci proud.

10- Vlastnosti rezaciho obvodu:

- U,: Maximéalni napeti naprazdno (rozepnuty rezaci obvod).

- 1,/U, : Odpovidajici normalizovany proud a napeti, které muze
stroj poskytovat behem rezani.

- X : Zatézovatel: Poukazuje na cas, béhem kterého muze stroj
dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v
%, na zékladé 10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut prace,
4 minuty prestavky; atd.).
Pfi prekroceni faktord pouziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi)
dojde k zasahu tepelné ochrany (stroj ziistane v pohotovostnim
rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét do piipustného
rozmezi).

- A/N-A/V : Poukazuje na regula¢ni fadu fezaciho proudu
(minimalni - maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

11- Vyrobni ¢islo pro identifikaci stroje (nezbytné pro servisni sluzbu,
objednavky néhradnich dild, vyhledavéani ptvodu vyrobku).

12- == : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potifebnych k
ochrané vedeni.

13- Symboly vztahuijici se k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam je
uveden v kapitole 1,Zakladni bezpec¢nost pro obloukové svarovani”.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter
poukazujici na symboly a orienta¢ni hodnoty; presné hodnoty
technickych tdaji vaseho systému fezani plazmou musi byt odecitany
piimo z identifika¢niho stitku samotného stroje.

DALSI TECHNICKE UDAJE:

- ZDROJPROUDU :viz tabulka 1 (TAB. 1)

- PISTOLE : viz tabulka 2 (TAB. 2)

H stroje je d v tabulce 1 (TAB. 1).

4.POPIS SYSTEMU REZANi PLAZMOU
Kontrolni zafizeni, regulace a zapojeni

ZDROJ PROUDU (obr. B)
1 - Pistole s pfimym nebo centrali ym piipoj

- Tlacitko pistole je jedinym ovladacim prvkem, jehoz prostiednictvim
je mozné ovladat zahdjeni a zastaveni ikoni fezani.

- Po uvolnéni tlacitka bude cyklus okamzité prerusen béhem
libovolné faze, s vyjimkou udrzovani chlazeni vzduchem (dofuk).

- Nahodné ukony: pro zapnuti podmiriovaciho signalu pro zahajeni
cyklu musi tlacitko zUstat stisknuto béhem minimalni pfednastavené
doby.

- Elektricka bezpecnost: funkce tlacitka je znemoznéna, kdyz na hlavé
pistole NENI namontovén izola¢ni drzak trysky nebo kdyz byla jeho
montaz provedena nespravné.

2 - Zemnici kabel.
3 - Ovladaci panel.
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obvykle po uplynuti 10 sekund od odstranéni pficiny jeho aktivace.
OVLADACI PANEL (obr. C) 01: Aktivace tepelné ochrany primarniho obvodu.
1 - Snima¢ impulzu a Tlaéitko 02: Aktivace tepelné ochrany sekundarniho obvodu.

Funkce snimace impulzi:

V kterémkoli rezimu umoznuje nastaveni proudu.

Funkce tlacitka:

V kterémkoli rezimu umoznuje nastaveni mérnych jednotek
pouzivanych snimacem tlaku.

Tlacitko pro volbu Rezimii

MODe

Umoziuje provadét volbu rezimu (obr. D):
REZANI

Iy

o
Standardni provozni rezim.
REZANi ROSTU

i

Rezim obloukového fezani, udrzovan také mimo pfesunu dilu.
BLOKOVANE REZANI

S

=
Rezim podobny fezani, ale s tim rozdilem, Ze bezprostfedné po
vytvoreni fezaciho oblouku Ize tla¢itko pistole uvolnit. K pferuseni
fezéni dojde pii opétovném stisknuti tlacitka pistole.

DRAZKOVANi PLAZMOVYM OBLOUKEM (GOUGING)

Rezim povrchové Upravy svard, vhodny pro pouziti s pistoli
vybavenou tavicimi elektrodami pro DRAZKOVANI.
Tlacitko VZDUCH

Po stisknuti tohoto tlacitka bude z pistole vychazet vzduch po dobu
pfiblizné 45 sekund (/@ rozsviceno). Béhem této faze nastavujte

tlak v pozadovaném rozsahu z pistole.

Displej (obr. D)

- Zobrazovéni proudu

01
_0_1ZIA

2 - Zobrazovani tlaku vzduchu na digitalnim tlakoméru.

AUTO P
l ll gxra
0000 RS

- Stisknéte tlacitko pfivodu vzduchu za Gcelem zahajeni proudéni
vzduchu z pistole ( )& rozsviceno).

Nastavte tlak na pozadovanou hodnotu oto¢nym ovladatem

reduktoru tlaku (obr. E-3).

- Potéhnéte smérem nahoru a otacejte (obr. E-3).

Kdyz se nastaveny tlak nachazi mimo pozadovany rozsah, zobrazi

se prislusné varovani (obr. D-3).

- Po ukonceni nastavovani zajistéte otoc¢ny ovlada¢ jeho
zatla¢enim smérem dol (obr. E-3).

3 - Kédy alarmﬁ, hlaseni pii zablokovani vykonovych obvodii (TAB. 3).

K obnovenl ¢innosti po vyskytu alarmu nebo varovani dochézi
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03: Aktivace ochrany nasledkem prepéti napéjeciho vedeni.
04: Aktivace ochrany nasledkem podpéti napéjeciho vedeni.
05: Aktivace tepelné ochrany magnetickych komponentd.
06: Aktivace signalizace chybéjici faze napajeciho vedeni.
08: Pomocné napéti se nachazi mimo urceny rozsah.

09: Aktivace ochrany tlakového spinace rozvodu vzduchu.
10: Signaly aktivace vykonu aktivni pfi zapnuti zafizeni.

15: Aktivace bezpecnostniho obvodu pistole.

Kéd varovani, oznameni bez zablokovani vykonovych obvodii:
07: Signalizace nadmérného ukladani prachu uvnitf stroje

11: Signalizace opotiebeni Pistole / Tavicich elektrod.

14: Signalizace chyby v sériovych datech.

16: Signalizace tlaku vzduchu mimo optimalni interval.

17: Signalizace nestability napajeciho vedeni.

Pfitomnost alarmu nebo varovani.

adéni energie na vystup stroje.

Jeho rozsviceni informuje o pfivddéni energie na vystup stroje:

fezaci obvod je aktivovan (aktivace Pilotniho oblouku nebo Rezaciho

oblouku).

Na vystup bude pfivedena energie pfi stisknuti tlacitka pistole, kdyz

soucasné neni pfitomen zadny alarm.

Energie na vystup stroje nebude pfivedena v nize uvedenych

pripadech:

- pfi NESTISKNUTEM tlacitku pistole (stav pohotovostniho rezimu).

- v rezimech REZANI, BLOKOVANE REZANI a DRAZKOVANI béhem
dofuku (10 sekund).

- v jakémkoli stavu alarmu.

Stroj vypne vystup v nize uvedenych pfipadech:

- v rezimech REZANI, REZANi ROSTU a DRAZKOVANI pfi uvolnéni
tlacitka pistole.

- v rezimu BLOKOVANEHO REZANI pii uvolnéni tlacitka pistole

béhem pilotniho oblouku nebo pfi stisknuti tlacitka pistole béhem

fezaciho oblouku.

kdyz pilotni oblouk nebude prenesen na dil v pribéhu maximalni

doby 2 sekund (4 sekund v rezimu DRAZKOVANI).

kdyz dojde v rezimech REZANI, BLOKOVANEHO REZANI a

DRAZKOVANI k preruseni oblouku z déivodu nadmérné vzdalenosti

pistole od dilu, nadmérného opotiebeni elektrody nebo nuceného

oddaleni pistole od dilu (v rezimu REZANI ROSTU je oblouk vzdy

udrzovaén).

kdyz v rezimu REZANI ROSTU nebude zahajen nasledujici cyklus v

prabéhu 10 sekund po skonceni fezaciho cyklu.

- pfivyskytu alarmu.

Termostaticka ochrana.

Chybi vzduch.
"

Poskozené tavici elektrody.

Varovéni ohledné nespravné ¢innosti tavicich elektrod, ktera maze
byt zptisobena:

- opotiebenim tavicich elektrod.

- nespravnou montazi tavicich elektrod.

- vadnou pistoli.

- pfilis nizkym tlakem vzduchu.

K obnoveni ¢innosti po tomto varovani dojde po provedeni
spravného fezaciho cyklu.

9 - Analogovy tlakomér.




10 - Piitomnost dalkového ovladani.

Rozsviti se pfi zapnuti jednoho z nize uvedenych signalt dalkového
ovladani na zadnim konektoru (obr. E-3):

1-  Sériové pripojeni typu MODBUS.

2-  Externi piikaz pro aktivaci vykonovych obvodu.

3- Signal pro nastaveni proudu vyssiho nebo rovného 1V.

ZADNI PANEL (obr. E)
- HlavnivypinaéO -1
V poloze | (ZAP) je stroj pfipraven k cinnosti.

2 - Regulator pro alni i tlaku (stlaceného vzduchu plazmy).

3 - Otocny ovladac reduktoru tlaku.

4 - Napajeci kabel.

5 - 14polové dalkové ovladani.
KOLIK 1 Polarizator
KOLIK 2.3 MODBUS Rs485.
KOLIK 4.5 Kontakt Rezaciho oblouku. B&zné je rozpojen a k jeho
sepnuti dochazi pfi aktivaci fezaciho oblouku.
KOLIK 6.7 Kontakt Pilotniho oblouku. Bézné je rozpojen a k jeho
sepnuti dochazi pfi aktivaci pilotniho oblouku.
KOLIK 8 Externi piikaz pro aktivaci vykonovych obvodti. P¥i jeho
sepnuti pfi 0 [V] (KOLIK 12) slouzi k aktivaci vykonovych obvodd.
UplIné nahrazuje funkci tlagitka pistole.
KOLIK 9 VYSTUPNI signal napétového vystupu. Rozsah 0-10 [V]
s nastavitelnou stupnici 10V / 200V, 10V / 300V, 10V / 400V, 10
V / 500 V. K nastaveni dochazi pfi soucasném stisknuti tlacitek
»Snimac impulzl a volba Rezimi” béhem spousténi karty. Zvolte
pozadovanou stupnici  prostfednictvim snimace impulzi. Pro
ukonceni znovu stisknéte tlacitko ,Volba rezimd".
KOLIK 10 VSTUPNI signél nastaveni proudu 1 [V]/1max/; g [A].
KOLIK 11 VYSTUPNI signal tlaku vzduchu 1 [V]/ [bar] rozsah 0..10 [V]
KOLIK 12 0 [V] Fidicich signalti na KOLICICH 8,9,10,11 a 13.
KOLIK 13 Napajeni 12 [V], max. 100 mA.
KOLIK 14 PE ochranny vodic.

-

5.INSTALACE
UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A
A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SE MUSi PROVADET PRI
VYPNUTEM SYSTEMU REZANi PLAZMOU, ODPOJENEM OD
NAPAJECIHO ROZVODU.
ELEKTRICKA PRIPOJENI MUSI BYT PROVEDENA VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

Montaz zemniciho kabelu-klesti (Obr. G)

UMISTENI STROJE

Vyhledejte misto pro instalaci stroje, a to tak, aby se v blizkosti otvord

pro vstup a vystup chladiciho vzduchu nenachézely prekazky; mezitim se

ujistéte, ze se nebude nasavat vodivy prach, korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem stroje udrzujte volny prostor miniméalne do vzdélenosti 250 mm.
UPOZORNENI! Umistéte stroj na rovny povrch s nosnosti,

A ktera je umérna jeho hmotnosti, abyste piedesli jeho
pievraceni nebo nebezpeénym piesuniim.

PRIPOJENI DO SITE

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité udaje zdroje proudu odpovidaji napéti a frekvenci sité, ktera
je k dispozici v misté instalace.

Zdroj proudu musi byt pfipojen vyhradné k napéjecimu systému s
uzemnénym nulovym vodicem.

Za ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte
nadproudové relé typu:

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k bodlm rozhrani
napéjeciho rozvodu s impedanci nepfesahujici Zmax = 0.2 Ohm.
Systém pro fezani plazmou nespliiuje pozadavky normy IEC/EN 61000~
3-12.

Pfi pfipojeni k vefejné napéjeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida za
ovéreni toho, zda Ize systém pro fezani plazmou pfipojit (dle potieby
musi konzultovat spravce rozvodné sité).

Zastrcka a zasuvka
K napdjecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastr¢ku (3P + Z) vhodné

proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami
nebo automatickym jisticem; pfislusny zemnici kolik bude muset byt
pripojen k zemnicimu vodici (zlutozeleny) napajeciho vedeni.V tabulce 1
(TAB. 1) uvadime v ampérech vyjadiené doporucené hodnoty pomalych
pojistek, zvolenych na zakladé maximalni jmenovité hodnoty proudu
dodavaného svafovacim pfistrojem a na zékladé jmenovitého napajeciho
napéti.

UPOZORNENI! Nedodrzeni vyse uvedenych pravidel bude

mit za nasledek neudinnost bezpecnostniho systému

navrzeného vyrobcem (tfidy I) s naslednym vainym
ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a majetku (napf.
pozar).

ZAPOJENI REZACIHO OBVODU
UPOZORNENI! PRED PROVADENIM UDRZBY SE UJISTETE,
ZE JEZDROJ PROUDU VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJECI
SITE.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporucené pro zemnici

kabely (v mm?) na zékladé maximalniho proudu dodavaného strojem.

Pfipojeni stlaceného vzduchu (obr. H).

- Pfipravte rozvod stlaceného vzduchu s minimalnim tlakem a pritokem
odpovidajicich hodnotam uvedenym v tabulce 2 (TAB. 2).

- Pfipojte reduktor tlaku uvedenym zptisobem (obr. E).

DULEZITA INFORMACE!

Neprekracuje maximalni pfivodni tlak 8 bar. Vzduch obsahuijici vyraznou

vlhkost nebo velké mnozstvi oleje miize zpUsobit nadmérné opotiebeni

spotiebnich dilt nebo dokonce poskozeni pistole.V pfipadé pochybnosti

o kvalité stla¢eného vzduchu, ktery je k dispozici, se doporucuje pouzit

vysouse¢ vzduchu, ktery je tieba nainstalovat pfed vstupnim filtrem.

Prostfednictvim hadic pfipojte rozvod stlaceného vzduchu ke stroji;

pouzijte spojky z pfisluSenstvi, uréené pro montéz na vstupni filtr

vzduchu, ktery se nachazi v zadni ¢asti stroje.

Pfipojeni zemniciho kabelu fezaciho proudu.

Pfipojte zemnici kabel fezaciho proudu k fezanému dilu nebo ke

kovovému pracovnimu stolu a dodrzujte pfitom nésledujici opatfeni:

- Zkontrolujte, zda byl vytvoren dokonaly elektricky kontakt a zejména
zda byly odstranény plechy s izola¢nimi, zoxidovanymi a podobnymi
vrstvami.

- Provedte zemnici zapojeni co nejblize k prostoru fezani.

- Pouziti kovovych konstrukci, které netvofi soucast fezaného dilu, v
uloze zemniciho vodice fezaciho proudu muze byt nebezpeéné a miize
negativné ovlivnit i samotné fezani.

- Neprovadéjte zemnici zapojeni na ¢asti dilu, kterd ma byt odstranéna.

Pfipojeni pistole pro fezani plazmou (obr. F) (je-li souéasti)

Vlozte koncovku samce pistole do centralizovaného konektoru
umisténého na ¢elnim panelu stroje a dbejte pfitom na dodrzeni polarity.
Ve sméru hodinovych rucic¢ek zasroubujte na doraz pojistnou kruhovou
matici, aby byl zajistén prichod vzduchu a proudu beze ztrat.

U nékterych modelt je pistole dodéna tak, ze je jiz pfipojena ke zdroji
proudu.

DULEZITA INFORMACE!

Pred zahajenim fezani zkontrolujte spravnou montaz spotiebnich dild;
provedte kontrolu hlavy pistole v souladu s informacemi uvedenymi v
kapitole,,UDRZBA PISTOLE".

UPOZORNENI!
BEZPECNOST SYSTEMU REZANI PLAZMOU.
Pouze model pistole a pFislusné pfifazeni zdroji proudu v souladu s
hodnotami uvedenymi v TAB. 2 zarucuje, Ze bezpecnostni zafizeni
predpokladana vyrobcem budou udinna (systém vzajemného
blokovani).
- NEPOUZIVEJTE pistole a piislusné spotiebni ¢asti odlisného
puvodu.
NEPOKOUSEJTE SE PRIPOJOVAT KE ZDROJI PROUDU pistole
vyrobené pro jiné postupy rezani nebo SVAROVANI, nez jsou
p py dené v tomto navod
Nedodrzeni téchto pravidel miize zpusobit vazna nebezpeti pro
fyzickou bezpecnost uzivatele a poskodit zafizeni.

6. REZANi PLAZMOU: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

Zakladem fezani pl. jepl y obloul

Plazma je tvofena plynem ohfatym na mimoradné vysokou teplotu a
ionizovanym tak, aby se stél elektricky vodivym. Tento proces fezani
pouzivéa plazmu pro pienos elektrického oblouku na kovovy dil, ktery je
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teplem roztaven a oddélen. Pistole pouziva stlaceny vzduch pochazejici
ze samostatného privodu, pficemz je oddélen také pfivod plynu plazmy a
chladiciho a ochranného plynu.

Zapaleni pilotniho oblouku

Zahajeni cyklu je uréeno pilotnim proudem, ktery protékd mezi
elektrodou (s polaritou -) a tryskou pistole (polarita +), a zahajenim
pratoku vzduchu.

Po priblizeni pistole k fezanému dilu, pfipojenému k polarité (+) zdroje
proudu, bude pilotni oblouk pfenesen a bude vytvoren plazmovy oblouk
mezi elektrodou (-) a samotnym dilem (fezaci oblouk). Pilotni oblouk
bude vyloucen, jakmile dojde k vytvoreni plazmového oblouku mezi
elektrodou a dilem.

Doba udrzovani pilotniho oblouku, nastavena ve vyrobnim zévodé,
je 2's (4 s pro rezim DRAZKOVANI); kdyz nedojde k pfenosu v priibéhu
této doby, cyklus bude automaticky zablokovan, s vyjimkou udrzovani
chladiciho vzduchu.

K zahajeni nového cyklu je tieba uvolnit tlacitko pistole a znovu jej
stisknout.

Pfipravné ukony.

Pied zahajenim ukond fezéni zkontrolujte spravnou montaz spotiebnich

dild; provedte kontrolu hlavy pistole v souladu s informacemi uvedenymi

v kapitole,,UDRZBA PISTOLE".

Zapnéte zdroj proudu a nastavte fezaci proud (obr. D-1) na zékladé

tloustky a druhu kovového materiélu, ktery hodlate fezat.

- Stisknéte tlacitko pfivodu vzduchu (obr. C-3), ¢imz dojde k pfivodu

vzduchu.

Béhem této faze nastavte tlak vzduchu tak, abyste na displeji odecetli

hodnotu tlaku, pozadovanou v zavislosti na pouzité pistoli (TAB. 2).

- Provedte nastaveni oto¢nym vypinacem: Potahnéte jej smérem
nahoru z dlvodu odjisténi a poté nastavte tlak ota¢enim na hodnotu
uvedenou v TECHNICKYCH PARAMETRECH PISTOLE.

- Odectéte pozadovanou hodnotu na tlakoméru; zatlacte otocny

ovlada¢ za Gcelem zajisténi nastavené hodnoty.

Nechte spontdnné skoncit pfivod vzduchu, aby se usnadnilo odvedeni

pfipadného kondenzatu, ktery se muze nahromadit v pistoli.

Rezani (obr. L).

- Priblizte trysku pistole k okraji dilu (pfiblizné do vzdalenosti 2 mm)
a stisknéte tlacitko pistole; pfiblizné po uplynuti 1 sekundy dojde k
zapaleni pilotniho oblouku.

Pii vhodné vzdalenosti dojde k okamzitému prenosu pilotniho
oblouku na dil s naslednym vznikem fezaciho oblouku.

- Presunte pistoli na povrch dilu, podél idealni ¢ary fezu; postupujte
plynule.

Prizpusobte rychlost fezani tloustce a zvolenému proudu a kontrolujte
pfitom, zda oblouk vychazejici ze spodniho povrchu dilu nabyvé sklonu
5-10° v(idi svislé roviné ve sméru opacném ke sméru postupu.

Rezéni rosti (je-li soucasti)

Pro fezani dérovanych plechti nebo plechovych rosti miize byt uzitecné

aktivovat uvedenou funkci:

- Zvolte rezim fezani rostG tlacitkem ,Volba rezimd” (obr. C-2). Na
zavér fezani dojde pfi pridrzeni tlacitka pistole ve stisknutém stavu
automaticky k zapaleni pilotniho oblouku. Tuto funkci pouzivejte
pouze v piipadé potieby, aby se zabranilo zbyte¢nému opotiebeni
elektrody a trysky.

UPOZORNENI! V tomto rezimu se doporuduje pouzivat
elektrody a trysky standardnich rozméra.
Ve specifickych podminkach by pouziti prodlouzenych elektrod a
trysek mohlo zpusobit pferuseni fezaciho oblouku.

Dérovani (obr. M)

Kdyz je tieba provést tuto operaci nebo kdyz je tfeba zahégjit fezani ve

stfedu dilu, zapalte oblouk s naklonénou pistoli a postupnym pohybem

ji pfivedte do svislé polohy.

- Tento postup zabraruje navratu oblouku nebo poskozeni otvoru trysky
roztavenymi ¢asticemi tak, Zze bude rychle snizena jeji funkcnost.

- Dérovani dili s tloustkou az do 25 % maximalni tloustky pouzivaného
rozsahu muze byt provedeno pfimo.

7.UDRZBA
UPOZORNENI! PRED PROVADENIM UDRZBY SE UJISTETE,
A ZE JE SYSTEM REZANI PLAZMOU VYPNUTY A ODPOJENY
OD NAPAJECI SITE.

RADNA UDRZBA
UKONY RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA.

PISTOLE (OBR. N)

Pravidelné, v zavislosti na intenzité pouzivani nebo v pfipadé vad fezani

zkontrolujte stav opotiebeni téch soucasti pistole, které souviseji s

plazmovym obloukem.

1- Rozpérka.

Vyménte ji v pfipadé, ze je zdeformovana, nebo tehdy, kdyz je
pokryta struskovymi vméstky do takové miry, ze znemoziuje spravné
udrzovani polohy pistole (vzdalenosti a kolmosti).

2- Drzak trysky.

Odsroubujte jej manuélné od hlavy pistole. Provedte jeho dokonalé
vycisténi nebo vyménu, je-li poskozen (spaleniny, deformace nebo
praskliny). Zkontrolujte neporusenost horniho kovového sektoru
(akéni ¢len bezpecnosti pistole).

3- Tryska/Odsavac.

Zkontrolujte opotiebeni priichodu plazmového oblouku a vnitinich
a vnéjsich povrchi. Kdyz je otvor rozsiteny vzhledem k ptvodnimu
priméru nebo zdeformovany, provedte vyménu trysky. Kdyz jsou
povrchy mimoradné zoxidované, vycistéte je jemnym brusnym
papirem.

4- Krouzek pro distribuci vzduchu.

Zkontrolujte, zda se na ném nevyskytuji spaleniny nebo praskliny
nebo zda nejsou ucpané otvory pro priichod vzduchu. Je-li poskozen,
provedte jeho okamzZitou vyménu.

5- Elektroda.

Vyménu elektrody provadéjte, kdyz hloubka krateru, ktery se tvofi na
vyzafovacim povrchu, doséhne pfiblizné 1,5 mm (obr. O).

6- Trubka pro distribuci vzduchu.

Zkontrolujte, zda se na ném nevyskytuji spéleniny nebo praskliny
nebo zda nejsou ucpané otvory pro prichod vzduchu. Je-li poskozen,
provedte jeho okamzitou vyménu.

7- Téleso, rukojet a kabel pistole.

Obvykle tyto soucasti nevyzaduji mimofadnou udrzbu, s vyjimkou

pravidelné udrzby a diikladného vy¢isténi, které je tieba provést bez

pouziti rozpoustédel jakéhokoli druhu. Pi zjisténi poskozeni izolace,

jako jsou trhliny, praskliny a spaleniny, nebo pfi uvolnéni elektrickych

vedeni se pistole jiz nemUze pouzivat, protoze nejsou uspokojeny

bezpecnostni pozadavky.

V tomto piipadé nemuze byt oprava (mimofadna tdrzba) provedena

na misté, ale musi byt svéfena autorizovanému servisnimu stredisku,

které je schopno po realizaci opravy provést specialni kolaudacni

zkousky.

Pro udrzovani pistole a kabelu ve funkénim stavu je tieba pfijmout

néktera opatieni:

- nepiivadéjte pistoli a kabel do styku s teplymi nebo rozpalenymi
soucastmi.

- nepodrobujte kabel nadmérné namaze v tahu.

nedovolte, aby kabel prochazel po ostrych hranach nebo abrazivnich

povrsich.

- kdyz délka kabelu prevysuje okamzitou potiebu, navinte jej do

zavitl s pravidelnou délkou.

nepfiejizdéjte po kabelu jakymkoli prostitedkem a neslapejte po

ném.

Upozornéni.

- Pred realizaci libovolného zasahu na pistoli nechte pistoli vychladnout
nejméné na dobu,chladiciho vzduchu”.

- S vyjimkou specifickych pfipad(i se doporucuje nahradit elektrodu a

trysky soucasné.

Dodrzujte pofadi montaze soucasti pistole (opacné nez pfi demontazi).

Vénujte pozornost tomu, aby byl distribu¢ni krouzek namontovén ve

spravném sméru.

- Provedte zpétnou montaz drzaku trysky jeho zasroubovanim na doraz

s mirnym pusobenim sily.

V zadném pfipadé nemontujte drzak trysky bez pfedem provedené

montaze elektrody, distribu¢niho krouzku a trysky.

Nenechévejte pilotni oblouk zbyte¢né zapnuty ve vzduchu, aby se

nezvysovala spotieba elektrody, difuzoru a trysky.

- Nedotahujte elektrodu nadmérnou silou, protoze by to znamenalo

riziko poskozeni pistole.

Vcasnost a spravny postup pii kontrolach spotiebnich soucasti pistole

jsou nezbytnym predpokladem bezpecnosti a funkénosti systému

fezani.

- P¥i zjisténi poskozeni izolace, jako jsou trhliny, praskliny a spaleniny,
nebo pfi uvolnéni elektrickych vedeni se pistole jiz nemlze pouzivat,
protoze nejsou uspokojeny bezpecnostni pozadavky.V tomto pfipadé
nemuze byt oprava (mimoradna udrzba) provedena na misté, ale musi
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byt svéfena autorizovanému servisnimu stiedisku, které je schopno po
realizaci opravy provést specialni kolaudacni zkousky.

Filtr stlaéeného vzduchu (obr. H)

- Filtr je vybaven automatickym vypousténim kondenzatu pii kazdém
jeho odpojeni od rozvodu stlaceného vzduchu.

- Pravidelné kontrolujte filtr; v pfipadé zaznamenani pfitomnosti vody
v poharku je mozné pouzit manudlni vypousténi a vypustit zachyceny
kondenzat zatlacenim vypoustéci spojky smérem nahoru.

- Kdyz je filtra¢ni vlozka mimoradné znecisténa, je tieba provést jeji
vymeénu, aby se zabranilo nadmérnému poklesu tlaku.

MIMORADNA UDRZBA
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVADENY VYHRADNE
ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI
V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU
NORMOU IEC/EN 60974-4.
UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU STROJE A
A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE STROJ
VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.
Pfipadné kontroly provadéné s vnitinimi ¢astmi stro;l pod napétim

b- Chybéjici pfenos fezaciho oblouku:
- Opotiebovana elektroda.
- Spatny kontakt svorky zemniciho kabelu.
c- Prerusenifezaciho oblouku:
- P¥ilis nizka rychlost fezani.
- P¥ilis velkd vzdalenost pistole od dilu.
- Opotiebovana elektroda.
- Zasah ochrany.
d- Naklonéné fezani (fezani, které neprobiha kolmo):
- Nespravna poloha pistole.
- Asymetrické opotiebeni otvoru trysky a/nebo nespravné provedena
montaz soucasti pistole.
- Nevhodny tlak vzduchu.
e- Nadmérné opotiebeni trysky a elektrody:
- PFili$ nizky tlak vzduchu.
- Znecistény vzduch (vlhkost-olej).
- Poskozeny drzak trysky.
- Nadmérny pocet zapéleni pilotniho oblouku ve vzduchu.
- Prilis vysoka rychlost pfi navratu roztavenych castic na soudcasti

mohou zpusobit zasah elektricky p! p
dotykem se souéastmi pod napétim.

Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostiedi
kontrolujte vnitfek stroje a odstraniujte prach nahromadény na
transformatoru, usmérnovaci, induktanci a rezistorech prostfednictvim
proudu suchého stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

pistole.
d beny pfimym
(HR-SR)
PRIRUCNIK ZA UPOTREBU
POZOR! PRIJE UPOTREBE SUSTAVA ZA REZANJE PLASMOM,

Zabrante nasmerovani proudu stlaceného vzduchu na elektronické
karty; zabezpecte jejich pripadne ocisteni velmi jemnym kartacem
nebo vhodnymi rozpoustedly.

Pri uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje radne
utazené a zda jsou kabeldze bez viditelnych zndmek poskozeni izolace.
- Zkontrolujte neporusenost a tesnost trubek a spojek rozvodu
stlaceného vzduchu.

Po ukonceni uvedenych operaci provedte zpetnou montéz panelu
stroje a utahnete na doraz upevnovaci srouby.

- Jednoznacné se vyhnéte provadéni fezani s otevienym strojem.

Po provedeni Udrzby nebo opravy obnovte vsechna zapojeni a
kabeldze a vratte je do plvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby
nepfisly do styku s pohybujicimi se sou¢astmi nebo se souc¢astmi,
které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte vsechny vodice
stahovacimi paskami jako v plivodnim stavu a fadné vzéjemné oddélte
pfipojeni primérniho vinuti transformétoru od nizkonapétovych vodicd
sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové
konstrukce.

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 zluta LED signalizujici zasah tepelné ochrany

zpusobené prepetim nebo podpetim anebo zkratem.

Ujistete se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu pomeru zékladniho

a pulzniho proudu; v pripade zésahu termostatické ochrany vyckejte

na ochlazeni pristroje prirozenym zpusobem, zkontrolujte cinnost

ventilatoru.

- Zkontrolujte napéajeci napeti: Kdyz je napeti prili§ vysoké nebo prilis

nizké, stroj zustane zablokovan.

Zkontrolujte, zda na vystupu stroje neni pfitomen zkrat: V takovém

piipadé pristupte k odstranéni jeho pficin.

- Zkontrolujte, zda je spravné provedeno zapojeni fezaciho obvodu, se
zvlastnim ddrazem na skute¢né pripojeni zemnicich klesti k dilu, aniz
by byl mezi né vlozen izola¢ni material (napf. lak).

NEJBEZNEJSi PORUCHY REZANI
Behem operaci rezani se mohou vyskytnout vady v realizaci, které
neni mozné obvykle prisoudit poruchdm cinnosti zarizeni, ale jinym
provoznim aspektum, jako jsou:
a- Nedostatecny pranik nebo nadmérna tvorba struskovych
vméstki:
- P¥ilis vysoka rychlost fezéni.
- P¥ili$ naklonéna pistole.
- Nadmérna tloustka dilu nebo pfilis nizky fezaci proud.
- Nevhodny tlak-pritok stla¢ceného vzduchu.
- Opotiebend elektroda a tryska pistole.
- Nevhodny hrot drzaku trysky.

POTREBNO JE PAZLJIVO PORCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

SUSTAVI ZA REZANJE PLASMOM PREDVIDENI ZA PROFESIONALNU |
INDUSTRIJSKU UPOTREBU

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO REZANJE PLASMOM

Operater mora bltl dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi
za i informiran o rizicima vezanima za

procedure i tehmke luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o

procedurama u slucaju hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.

Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”).

- lzbjegavati izravan dodir sa krugom rezanja; napon u prazno koji
stvara sustav za rezanje plazmom moze biti opasan u odredenim

situacijama.
Crniaris Lokl

- Spajanj za r je, kao i provjera i popravci
moraju biti izvrSeni dok je sustav za rezanje ugasen i iskljucen iz
struje.

Ugasiti sustav za rezanje plazmom i iskljuciti ga iz strujne mreze

prije zamjene ostecenih dijelova plamenika.

Prikljucak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i

zakonima za zastitu na radu.

- Sustav za rezanje plazmom mora biti prikljucen |sk|juc|vo na
sustav napajanja sa neutralnim pr Anik sa I

Provijeriti da je prikljucak za j ispravno J]

Sustav za rezanje plazmom ne smije se upotrebljavati u vlaznim ili

mokrim prostorima ili na kisi.

Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa oStecenom izolacijom ili sa

nezategnutim prikljuccima.

Vo VAV/N

Ne smije se rezati na p ili cij
ili su sadrzavali zapaljive tekuce ili plinovite tvari.
Izbjegavati rad na materijalima koji su ocisceni kloriranim
rastvornim sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir,
krpe, itd.)

Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladna sredstva
za usisavanje dimova koji se stvaraju tijekom rezanja plazmom;
potreban je sistematski pristup kako bi se procijenila ogranicenja
izlaganju dimovima prilikom rezanja, ovisno o njihovom sastojku,
koncentraciji i trajanju izlaganja.

d d

koji sadrze
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PO0L @O

Potrebno je primijeniti prlkladnu elektricnu izolaciju u odnosu

na Strcaljku pl ika za je pl na komad koji se
obraduje i | dijelove p na pod u blizini
(dostupne).

To se moze postici koristeci prikladne zastitne rukavice, cipele,

kaagelodjecu kao i izolacijske prostirace ili tepihe.

vijek oci prikladnim ﬁltrlma koji su u skladu sa UNI

EN 169 ili UNI EN 379 p lj na I ili kacigama

izradenima u skladu sa UNI EN 175.

Upotrebljavati prikladnu zastitnu odje¢u otpornu na vatru (u

skladu sa UNI EN 11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNI EN

12477) izbjegavajudiizlaganje koze ultraljub iinfracrvenim

zrakama koje proizvodi luk; potrebno je za: sohe koje se

nalaze u blizini luka, nereflektirajuc¢im pregrad. ili i

- Buka: Ako je uslued posebno intenzivnog rezanja postignuta
razina b izl (LEPd) |sta ili veca

skladnih

od 85db(A), obavezna je upotreba pr ih sr za

Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.
- MORA biti zabranjeno rezanje dok operater nosi izvor struje (npr.
pomocu remena).
MORA biti zabranjo rezanje operateru uzdignutom u odnosu na
pod, osim u slucaju upotrebe sigurnosnih platformi.
POZOR! SIGUSNOST SUSTAVA ZA REZANJE PLAZMOM.
Samo pr i model p ika i njeg primjena sa izvorom
struje kao sto je navedeno u poglavlju “TEHNICKI PODACI” jamci
efikasnost sigurnosnih sustava koje je predvidio proizvodac
(sustav medusobnog blokiranja).
NE SMUJU SE UPOTREBLJAVATI plamenika i njihovi potrosni
dijelovi osim originalnih.
- NE SMIJE SE POKUSATI SPAJATI NA IZVOR STRUJE plamenika
izradene za procedure rezanja ili VARENJA koji nisu predvideni u
ovim uputama.
NEPOSTIVANJE OVIH PRAVILA moze prouzrociti teSke OPASNOSTI
za fizicku sigurnost korisnika i ostetiti uredaj.

= OSTALIRIZICI

individualnu zastitu (Tab. 1).

SHOIOIC ISIRIW)

ELEKTRICNA | MAGNETNA POLJA MOGU BITI OPASNA

Elektricna struja koja tece kroz bilo koji vodi¢ izaziva lokalna
elektri¢na i magnetna polja (EMF). Struja rezanja stvara EMF polje
oko kruga ja i samog zar j

Elektromagnetna polja mogu do¢i u interferenciju s nekim
medicinskim aparatima (na primjer, pacemakere, disne aparate,
metalne proteze itd.).

Morate poduzeti odgovarajuce zastitne mjere prema osobama
koje koriste prethodno navedena medicinska sredstva. Na primjer,
treba zabraniti pristup podruéju u kojem se koristi sustav za rezanje
plazmom ili ocijeniti individualni rizik po operatere.

Ovaj sustav za rezanje plazmom zadovoljava tehnicke standarde
proizvoda za isklju¢ivu profesionalnu uporabu u industrijskoj

sredini. Ne mozemo jamcm da su vruednostl |zlaganja |judl
elektr poljima u kucans} j u dop
granicama.

Svi operateri moraju se pridrzavati nize navedenih pravila da se

svede na minimum izlaganje EMF poljima koja stvara krug za rezanje:

- priblizite kabele za rezanje jedan drugom. Ucvrstite ih ljepljivom

trakom kada je to moguce;

glavu i trup tijela treba drzati sto dalje od kruga rezanja;

nikada ne treba obavijati kabele za rezanje oko metalnih predmeta

ili tijela;

nemojte variti a da Vam tijelo bude unutar kruga za rezanje;

drzite obadva kabela za rezanje na istoj strani tijela;

- spojite povratni kabel struje rezanja sto blize mjestu na kojem
namjeravate raditi;

- nemojte vrsiti rezanje blizu sustava za ezanje plazmom;

- sviop i bi trebalo po3 i potrebne minimalne udaljenosti
kako je navedeno u listu s podacima EMF;

- udaljenost od izvora EMF u tockl preko koje je izlaganje manje od
20% minimalne d vrijed: itd=1.5cm.

R

- Uredaj klase A:
Ovaj sustav za rezanje plazmom zadovoljava rekvizite tehnickog
standarda proizvoda za iskljucivu upotrebu u |ndustr|

PREVRTANJE: postaviti izvor struje za rezanje plazmom na
vodoravni polozaj prikladne nosivosti u odnosu na teret; u
protivnom (npr. nagnuti pod, isprekidani pod itd...) postoji
opasnost od prevrtanja.

NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati sustav
za rezanje plazmom za bilo koju svrhu koja se razlikuje od
predvidene.

- Zabranj je di;
prethodno niste utkauh
povezivanje ili napajanje.

za rezanje plazmom ukoliko
sve kabele/cijevi za medusobno

RIZIK OD OPEKLINA

Neki dijelovi za rezanje |
povriine mogu dosti¢i temperature vece od 65°C: trebate nositi
prikladnu zastitnu odjecu.

Ostavite komad da se ohladi nakon rezanja prije nego sto ga
dodirnete!

(ol ik) i iad

- NEPRIKLADNA UPORABA: opasno je da sustav za rezanje plazmom
koristi vise radnika istovremeno.

Zabranjeno je koristiti rucku kao sredstvo za vjesanje aparata za
rezanje plazmom.

AMBIJENTALNI UVJETI (EN 60974-1)
- Koristite aparat samo u sljede¢im ambijentalnim uvjetima:
« temperatura ambijente izmedu -10°Ci 40°C;
« relativna vlaznost do 50% na 40°C;
« relativna vlaznost do 90% na 20°C;
« U okolnom prostoru ne smije biti prasine, kiselina, plina ili
korozivnih tvari, itd.

SKLADISTENJE

- Stavite aparat i njegovu dodatnu opremu (sa ili bez pakiranja) u
zatvorenu prostoriju.

- Sobna p mora biti i du -20°Ci55°C.

U slucaju da je stroj opremljen jedinicom za hladenje tekué¢inom,

a sobna temperatura je manja od 0°C: korlstlte antifriz tekucinu

kolu preporuci proi: ¢ |I| pak i potp tekucinu iz

dnog kruga i spr
Uvijek korlstlte prikladne mjere da zastitite stroj od vlage, necistoce

profesionalnu upotrebu. Ne jaméi se elektr prikladi
u domadinstvu i u zgradama koje su izravno spojene na sustav
napajanja strujom pod niskim nap koja napaja j

DODATNE MJERE OPREZA

OPERACIJE REZANJA PLAZMOM:

- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;

- U zatvorenim prostorima;

- U prisutnosti zapaljivih ili eksplozivnih materijala;
MORAJU biti preventivno procijenjene od strane “Strucne
osobe” i izvrSene u prisutnosti drugih osoba obucenih za
intervencije u slucaju hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod
7.10; A.8; A.10 zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.

i je.

hr¢

EEEE ZBRINJAVANJE

Nemojte zbrinuti ovaj aparat na kraju njegovog radnog vijeka s
obi¢nim kuc¢anskim otpadnom.

Korisnik je duzan zbrinuti ovaj elektri¢ni aparat u centrima za
zbrinjavanje i reciklazu elektri¢nih aparata ili se obratiti trgovini u
kojoj je aparat kupio. Ovo pravilo se ti¢e samo zbrinjavanja aparata
na teritoriju Europske unije (OEEO).

2.UVvOD | OPCI OPIS
Aparat za rezanje zra¢nom plazmom, trofazni, s ventilatorskim
hladenjem. Omogucava brzo rezanje bez deformacija ¢elika, nehrdajuceg
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celika, galvaniziranog celika, aluminija, bakra, mesinga itd. Ciklus rezanja
pokrece pilot luk.

OSNOVNE OSOBINE

- Regulacija struje rezanja.

- Uredaj za kontrolu napona na plameniku.

- Uredaj za kontrolu tlaka zraka, kratkog spoja plamenika.
- Termostatska zastita.

- Prikazivanje tlaka zraka.

- Komanda za hladenje plamenika.

- Preveliki napon, premali napon, nedostatak faze.

- Konektor za daljinsko upravljanje.

SERIJSKA OPREMA
- Plamenik za rezanje plazmom.
- Komplet priklju¢aka za spajanje komprimiranog zraka.

OPREMA PO NARUDZBI

- Komplet rezervnih elektroda-sapnica.

- Plamenik s visokim protokom zraka.

- Komplet rezervnih elektroda-sapnica za plamenik s visokim protokom
zraka.

- Komplet za Zlijebljenje.

3.TEHNICKI PODACI

PLOCICA SA PODACIMA

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje

navedeni su na plocici sa osobinama sa sljedec¢im znac¢enjem:

Fig. A

1- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradu strojeva za lucno varenje i za
rezanje plazmom.

2- Imeiadresa proizvodaca.

3- Naziv modela.

4- Simbol unutarnje strukture stroja.

5- Simbol procedure rezanja plazmom.

6- Simbol S: oznacuje da se moze vriiti rezanje u prostoru sa vec¢im
rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

7- Simbol linije napajanja:
1~: jednofazni izmjenicni napon
3~: trofazni izmjeni¢ni napon

8- Zastitni stupanj kucista.

9- Karakteristicni podaci linije napajanja:

- U,:lzmjenicni napon i frekvenca napajanja stroja (prihvatljive
granice +10%):

- 1, .ax : Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- I, . : Efektivna struja napajanja

10- Rezultati kruga rezanja:

- U, : maksimalni napon u prazno (otvoreni krug rezanja).

- 1,/U, : Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze
isporuciti stroj tijekom rezanja.

- X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj
moze isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava se
u %, na osnovi ciklusa od 10 min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4
minute stanke; i tako dalje).
U slucaju da se predu faktori upotrebe (sa plocice, koji se
odnose na sobnu temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se termicka
zastita (stroj ostaje u stand-by-u dok se temperatura ne vrati
unutar dopustenih granica.

- A/V-A/V : Oznacava niz regulacija struje za rezanje (minimalna -
maksimalna) sa odgovarajucim naponom luka.

11- Maticni broj za identifikaciju stroja (neophodno za tehnicko
servisiranje, za narucivanje rezervnih dijelova, potragu porijekla
proizvoda).

12- == :Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

13- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere ¢ije je znacenje navedeno
u poglavlju 1“Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice
indikativan je; tocni tehnicki podaci sustava za rezanje plazmom kojima
raspolazete moraju biti navedeni izravno na plocici stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:

vidi tablicu 1 (TAB. 1)

tablicu 2 (TAB. 2)

Tezina stroja za varenje navedena je u tablici 1 (TAB. 1).

4. OPIS SUSTAVA ZA REZANJE PLAZMOM
Uredaji za kontroluy, regulaciju i prikljucivanje

IZVOR STRUJE (SI. B)
1 - Pl iksi ili cent prikljuckom.

- Gumb na plameniku jedini je upravljacki element preko kojega se
moze dati komanda za pocetak i prestanak rezanja.

- Kad prestanete djelovati na gumb, ciklus se prekida odmah u bilo
kojoj fazi, osim zraka za hladenje (naknadni zrak).

- Slucajni manevri: da biste dali odobrenje za pocetak ciklusa rezanja,
gumb trebate pritisnuti u najkracem mogucem vremenu.

- Elektri¢na sigurnost: funkcija gumba je onemogudena ukoliko
izolacioni nosa¢ sapnice NIJE namontiran na glavu plamenika, ili je
njegova montaza pogresna.

2 - Povratni kabel.
3 - Kontrolna ploca.

KONTROLNA PLOCA (SI. C)
1 - Koderitipka
Funkcija kodera:
U bilo kojem trenutku omogucava regulaciju struje.
Funkcija tipke:
U bilo kojem rezimu omogucava postavku jedinice mjere koju koristi
senzor tlaka.
2 - Tipka za odabir radnih reZzima

Omogucava odabir radnih rezima (SI. D):
REZANJE

s

o o
Standardni rezim rada.
REZANJE NA RESETKAMA

s

=1
Rezim rezanja s lukom koji se odrzava i onda kad se ne prenese na
radni komad.

BLOKIRANO REZANJE

s

o
Rezim slican nacinu rada rezanje, s razlikom 3$to se gumb na
plameniku moze otpustiti ¢im se formira luk rezanja. Rezanje se
prekida kad se ponovo pritisne gumb na plameniku.

ZLIJEBLJENJE

m_ @

=
Rezim Zlijebljenja, prikladan za primjenu s plamenikom opremljenim
potro$nim dijelovima za ZLIJEBLJENJE.

3 - Tipkaza ZRAK

Kad pritisnete ovu tipku, zrak i dalje izlazi iz plamenika u trajanju od
oko 45 sek. (/éz upaljeno). Za vrijeme ove faze regulira se tlak u

rasponu koji zahtijeva plamenik.

Zaslon (SI. D)
1 - Prikazivanje struje

-y Gy G
)
VA
2 - Prikazivanje tlaka zraka na digitalnom manometru.
00 020 1pkPa
D w5

- Pritisnite tipku zraka da bi izasao zrak iz plamenika ( ukljucen).
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3 -

5 -

6 -

7 -

8 -

Postavite tlak na trazenu vrijednost pomocu gumba za
podesavanje tlaka na reduktoru tlaka (SI. E-3).
- Povucite gumb na gore da ga deblokirate i okrenite ga (SI. E-3).
Ako je postavljeni tlak izvan potrebnog raspona, pojavit ¢e se
upozorenje (SI. D-3).
- Kad zavrsite regulaciju, gurnite gumb na dolje da biste blokirali
reguliranu vrijednost (SI. E-3).

Sifra alarma, upozorenje s prekidom el. energije (TAB. 3).
- e

|

-

Do uspostavljanja normalnog stanja nakon ukljucivanja alarma ili

upozorenja dolazi obi¢no 10 sekundi nakon otklanjanja uzroka koji

je doveo do ukljucivanja alarma/upozorenja.

01: Intervencija toplinske zastite glavnog kruga.

02: Intervencija toplinske zastite sporednog kruga.

03: Ukljucivanje zastite uslijed prevelikog napona linije napajanja.

04: Ukljucivanje zastite uslijed nedovoljnog napona linije napajanja.

05: Intervencija toplinske zastite magnetnih komponenti.

06: Intervencija uslijed nedostatka faze linije napajanja.

08: Pomodni napon izvan raspona.

09: Intervencija zastite presostata kruga zraka.

10: Signali za osposobljavanje snage aktivni nakon ukljucivanja
aparata.

15: Intervencija sigurnosnog kruga plamenika.

Sifre upozorenja, upozorenje bez prekida el. energije:

07: Dojava da je unutar aparata prisutna prevelika koli¢ina prasine
11: Dojava da su plamenik / potrosni dijelovi istroseni.

14: Dojava da postoji greska kod serijskih podataka.

16: Dojava da je tlak u krugu zraka izvan optimalnog raspona.

17: Dojava da nije stabilna linija napajanja.

Prisutnost alarma ili upozorenja.

Izlaz aparata pod naponom.

Kad je upaljen, oznacava da je izlaz aparata pod naponom: krug

rezanja je aktiviran (pilot luk ili luk rezanja upaljeni).

Izlaz aparata je pod naponom kad se pritisne gumb na plameniku i

kad nema nikakvog alarmnog stanja.

1zlaz aparata nije pod naponom u slijede¢im slucajevima:

- kad gumb na plameniku NIJE pritisnut (stanje stand by).

- u radnim rezimima REZANJE, BLOKIRANO REZANJE i ZLIJEBLJENJE
za vrijeme faze izlaska plina oslobodenog nakon rada (10 sekundi).

- u bilo kojoj alarmnoj situaciji.

Aparat deaktivira izlaz u slijedecim slucajevima:

- urezimima REZANJE, REZANJE NA RESETKAMA i ZLIJEBLJENJE kad

se otpusti gumb na plameniku.

u rezimu BLOKIRANO REZANJE kad se otpusti gumb na plameniku

za vrijeme pilot luka ili kad se pritisne gumb na plameniku za

vrijeme luka rezanja.

ako se pilot luk ne prenese na radni komad u roku od najvise 2

sekunde (4 sekunde u rezimu ZLIJEBLJENJE).

- u rezimima REZANJA, BLOKIRANOG REZANJA i ZLJEBLJENJA ako

se luk rezanja prekine zbog velike udaljenosti izmedu plamenika

i radnog komada, prekomjerne istro$enosti elektrode ili prisilnog

udaljavanja plamenika od radnog komada (u rezimu REZANJE NA

RESETKAMA luk se uvijek odrzava).

U rezimu REZANJE NA RESETKAMA ako nakon jednog ciklusa

rezanja, naredni ciklus rezanja ne po¢ne u roku od 10 sekundi.

- ako se ukljuci alarm.

Termostatska zastita.

Nema zraka.
a

Potrosni dijelovi osteceni.

Upozorenje: potro3ni dijelovi neispravni, uzroci tomu mogu biti:

- istrosenost potrosnih dijelova.

- potrosni dijelovi pogresno namontirani.

- plamenik neispravan.

- tlak zraka suvise nizak.

Do uspostavljanja normalnog stanja nakon ovog tipa upozorenja
dolazi nakon ispravnog ciklusa rezanja.

9 - Analogni manometar.
/\
sl

10 - Pri: daljinske k d

=

Pali se kad se postavi jedan od slijedecih daljinskih signala na
straznjem konektoru (SI. E-3):

1-  Serijska veza tipa MODBUS.

2- Vanjska komanda za aktiviranje el. energije.

3- Signal za postavku struje koja je veca ili jednaka 1V.

STRAZNJA PLOCA (SI. E)

1

2
3
4
5

5.

JAN

- Glavni prekidaé¢ O - 1
U poloZzaju | (ON) aparat spreman za rad
- Rucnireg tlaka (k g zraka pl
- Gumb reduktora tlaka.
- Kabel za napajanje.
- Daljinska komanda 14 polova.
PIN 1 Polarizator
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Kontakt luka rezanja. Normalno otvoren, zatvara se kad je luk
rezanja ukljucen.
PIN 6.7 Kontakt pilot luka. Normalno otvoren, zatvara se kad je pilot
luk uklju¢en.
PIN 8 Vanjska komanda za aktiviranje el. energije. Ako je zatvorena
na O[V] (PIN12), aktivira el. energiju. Zamjenjuje potpuno funkciju
gumba na plameniku.
PIN 9 Signal OUT izlazni napon. Raspon 0-10[V] s podesivom
skalom 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. Postavka se
vrsi istovremenim pritiskom, za vrijeme pustanja u rad mati¢ne
ploce, tipki “Koder i odabir rezima rada” Odaberite Zeljenu skalu
djelovanjem na koder. Ponovo pritisnite gumb za “odabir rezima
rada” da biste izasli.
PIN10 Signal IN Postavka struje 1[V]/ Ima></1 o [AL
PIN11 Signal OUT tlak zraka 1 [V1/[BAR] raspon 0..10 [V]
PIN12 Referenca O[V] signali PIN 8,9,10,11i 13.
PIN13 Napajanje 12[V] maks. 100mA.
PIN14 PE zastitni vodic.

INSTALIRANJE

POZOR! SVE OPERACIJE INSTALIRANJA | ELEKTRICNOG
SPAJANJA MOGU SE VRSITI SAMO KAD JE APARAT ZA
REZANJE PLAZMOM ISKLJUCEN | ISKOPCAN S MREZE

ELEKTRICNOG NAPAJANJA.
ELEKTRICNO POVEZIVANJE MOZE IZVRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE.

Montaza povratnog kabela-klijesta za masu (Sl. G)

POLOZAJ STROJA ZA VARENJE

Pronaci mjesto postavljanja stroja, pazeci da ne postoje zapreke u visini
ulaznog i izlaznog otvora rashladnog zraka; u meduvremenu je potrebno
provijeriti da se ne usise prah koji sprovodi, korozivne pare, vlaga, itd.
Odrzati barem 250mm slobodnog prostora oko stroja.

A\

POZOR! Postaviti stroj na ravnu povrsinu prikladnu za
tezinu samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje ili
opasna pomicanja.

PRESPAJANJE NA ELEKTRICNU MREZU
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Prije vrienja bilo kakvog elektricnog prespajanja, provjeriti da se podaci
na plocici izvora struje podudaraju sa naponom i frekvencom mreze na
raspolaganju na mjestu postavljanja stroja.

Izvor struje mora biti prespojen na sustav napajanja sa neutralnim
provodnikom sa uzemljenjem.

Za osiguravanje zastite protiv izravnog dodira koristiti diferencijalne
sklopke slijedece vrste:

—VrstaA(-)A



- Kako bi se zadovoljili uvjeti Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje
se spajanje izvora struje na tocke sucelja mreze napajanja koji imaju
impedenciju manju od Zmax = 0.2 ohm.

Sustav za rezanje plazmom ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN
61000-3-12.

Ako se stroj za punktiranje spaja na javnu mrezu, osoba koja vrsi
spajanje ili operater koji upotrebljava stroj mora provijeriti da li se sustav
za rezanje plazmom moze spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku
koja upravlja mrezom).

Utikac i uti¢nica
Na kabel za napajanje spojiti normalizirani utikac, (3P + T) sa prikladnim
kapacitetom, i osposobiti uti¢nicu sa osiguracima ili automatskom
sklopkom; prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen na konduktor
uzemljenja (Zuto-zeleni) sustava napajanja. U tablici 1 (TAB.1) navedene
su vrijednosti u amperima koje se savjetuju za osigurace sa kasnim
paljenjem mreze koji su odabrani u skladu sa maksimalnom nominalnom
strujom koju isporucuje izvor struje, i o nominalnom naponu napajanja.
POZOR! Ukoliko se ne pridrzavate prethodno navedenih
pravila, sigurnosni sustav koji je predvidio proizvodac
(klasa 1) prestaje biti ucinkovit i dolazi do ozbiljnih rizika
po osobe (npr. elektri¢ni udar) i predmete (npr. pozar).

SPOJEVI KRUGA REZANJA
POZOR! PRIJE VRSENJA SLIJEDECIH SPAJANJA UVJERITE SE
A DA JE IZVOR STRUJE UGASEN | ISKOPCAN S ELEKTRICNE
MREZE.
U tablici 1 (TAB. 1) navedene su preporucene vrijednosti za povratni kabel
(u mm?2) ovisno o maksimalnoj vrijednosti struje isporucenoj s aparata.

Spajanje komprimiranog zraka (Sl. H).

- Morate staviti na raspolaganje liniju za distribuciju komprimiranog
zraka ciji su minimalni tlak i protok navedeni u tablici 2 (TAB. 2).

- Spojite reduktor tlaka kako je prikazano (SI. E).

VAZNO!

Nemojte premasiti maksimalni ulazni tlak od 8 bar. Zrak koji sadrzi znatnu

koli¢inu vlage ili ulja moze dovesti do prekomjernog trosenja potrosnih

dijelova ili mozZe ostetiti plamenik. Ako imate sumnju u vezi s kvalitetom

komprimiranog zraka preporuca se koristiti uredaj za susenje zraka,

koji trebate instalirati na ulazu ulaznog filtra. Spojite, pomocu savitljive

cijevi, liniju komprimiranog zraka, na nacin $to cete koristiti jedan od

isporucenih priklju¢aka koji trebate namontirati na ulaznom filtru zraka,

koji je postavljen na straznjoj strani aparata.

Spajanje povratnog kabela struje rezanja.

Spojite povratni kabel struje rezanja na radni komad ili na metalni
potporni stol i pridrzavajte se slijede¢ih mjera opreza:

- Provjerite je li ostvaren dobar elektri¢ni kontakt, posebice ukoliko
rezete limene ploce s izolacionim oblogama, ili oksidirane limene ploce
itd.

Spojite masu sto blize podru¢ju rezanja.

- Koristenje metalnih konstrukcija koje nisu dio radnog komada, kao
vodica za povrat struje rezanja, moze biti opasno po sigurnost i dati
prilikom rezanja nezadovoljavajuce rezultate.

Nemojte spajati masu na dijelu radnog komada koji trebate otkloniti.

Spajanje plamenika za rezanje plazmom (Sl. F) (ukoliko je predviden)
Umetnite muski priklju¢ak plamenika u centralni konektor koji se nalazi
na prednjoj plo¢i aparata na nacin da se poklopi polarizacioni klju¢.
Pritegnite do kraja, u smjeru kazaljke na satu, steznu prstenastu navrtku
kako biste zajamcili prolaz zraka i struje na nacin da ne dode do ispustanja.
Kod nekih modela plamenik se isporucuje vec spojen na izvor struje.
VAZNO!

Prije nego $to pocnete operacije rezanja, provjerite jesu li ispravno
montirani potrosni dijelovi na nacin 3to cete provjeriti glavu plamenika
kako je navedeno u poglavlju “ODRZAVANJE PLAMENIKA",

POZOR!
SIGURNOST APARATA ZA REZANJE PLAZMOM.
Samo predvideni model ik g pajanje s izvorom

struje kako je prlkazano u TAB 2j jamcl da ée 5|gurnosn| uredaji koje
je predvidio proi: ¢ biti ucink i (sistem blokad

- NEMOJTE KORISTITI plamenike i njihove potrosne dijelove ukoliko
nisu originalni.

NE POKUSAVAJTE SPAJATI NA I1ZVOR STRUJE plamenike izradene
za postupke rezanja ili zavarivanja koji nisu predvideni u ovom
priruéniku.

Ukoliko se ne pridrzavate ovih pravila, mogu nastati ozbiljne
opasnosti za fizicku sigurnost korisnika i moze ostetiti aparat.

6. REZANJE PLAZMOM OPIS POSTUPKA
Plazma luk i naéelo primj up jar
Plazma je plin zagrijan na veoma VISOkOJ temperatun i ioniziran na nacin
da postane elektricki vodiljiv. Ovaj postupak rezanja koristi plazmu za
prijenos elektricnog luka na metalni komad koji se pod djelovanjem
topline topi i odvaja. Plamenik koristi komprimirani zrak koji dolazi s
jednog izvora napajanja kako za plaza plin tako i za rashladni i zastitni
plin.

Paljenje pilot luka

Pokretanje ciklusa odreduje pilot struja koja tece izmedu elektrode
(negativni spol -) i sapnice plamenika (pozitivni spola +) kao i pokretanje
protoka zraka.

Priblizavanjem plamenika radnom komadu koji je spojen na pozitivan
spol (+) izvora struje, pilot luk se prenosi i dovodi do stvaranja plazma luka
izmedu elektrode (-) i samog radnog komada (luk rezanja). Pilot luk se
izuzima ¢im se luk rezanja uspostavi izmedu elektrode i radnog komada.
Vrijeme odrzavanja pilot luka koje je postavljeno u tvornici iznosi 2 sek
(4 sek. u rezimu ZLIJEBLJENJE); ako do prijenosa luka na radni komad ne
dode unutar navedenog vremena, ciklus se automatski blokira izuzev
zraka za hladenje.

Da biste ponovo pokrenuli ciklus, trebate otpustiti tipku na plameniku, a
potom je ponovo pritisnuti.

Pripremne radnje.

Prije nego $to pocnete operacije rezanja, provjerite jesu li ispravno

montirani potrosni dijelovi na nacin $to cete provjeriti glavu plamenika

kako je navedeno u poglavlju “ODRZAVANJE PLAMENIKA”.

- Upalite izvor struje i postavite struju rezanja (SI. D-1) prema debljini i
tipu metala koji trebate rezati.

- Pritisnite gumb za zrak (SI. C-3) da otpoc¢ne izljev zraka.

- Regulirajte, za vrijeme ove faze, tlak zraka sve dok na zaslonu ne
procitate vrijednost tlaka koja je potrebna za koristeni plamenik (TAB.
2).

- Djelujte na gumb: povucite ga na gore da ga deblokirate i okrenite
ga da podesite tlak na vrijednost navedenu u TEHNICKIM PODACIMA O
PLAMENIKU.

- Procitajte trazenu vrijednost na manometru; potom gurnite gumb da

blokirate postavljenu vrijednost.

Pustite da izljev zraka spontano prestane kako bi se eventualni

kondezat koji se nagomilao u plameniku lakse otklonio.

Rezanje (SI. L).

- Priblizite sapnicu plamenika rubu radnog komada (oko 2 mm),
pritisnite gumb na plameniku; nakon oko 1 sekunde upalit ¢e se pilot
luk.

Ako je udaljenost odgovarajuca, pilot luk se odmah prenosi na radni
komad i tako dolazi do stvaranja luka rezanja.

- Pomi¢ite plamenik po povrsini radnog komada duz idealne linije
rezanja krecuci se naprijed uredno.

Prilagodite brzinu rezanja prema odabranoj debljini i struji i provjerite
je li luk koji izlazi iz donje povrsine radnog komada pod nagibom od
5-10° na vertikali u smjeru koji je suprotan od smjera kretanja.

Rezanje na resetkama (ukoliko je predvideno)

Za rezanje na probusenim limenim plo¢ama ili reSetkama moze biti
korisno aktivirati ovu funkciju:

Odaberite tipkom za “odabir rezima rada” (SI. C-2) rezim rada rezanja
na resetkama. Kad zavrsite rezanje, dok i dalje drzite pritisnutim gumb
na plameniku, pilot luk ¢e se automatski ponovo upaliti. Koristite ovu
funkciju samo ako je potrebno da izbjegnete nepotrebno trosenje
elektrode i sapnice.

' PAiNJA! U ovom rezimu preporuéa se uporaba elektroda i
U posebnim uvjetima, uporaba produzemh elektroda i mlaznica
mogla bi dovesti do prekida luka rezanja.

Busenje (SI. M)

Ukoliko morate izvrsiti ovu operaciju ili trebate krenuti od sredista radnog

komada, paljenje izvrsite dok plamenik drzite iskosenim, a potom isti

postepeno dovedite u okomiti polozaj.

- Na ovaj nacin povrat luka ili rastaljene Cestice nece ostetiti otvor
sapnice i ugroziti njen ispravni rad.

- Busenje komada debljine do 25% od maksimalne predvidene debljine
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u rasponu koristenja moze se izravno izvrsiti.

7. ODRZAVANJE
POZOR! PRIJE VRSENJA OPERACIJA ODRZAVANJA,
A PROVJERITE JE LI UGASEN APARAT ZA REZANJE PLAZMOM
1JE LI ISKOPCAN S MREZE EL. NAPAJANJA.

REDOVITO ODRZAVANJE
RADNJE REDOVITOG ODRZAVANJA MOZE VRSITI RADNIK.

PLAMENIK (SI. N)
Povremeno, ovisno o tome koliko koristite plamenik ili u slu¢aju gresaka
prilikom rezanja, provjerite stanje istrodenosti dijelova plamenika na
kojem dolazi do paljenja plazma luka.
1- Drzac rastojanja.
Zamijenite ga ako je ostecen ili ako je pokriven sljakom pa nije u stanju
odrzati ispravni polozaj plamenika (udaljenost i okomitost).
2- Nosac sapnice.
Ruc¢no ga odvijte s glave plamenika. Dobro ga ocistite ili zamijenite
ako je ostecen (izgorio, deformiran ili iskrivljen). Provjerite je li gornji
metalni dio ¢itav (pokretac sigurnosti plamenika).
3- Sapnica/ Pokrov.
Provjerite je li istrosena rupa za prolaz plazma luka i jesu li istrosene
unutarnje i vanjske povrsine. Ako je rupa prosirena u odnosu na
izvorni promjer ili je deformirana, zamijenite sapnicu. Ako su povrsine
jako zardale, ocistite ih $mirgl papirom finih zrnaca.
4- Prsten za distribuciju zraka.
Provjerite da nema spaljenih mjesta ili napuklina ili pak da nisu
zapusene rupe za prolaz zraka. Ako je prsten osteen, odmah ga
zamijenite.
5- Elektroda.
Zamijenite elektrodu kad dubina jame koja se stvara na odasiljackoj
povrsini iznosi oko 1.5 mm (SI. O).
6- Cijev za distribuciju zraka.
Provjerite da nema spaljenih mjesta ili napuklina ili pak da nisu
zapusene rupe za prolaz zraka. Ako je prsten ostecen, odmah ga
zamijenite.
7- Tijelo plamenika, drska i kabel.
Obicno ovi dijelovi ne zahtijevaju nikakvo posebno odrzavanje osim
povremene kontrole i temeljitog cisc¢enja koje treba izvriiti bez
uporabe bilo koje vrste otapala. Ukoliko vidite ostecenja na izolaciji
kao $to su lomovi, napukline i spaljena mjesta ili je pak doslo do
labavljenja elektricnih kabela, plamenik ne smijete dalje koristiti
bududi da nisu zadovoljeni sigurnosni uvjeti.
U ovom slucaju popravak (izvanredno odrzavanje) se ne moze izvrsiti
na licu mjesta, ve¢ u ovlastenom servisu, koji je u stanju izvrsiti
specijalna ispitivanja rada nakon popravka.
Da biste odrzali efikasnim plamenik i kabel, trebate primijeniti
nekoliko mjera opreza:
- ne dovodite u kontakt plamenik i kabel s vruc¢im ili uzarenim
dijelovima.
- ne izlazite kabel prekomjernoj vuénoj sili.
- pazite da kabel ne prelazi preko ostrih rubova ili abrazivnih povrsina.
- namotajte ispravno kabel ukoliko je on duzi nego sto je potrebno.
- nemojte prelaziti preko kabela ni s kavim sredstvom niti smijete
gaziti kabel.
Pozor.
Prije vrienja bilo kojeg zahvata na plameniku, pricekajte da se on
ohladi barem za ¢itavo vrijeme trajanja zraka koji postoji neko vrijeme
nakon rezanja “naknadnog zraka”
Osim u izuzetnim slucajevima, preporuca se zamijeniti istoviemeno
elektrodu i sapnicu.
- Pridrzavajte se ispravnog redoslijeda montaze komponenti plamenika
(obrnuti redoslijed u odnosu na redoslijed rastavljanja).
Pazite da prsten za distribuciju zraka bude namontiran u ispravnom
smjeru.
- Namontirajte nosa¢ sapnice na nacin sto cete ga ru¢no zavrnuti do
kraja i to blagim forsiranjem.
Ni u kojem slucaju ne smijete namontirati nosa¢ sapnice ukoliko
prethodno niste namontirali elektrodu, prsten za distribuciju i sapnicu.
- Izbjegavajte da pilot luk bude nepotrebno upaljen kako se ne bi
povecala potrosnja elektrode, difuzora i sapnice.
Nemojte pritezati elektrodu prekomjerno jer tako postoji rizik da se
osteti plamenik.
- Blagovremene i ispravne kontrole na potrosnim dijelovima plamenika
od bitnog su znacaja za sigurnost i rad aparata za rezanje.
Ukoliko vidite ostecenja na izolaciji kao $to su lomovi, napukline i
spaljena mjesta ili vidite da je doslo do labavljenja elektri¢nih kabela,

plamenik ne mozete dalje koristiti buduci da sigurnosni uvjeti nisu
zadovoljeni. U ovom slucaju popravak (izvanredno odrzavanje) se ne
moze izvrsiti na licu mjesta, vec u ovlastenom servisu, koji je u stanju
izvrsiti specijalna ispitivanja rada nakon popravka.

Filtar komprimiranog zraka (SI. H)

- Na filtru dolazi do automatskog ispusta kondenzata svaki put kad se on
iskopca s linije komprimiranog zraka.

- Povremeno pregledajte filtar; ukoliko primijetite vodu u ¢asi, mozete

izvrditi rucno prociscavanje na nacin $to cete prikljucak za ispust

gurnuti prema gore.

Ako je filterski ulozak mnogo prljav, trebate ga zamijeniti kako ne bi

doslo do prekomjernog gubitka tereta.

IZVANREDNO SERVISIRANJE
RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE
STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU NORMU IEC/EN 60974-4.
POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA | POCIMANJA
A RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE
PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN I ISKLJUCEN 1Z MREZE.
Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja mogu
prouzroditi strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod
naponom.

Potrebno je povremeno i u svakom slucaju cesto, ovisno o upotrebi i
prasnjavosti prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu
koja se nakupila na transformatoru, poravnacu, induktoru, otporu,
pomocu mlaza suhog komprimiranog zraka (max 10 bara).

- Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektronickim
komponentama; eventualno ih ocistiti vrlo mekanom cetkom ili
prikladnim rastvornim sredstvima.

Tom prilikom potrebno je provjeriti da su elektri¢ni prikljucci prikladno
zategnuti i da su kablovi prikladno izolirani.

Provjeriti citavost i drzanje cijevi i prikljucaka kruga komprimiranog
zraka.

- Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja naviti do
kraja vijke.

Potrebno je apsolutno izbjegavati rezanje dok je stroj otvoren.

- Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i
kablove kao 3to su bili u pocetku, pazeéi da isti ne dodu u dodir
sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu postici visoku
temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili prije, pazeci
da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni
od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom.
Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

8. POTRAGA KVAROVA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIH
PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM SERVISNOM CENTRU, POTREBNO
JE PROVJERITI SLIJEDECE:

- Da nije upaljen zuti led koji signalizira ukljucenje termickog
sigurnosnog sustava u slucaju previsokog ili preniskog napona ili
kratkog spoja.

Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slucaju
ukljucenja termostatskog zastitnog sustava, pricekati prirodno
hladenje stroja, provjeriti ucinkovitost ventilatora.

Provjeriti linijski napon: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj
ostaje blokiran.

- Provjeriti da nema kratkog spoja na izlazu stroja: u tom slucaju ukloniti
nepravilnosti.

Da su prikljucci kruga rezanja ispravno izvrseni, a posebno da
je hvataljka kabla za uzemljenje stvarno spojena na komad, bez
izolacijskim materijala postavljenih izmedu njih (npr. boje).

NAJCESCE NEPRAVILNOSTI U REZANJU
Tijekom rezanja moze doci do nepravilnosti koje ne ovise o nepravilnom
radu stroja ve¢ o drugim radnim aspektima, kao na primjer:
a- Nedovoljna penetracija ili prekomjerno stvaranje otpada:
- Prevelika brzina rezanja.
- Prekomjerno nagnuta plamenik.
- Prekomjerna debljina komada ili preniska struja rezanja.
- Neprikladan pritisak-kolicina komprimiranog zraka.
- Istrosena elektroda i strcaljka plamenika.
- Neprikladan vrh drzaca strcaljke.
b- Ne postizanje prij luka
- Istrodena elektroda.
- Nedovoljan dodir pritezaca povratnog kabla.
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Prekid luka rezanja:
- Preniska brzina rezanja.
- Prekomjerna udaljenost izmedu plamenika i komada.
- Istrosena elektroda.
- Ukljucene sigurnosnog zastitnog sustava.
d- Nagnuto rezanje (ne okomito):
- Neispravan polozaj plamenika.
- Asimetricna istrodenost otvora Strcaljke i/ili neispravno postavljanje
komponenata plamenika.
- Neprikladan pritisak zraka.
e- Prekomjerna istroSenost strcaljke i elektrode:
- Preniski pritisak zraka.
- Kontaminirani zrak (vlaga-ulje).
- Osteceni drzac strcaljke.
- Prekomjerno paljenje pilotskog luka u zraku.
- Prekomjerna brzina sa povratom taljenih cestica na komponente
plamenika.

(PL)

INSTRUKCJA OBSLUGI

UWAGA! PRZED UZYCIEM URZADZENIA DO CIECIA PLAZMOWEGO
NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

SYSTEMY DO CIECIA PLAZMOWEGO PRZEWIDZIANE DO UZYTKU
PROFESJONALNEGO | PRZEMYSLOWEGO

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS LUKOWEGO CIECIA
PLAZMOWEGO

Operator p by¢ odpowiednio pr kolony w zakresie

piecznego uzywanla y ow do ciecia plazmowego, jak
réwniez y o zagroz h zwiagzanych z procesami
spawania Iukowego i technik z nim zwigzanych, o odpowiednich

$rodkach ochronnych oraz o procedurach awaryjnych.

operacji cigcia w zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania

samego narazenia.

- Zastosowac odpomednlq |zn|aqg elektrycznq pomiedzy dysza
uchwytu obr ym pr | ewentualnyml
y czes’ciami lowymi, ktére jduja sie w pobli:

(s dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne,

nakrycia glowy i odziez ochronnq przewidziang do tego celu oraz

p y lub chodniki izolacyjne.

Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtréw zgodnych z

norma UNI EN 169 lub UNI EN 379, ych na kach

lub przytbicach spawalnl(zych zgodnych z norma UNIEN 175.

Nos$ odpowiednia odziez porna (zg: 3 z norma UNI EN

11611) oraz rgkawme spawalnicze (zgodne z nnrmq UNI EN 1 2477),

zapobiegajac narazeniu skéry na dzi pr

nadfiol go i podc go wytwarzanych przez tuk;

rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu

tuku za pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.

Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegélnie intensywnych operacji

cigcia zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia

osobistego (LEPd) rowny lub wyzszy od 85db(A), nalezy
bowiazl p dnie srodki ochrony osobistej

OREOE®

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE
Prad elektryczny, ktory przeplywa przez jakikolwiek przewéd
wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnetyczne (EMF).
Prad ciecia wytwarza pole EMF w poblizu obwodu ciecia i

do ciecia.

Pola elektromagnetyczne moga zaktécacé funkcjonowanie niektérych
aparatur medycznych (na przyktad urzadzenia wspomagajace prace
serca, aparaty tl protezy I itp.).

(Tab. 1).

(Odwotaj si¢ réwniez do normy “EN 60974-9: Sprzet do sp Nalezy P $rodki ochronne w stosunku do
tuk go. Cze$¢ 9: 1 lacja i uzytk ie”). 0séb jacych te urza Na przyktad zakaza¢ dostepu do
strefy uzywania systemu do ciecia plazmowego lub oszacowaé
A indywidualne zagrozenie dla operatorow
System do ciecia pl ] wy i dardu
- Unika¢ bezposrednich k ktéw z obwodem cigcia; w niektérych technicznego produktu przezna(zonego do uzytku wquczme w
okollcznosaach napiecie jatowe wytwarzane przez syst do  pomieszczeniach pr b yullwcelach prof Inych. Nie jest
cigcia f go moze by¢ niebezpieczne. dnosc z p ymi wymogami dotyczacymi
- Podtaczanie przewodéw obwodu cigcia, operacje majace na celu ekspozyql czlomeka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu
kontrole oraz naprawa powinny by¢ wykonywane po wylaczeniu domowym.

Kazdy operator mu5| przestrzegac opisanych nizej zasad w celu
zenia na pola EMF obwodu ciecia:
- 3¢ do siebie przewody obwodu ciecia. Przymocowac je

tasma klejaca, o ile to mozliwe;
zwraca¢ uwage, aby glowa i tuléw znajdowaly sie najdalej
mozliwie od obwodu ciecia;

y do ciecia pl. go i odigczeniu zasilania urzadzenia.
- Przed wymiang zuzywajacych sie¢ elementéw uchwytu  zredul iado
plazmowego nalezy wytaczy¢ sy do ciecia pl go i d
odtaczyé od sieci zasilania.
- Wykona¢ |nsta|ac1e elektrycznq godnie z obowigzujacymi -
normami oraz pr n i higieny pracy.

- System do cleua plazmowego nalezy podlqczyc wytacznie do
tad wyp w y przewadd neutralny.

- Upewni¢ sig, ze wtyczka zasilania jest prawidiowo podiaczona do
uziemienia ochronnego.

- Nie uzywaé¢ systemu do cigcia pl go w srodowisk
wilgotnym, mokrym lub tez podczas deszczu.

- Nie uzywac kabli z uszkodzona izolacja lub poluzowanymi
potaczeniami.

Ve VAV

- Nie przecina¢ pojemnikéw, zbiornikéw lub przewodéw rurowych,
ktére zawieraja lub zawieraly ciekle lub gazowe substancje
tatwopalne.

- Umkac wykonywama operaql na materlalach czyszczonych

nie owija¢ nigdy przewodéw obwodu cigcia wokét przedmiotéw
metalowych lub wokét siebie;

nie spawac¢ podczas przebywania w zasiegu obwodu ciecia;
zwraca¢ uwage, aby oba pr dy obwodu ciecia znajd
tej samej strony ciata;

- podtaczy¢ przewéd powrotny pradu obwodu cigcia najblizej
jak tylko jest to mozliwe do miejsca, w ktérym zamierza sie
wykonywac czynnos¢;

nie cia¢ w poblizu systemu do ciecia plazmowego;

kazdy operator musi przestrzega¢ minimalnych odlegtosci, jak
wskazano w karcie danych EMF;

odlegtosc od zrédta EMF w punkcie, powyzej ktérej narazenie nie
przekracza 20% Inej wartosci d lonej:d=1.5cm.

tysiez

ilub tezw poblizu tych suk ji

- Nie przecmac zbmrnlkow pod ci$niniem.

- Usunaé¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne (np.
drewno, papier, szmaty, itp.)

- Upewnic¢ sig, czy w pobliz jd wentylacja
powietrza lub czy jduja sie Srodki stuzace
do usuwania oparéw wytwarzanych podczas operacji ciecia

go; nalezy ycznie spr ¢, aby oceniac¢
granice zenia na dziatanie dy wytwarzanych podczas

ch ¥

je si¢ odpowiedni

d

- Aparatura klasy A:

Niniejszy system do cigcia pl petnia wy
standardu technicznego produktu przeznaczonego do uzytku
wytacznie w pomieszczeniach przemyslowych i w celach
profesjonalnych. Nie jest g god ¢ z wymogami
dotyczacymi pola elektromagnetycznego w budynkach domowych
oraz w tych budynkach, ktére s podiaczone bezposrednio do sieci
zasilajacej niskim napieciem budynki przeznaczone do uzytku
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domowego.

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI
OPERACJE CIECIA PLAZMOWEGO:
- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- w miejscach graniczacych;
- W obecnosci materialéw Iatwopalnych lub wybuchowych
NALEZY zapobiegawczo podd: ocenie ,odp:
fachowca” i wykonywa¢ zawsze w obecnosci innych oséb
przeszkolonych do interwencji w przypadku awarii
MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace
opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Sprzet
do sp. ia tuk go. Czes¢ 9:1 ja i uzytkowanie”.
NALEZY zabronic wykonywania operacji ciecia podczas, kiedy
zrédlo pradu jest podtrzymywane przez operatora (np. za pomoca
pasow).
NALEZY zabronic wykonywania operacji ciecia podczas, kiedy
operator znajduje sie nad podl za wyjatkiem ewentulanych
przypadkow platform bezpieczenstwa.
- UWAGA! BEZPIECZENSTWO SYSTEMU DO CIECIA PLAZMOWEGO.
Tylko model z odpowiednim uchwytem i odnosnym potaczeniem
ze zrédiem pradu, dnie ze kami zawartymi w
”"DANYCH TECHNICZNYCH” gwarantuje skutecznos¢ zabezpieczen
przewidzianych przez producenta (system z blokada).
NIE UZYWAC uchwytéw plazmowych i ich czesci ulegajacych
zuzyciu réznego pochodzenia.
NIE USILOWAC PODLACZAC DO ZRODLA PRADU uchwytéw
plazmowych przeznaczonych do proceséw ciecia plazmowego lub
SPAWANIA nie przewidzianych w tej instrukcji obslugi.
- NIEPRZESTRZEGANIE TYCH ZASAD moze grozic POWAZNYM
mebezpleczenstwem dla ﬁzycznego bezpleczenstwa uzytkownika

jak réwni ur

A RYZYKA SZCZATKOWE

PRZEWROCENIE: umiesci¢ zrédto pradu przeznaczone do cigcia
plazmowego na réwnej powierzchni, o nosnosci odpowiedniej
dla ciezaru; w przeciwnym przypadku (np. posadzka pochyta,
nierowna itp...) istnieje niebezpieczeistwo wywrdcenia
urzadzenia.

ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE: uzywanie systemu do ﬂecla
p go do rodzaju obrébki i j od

N b

pr idzi j jest ni pieczne.

Zabrania sie podnoszenia systemu do ciecia plazmowego, jezeli
nie zostaly z niego wczesniej wymontowane wszystkie kable/
przewody rurowe sprzegajace lub zasilajace.

RYZYKO OPARZEN

Niektore czesci systemu do ciecia plazmowego (uchwyt
spawalniczy) i strefy przylegajace moga osiaga¢ temperature
przekraczajacq  65°C: nalezy stosowaé odpowiednia odziez
ochronna.

P i¢ whasnie przeciety pr
dotknigeciem!

d

do ostygniecia przed jego

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE:
plazmowego przez kilku
niebezpieczne.

uzywanie systemu do ciecia
operatorow jednoczesnie jest

- Zabrania si¢ uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania
y do ciecia pl. g

WARUNKI SRODOWISKOWE (EN 60974-1)
- Uzywac¢ urzadzenie tylko w podanych nizej warunkach
$rodowiskowych:
« temperatura otoczenia zawarta w przedziale pomiedzy -10°C i
40°C;
- wilg §¢ powietrza nie wyzsza od 50% w temp.
40°C;
- wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie wyzsza od 90% w temp.
20°C;
- Otaczajqce powietrze musi by¢ wolne od kurzu, kwaséw, gazéw
lub substancji korozyjnych itp.

MAGAZYNOWANIE
- Umlesclc urzadzenie i jego akcesoria (z opakowaniem lub bez) w
zeniach knietych.
- Temperatura otoczenia musi zawiera¢ si¢ w zakresie pomiedzy
-20°Ci 55°C.

W przypadku urzadzen wyp ych w sy C
wodnego i temperatury otoczenia nie przekraczajacej 0°C: stosowac
plyn przeciwzamarzajacy zalecany przez Producenta lub catkowicie
oprozmc uktad hydrauhczny i zbiornik z ptynem

iednie srodki zliwiajace zak
urzadzenia przed wﬂgoqq, brudem i korozja.

hlod:

enie

EEEE UTYLIZACJA

Nie wyrzucac¢ urzadzenia razem ze zwyklymi odpadami domowymi
po zakonczeniu okresu eksploatacji.

Obowiazki uzytl ika jest utylizacja tego urzadzenia
elektrycznego w punktach gr wy onych do
utylizacji i recyklingu urzadzen elektrycznych Iub skontaktowanie
si¢ ze sklepem, w ktorym zostato zakupione. Zalecenie to dotyczy
wytacznie utylizacji urzadzen na terenie Unii Europejskiej (WEEE).

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Trojfazowy, chfodzony system do ciecia plazmowego wykorzystujacy
sprezone powietrze. Umozliwia szybkie i nie powodujgce znieksztatcenia
ciecie stali zwyklych, nierdzewnych, galwanizowanych, aluminium,
miedzi, mosigdzu itp. Cykl ciecia jest uruchamiany przez tuk pilotujacy.

GLOWNE PARAMETRY

- Regulacja pradu ciecia.

Urzadzenie sterujace napieciem uchwytu spawalniczego.

Urzadzenie sterujace cisnieniem powietrza i zwarciem uchwytu
spawalniczego.

Zabezpieczenie termostatyczne.

Wyswietlanie cisnienia powietrza.

- Sterowanie chtodzeniem uchwytu spawalniczego.

- Zbyt wysokie i zbyt niskie napiecie, brak fazy.

Gniazdo zdalnego sterowania.

AKCESORIA W ZESTAWIE
- Uchwyt do ciecia plazmowego.
- Zestaw ztaczek do podtaczenia sprezonego powietrza.

AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Zestaw elektrod-dysz zapasowych.

Uchwyt spawalniczy z duzym natezeniem przeptywu powietrza.

- Zestaw elektrod-dysz zapasowych dla uchwytu spawalniczego z
duzym natezeniem przeptywu powietrza.

Zestaw do ztobienia.

3. DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gloéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci systemu do ciecia

plazmowego sg podane na tabliczce znamionowej o nastepujacym

znaczeniu:
Rys.A

1-  Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkcji urzadzen
przeznaczonych do spawania lukowego i ciecia plazmowego.

2- Nazwa i adres producenta.

3- Nazwa modelu.

4- Symbol wewnetrznej struktury urzadzenia.

5- Symbol procesu ciecia plazmowego.

6- Symbol S: oznacza, ze operacje ciecia moga byc wykonywane w
srodowisku o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w
poblizu wielkich skupisk metalu).

7- Symbol linii zasilania:
1~: napiecie przemienne jednofazowe.
3~: napiecie przemienne tréjfazowe.

8- Stopien zabezpieczenia obudowy.

9- Dane charakterystyczne linii zasilania:

- U, : Napiecie przemienne i czestotliwosc zasilania urzadzenia
(dopuszczalny limit +10%):
- 1, ax : Maksymalny prad pobierany z sieci.
- 1, . : Rzeczywisty prad zasilania.
10- Wydajnosc obwodu ciecia:
- U, : maksymalne napiecie jalowe (obwdd ciecia otwarty).
» 1,/U, : Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére
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moga byc wytwarzane przez urzadzenie podczas ciecia.

- X : Cykl pracy: wskazuje czas, w ciagu ktérego urzadzenie

moze wytworzyc odpowiednia ilosc pradu (ta sama kolumna).
Wyrazany w %, na podstawie cyklu 10 minutowego (np. 60% =
6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
W przypadku, gdy wspdlczynniki wykorzystania (podane
na tabliczce, dotyczace temp. otoczenia 40°C) zostana
przekroczone, nastapi zadzialanie zabezpieczenia termicznego
(urzadzenie pozostanie w stanie stand-by dopdki temperatura
nie znajdzie sie znowu w dopuszczalnych granicach).

- A/V-A/V : Wskazuje zakres regulacji pradu ciecia (minimalny -
maksymalny) dla odpowiedniego napiecia luku.

11- Numer seryjny sluzacy do identyfikacji urzadzenia (niezbedny dla
pogotowia technicznego, zamdwienia czesci zamiennych i badania
pochodzenia produktu).

12- == : Wartosc bezpiecznikéw z opdznionym dzialaniem, ktére
nalezy przygotowac dla zabezpieczenia linii.

13- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktorych znaczenie
podane jest w rodziale 1“Ogélne bezpieczenstwo podczas spawania
tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie
symboli i cyfr; doktadne wartosci danych technicznych systemu do ciecia
plazmowego znajdujacego sie¢ w Waszym posiadaniu, nalezy odczytac
bezposrednio na tabliczce samego urzadzenia.

POZOSTALE DANE TECHNICZNE:

- ZRODLO PRADU : patrz tabela 1 (TAB. 1)

- UCHWYT: patrz tabela 2 (TAB. 2)

Ciezar urzadzenia podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS URZADZENIA DO CIECIA PLAZMOWEGO
Urzadzenia sterujace, regulacja i podtaczenie

ZRODLO PRADU (Rys. B)
1 - Uchwyt spawalniczy z
scentralizowanym.

- Przycisk uchwytu spawalniczego jest jedynym elementem
sterujgcym, za pomoca ktérego moze byc¢ sterowane rozpoczecie i
zakonczenie czynnosci cigcia.

- Po zwolnieniu przycisku cykl zostanie natychmiast przerwany w
kazdej fazie, za wyjatkiem podtrzymywania chfodzenia powietrzem
(post-aria).

- Przypadkowe manewry: aby udzieli¢ zezwolenia na rozpoczecie
cyklu, nalezy trzymac przycisk wcisniety przez minimalny czas.

- Bezpieczenstwo elektryczne: funkcja przycisku jest zablokowana,
jezeli uchwyt izolacyjny dyszy NIE zostat zamontowany na gtowicy
uchwytu spawalniczego lub zostat zamontowany nieprawidtowo.

2 - Przewéd powrotny.
3 - Panel sterujacy.

przytaczem bezposrednim lub

PANEL STERUJACY (Rys. C)
1 - Enkoder i Przycisk
Funkcja enkodera:
Umozliwia regulacje pradu w kazdym trybie.
Funkgcja przycisku:
Umozliwia ustawienie jednostki miary wykorzystywanej przez
czujnik ci$nienia w kazdym trybie.
2 - Przycisk wyboru Trybéw

Umozliwia wybieranie trybéw (Rys. D):
CIECIE

s

o
Standardowy tryb funkcjonowania.
CIECIE ELEMENTOW AZUROWYCH

s

===
Tryb ciecia tukowego z podtrzymaniem, rowniez w przypadku, kiedy
nie bedzie przenoszony na przedmiot.

CIECIE ZABLOKOWANE

o
Tryb podobny do cigcia, z ta réznica, ze zaraz po zajarzeniu tuku
tnacego przycisk uchwytu spawalniczego moze zosta¢ zwolniony.
Ciecie zostanie przerwane po ponownym nacisnieciu przycisku
uchwytu spawalniczego.

&2

Tryb Zlobienia zalecany do uzytku z uchwytem spawalniczym
wyposazonym w materiaty eksploatacyjne ZtOBIENIE.
3 - Przycisk POWIETRZE

Po nacisnieciu tego przycisku powietrze nadal wyptywa z uchwytu
spawalniczego przez okoto 45 sek. ( g wigczony). Podczas tej fazy
a

wyregulowa¢ ci$nienie w zakresie wymaganym przez uchwyt
spawalniczy.

Wyswietlacz (Rys. D)
1 Wyéwietlanie prqdu

0
llll!!A

2 - Wyswietlanie ci$

AUTO P
l-ll ll pxra
000 RS

Wecisng¢ przycisk powietrza, aby umozliwi¢ wyptywanie powietrza
z uchwytu spawalniczego ( # wiaczony).

za na rze cyfrowym.

Ustawi¢ zadang warto$¢ cisnienia,
reduktora cisnienia (Rys. E-3).
- Ciagnac do géry, aby odblokowac i obrécic (Rys. E-3).
Jezeli ustawione cisnienie znajduje sie poza zagdanym zakresem,
wyswietli sie ostrzezenie (Rys. D-3).
- Po zakonczeniu regulacji wcisnaé¢ pokretto do dotu, aby
zablokowa¢ regulac;e (Rys E- 3)
3 - Kod alarmow, ostrzez k iem mocy (TAB. 3).

1
0

Reset ze stanu alarmu lub ostrzezenia nastepuje zwykle po uptywie

10 sekund od usuniecia przyczyny, przez ktdra zostat wygenerowany.

01: Zadziatanie zabezpieczenia termicznego obwodu pierwotnego.

02: Zadziatanie zabezpieczenia termicznego obwodu wtérnego.

03: Zadziatanie zabezpieczenia linii zasilania przed przepieciem.

04: Zadziatanie zabezpieczenia linii zasilania przed zbyt niskim
napieciem.

05: Zadziatanie zabezpieczenia elementéw magnetycznych.

06: Zadziatanie braku fazy linii zasilania.

08: Napiecie pomocnicze poza zakresem.

09: Zadziatanie zabezpieczenia presostatu obwodu powietrza.

10: Sygnaty uruchomienia zasilania s aktywne, kiedy urzadzenie
jest wigczone.

15: Zadziatanie obwodu zabezpieczajacego uchwyt spawalniczy.

regulujac ja pokrettem

hlok

Kod ostrzegawczy, ostrzezenie bez ia mocy:

07: Sygnalizacja nadmiernego osiadania pytu wewnatrz urzadzenia

11: Sygnalizacja zuzycia Uchwytu spawalniczego / Materiatow
eksploatacyjnych.

14: Sygnalizacja btedu w danych szeregowych.

16: Sygnalizacja cisnienia obwodu powietrza poza optymalnym
zakresem.

17: Sygnalizacja niestabilnosci linii zasilania.
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4 - Obecnosc¢ alarmu lub ostrzezenia.

5 - Wyjscie urzadzenia zasilane energia.

W przypadku, kiedy jest wigczony wskazuje urzadzenie zasilane
energig: aktywny obwod ciecia (tuk pilotujacy lub tuk tnacy
aktywny).

Wyjscie jest zasilane energig w przypadku, kiedy zostanie nacisnigty

przycisk uchwytu spawalniczego i nie wystepuje zaden stan alarmu.

Wyjscie urzadzenia nie jest zasilane energia w nastepujacych

przypadkach:

- kiedy przycisk uchwytu spawalniczego NIE jest wcisniety (stan
stand-by).

- w trybach CIECIE, CIECIE ZABLOKOWANE | ZtOBIENIE podczas
opdznienia wyptywu gazu - post gas (10 sekund).

- w kazdym stanie alarmu.

Urzadzenie dezaktywuje wyjscie w nastepujacych przypadkach:

- w trybach CIECIE, CIECIE ELEMENTOW AZUROWYCH i ZtOBIENIE
po zwolnieniu przycisku uchwytu spawalniczego.

- w trybie CIECIE ZABLOKOWANE po zwolnieniu przycisku uchwytu
spawalniczego podczas trwania luku pilotujgcego lub po
nacisnieciu przycisku uchwytu spawalniczego podczas trwania
tuku tnacego.

- jezeli tuk pilotujacy nie zostanie przeniesiony na przedmiot w
ciggu maksymalnie 2 sekund (4 sekundy w trybie ZLOBIENIA).

- wtrybach CIECIE, CIECIE ZABLOKOWANE i ZLOBIENIE, jesli tuk tnacy
zostanie przerwany w wyniku nadmiernej odlegtosci uchwytu
spawalniczego od przedmiotu, nadmiernego zuzycia elektrody lub
wymuszonego oddalenia uchwytu spawalniczego od przedmiotu
(w trybie CIECIE AZUROWE tuk jest zawsze podtrzymywany).

- w trybie CIECIE AZUROWE, w przypadku, kiedy po zakonczeniu
cyklu ciecia, nastepny cykl nie nastapi w ciggu 10 sekund.

- w przypadku zadziatania alarmu.

- Zabezpieczenie termostatyczne.

- Brak powietrza.
a

- Uszkod

materialy ekspl yjne.

Ostrzezenie o nieprawidtowo funkcjonujacych  materiatach
eksploatacyjnych, przyczyny moga by¢ nastepujace:
- zuzycie materiatéw eksploatacyjnych.
- materiaty eksploatacyjne zamontowane nieprawidfowo.
- wadliwy uchwyt spawalniczy.
- zbyt niskie ci$nienie powietrza.
Zresetowanie tego ostrzezenia
wykonanym cyklu ciecia.

- Manometr analogowy.

LI

L)

nastepuje po prawidtowo

10 - Obecnos¢ zdalnego sterowania.

=

Zaswieci sie w przypadku, kiedy zostanie wprowadzony jeden ze

wskazanych nizej zdalnych sygnatéw na tylnym gniezdzie (Rys. E-3):

1- Potaczenie szeregowe typu MODBUS.

2-  Przycisk zewnetrzny aktywacji mocy.

3-  Sygnat umozliwiajacy ustawienie wartoéci pradu wyzszej lub
réwnej 1V.

PANEL TYLNY (Rys. E)

1

- Wytacznik gtéwny O - |
W pozycji | (ON) maszyna jest gotowa do funkcjonowania,

4 - Przewdd zasilajacy.
5 - Zdalne sterowanie 14 biegunowe.

PIN 1 Polaryzator

PIN 2.3 MODBUS Rs485.

PIN 4.5 Styk tuku tngcego. Normalnie otwarty, zamyka sig, kiedy tuk
tnacy jest aktywny.

PIN 6.7 Styk tuku pilotujacego. Normalnie otwarty, zamyka sig, kiedy
tuk pilotujacy jest aktywny.

PIN 8 Przycisk zewnetrzny aktywacji powietrza. Jedli zamkniety
na O[V] (PIN12) powoduje aktywacje mocy. Catkowicie zastepuje
funkcje przycisku uchwytu spawalniczego.

PIN 9 Sygnat OUT napiecia wyjéciowego. Zakres 0-10[V] z mozliwg
do ustawienia skalg 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V.
Ustawienie nastepuje poprzez jednoczesne nacisniecie przyciskow
“Enkoder i wybdr Trybdw” podczas uruchamiania karty. Wybrac
zadang skale przy uzyciu enkodera. Ponownie wcisng¢ przycisk
“wybér trybow’, aby wyjs¢ z ustawiania.

PIN10 Sygnat IN ustawiania pradu 1{V] / IMmax/; o [A].

PIN11 Sygnat OUT cisnienia powietrza 1 [V]/[BAR] zakres 0..10 [V]
PIN12 Odniesienie 0[V] sygnatow PIN 8,9,10,11 13.

PIN13 Zasilanie 12[V] maks. 100mA.

PIN14 PE przewdd ochronny.

5.INSTALOWANIE

AN\

UWAGA! WSZELKIE CZYNNOSCI INSTALOWANIA |
PODLACZENIA ELEKTRYCZNEGO NALEZY BEZWZGLEDNIE
WYKONAC PO WYLACZENIU SYSTEMU DO CIECIA

PLAZMOWEGO | ODLACZENIU GO OD SIECI ZASILANIA.

PODLACZENIA
WYLACZNIE

BYC WYKONYWANE
DOSWIADCZONY LUB

ELEKTRYCZNE
PRZEZ

MUSZA
PERSONEL

WYKWALIFIKOWANY.

Potaczenie przewodu powrotnego z zaciskiem masowym (Rys. G)

USTAWIENIE URZADZENIA

Wyznaczyc miejsce instalacji urzadzenia w taki sposdb, aby w poblizu
otworu wlotowego i wylotowego powietrza chlodzacego nie znajdowaly
sie przeszkody; upewnic sie jednoczesnie, czy nie sa zasysane pyly
przewodzace, opary korozyjne, wilgocg, itd..

Zapewnic co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokoél urzadzenia.

VAN

UWAGA! Ustawi¢ urzadzenie na powierzchni plaskiej, o
nosnosci odpowiedniej dla jego ciezaru, celem uniknigcia
b

wywrdcenia lub pr iecia, ktdre sa ni pi

PODLACZENIE DO SIECI

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy
sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce zrodta pradu odpowiadajg
wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci, bedacymi do dyspozycji w
miejscu instalacji.

Zrédto pradu nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtaczonym do uziemienia.

Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy
stosowac wytaczniki réznicopradowe typu:

-TypA( ).

Celem spetnienia wszystkich wymogéw normy EN 61000-3-11 (Flicker),
zaleca sie podtaczenie zrédet pradu do punktéw interfejsu sieci
zasilania, ktére wykazuja impedancje mniejszg od Zmax = 0.2 ohm.
System do ciecia plazmowego nie spetnia wymogéw normy IEC/EN
61000-3-12.

W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem
instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy system do ciecia
plazmowego moze zosta¢ do niej podtaczony, (jezeli to konieczne
skonsultuj sie z przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecig dystrybucji).

Wtyczka i gniazdko
Podtaczy¢ do przewodu zasilania wtyczke znormalizowana, (3B +
U) o odpowiednim przeptywie i przygotowac gniazdko sieciowe

zabezpieczone

przez bezpieczniki lub automatyczny wytacznik

magnetotermiczny; podtaczy¢ specjalny zacisk uziemiajacy do przewodu
uziomowego (zotto-zielony) linii zasilania. W tabeli 1 (TAB. 1) podane
s w amperach wartosci zalecane dla bezpiecznikow zwtocznych linii,
wybranych w zaleznoéci od maksymalnego pradu znamionowego,
wytwarzanego przez spawarke oraz od napiecia znamionowego zasilania.

' P 2
. N . PN

zasad

UWAGA!  Nieprzestr ych

wyzej pod
Zne 1ziatani

2 - Reczny regulator ci$nienia (sprezone powietrze i pl. )
3 - Pokretto reduktora cisnienia.

(klasy 1), z k ymi p zny g
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szok elektryczny) oraz dla przedmiotéw (np. pozar).

POLACZENIA OBWODU CIECIA
UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ WSKAZANYCH
A POLACZEN NALEZY UPEWNIC SIE, ZE ZRODLO PRADU JEST
WYLACZONE | ODLACZONE OD SIECI ZASILANIA.
Wtabeli 1 (TAB. 1) podane sg wartosci zalecane dla przewodu powrotnego
(w mm?), w zaleznosci od maksymalnego pradu dostarczanego przez
urzadzenie.

Podtaczenie sprezonego powietrza (Rys. H).

- Przygotowac linie dystrybucji sprezonego powietrza o minimalnych
wartosciach cisnienia i przeptywu wskazanych w tabeli 2 (TAB. 2).

- Podfaczyc reduktor cisnienia, jak wskazano (Rys. E).

WAZNE!

Nie przekracza¢ maksymalnej wartosci cisnienia wejsciowego 8 bar.

Powietrze zawierajgce znaczne ilosci wilgoci lub oleju moze powodowacd

nadmierne zuzycie czesci eksploatacyjnych lub uszkodzenie uchwytu

spawalniczego. W przypadku istnienia watpliwosci dotyczacych jakosci

sprezonego powietrza bedacego do dyspozycji, zaleca si¢ zastosowanie

osuszacza powietrza, ktory nalezy zainstalowac przed filtrem wejsciowym.

Przy uzyciu gietkich przewodéw rurowych podtaczy¢ linie sprezonego

powietrza do urzadzenia, zastosowac jedng ze ztaczek znajdujacych sie

w wyposazeniu, do montazu na filtrze wlotowym powietrza, znajdujacym

sie z tytu urzadzenia.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu ciecia.
Podtaczy¢ przewdd powrotny pradu ciecia do przecinanego przedmiotu
lub do metalowego stotu spawalniczego, na ktérym jest utozony, stosujac
nastepUche $rodki ostroznosci:
Sprawdzi¢ czy zostat uzyskany prawidtowy styk elektryczny, w
szczegolnosci w przypadku przecinania blach z powtoka izolacyjna,
oksydowang itp.
- Wykonac podtaczenie do masy najblizej mozliwie do strefy ciecia.
- Uzywanie metalowych struktur, ktére nie sg czescig poddawanego
obroébce przedmiotu, takich jak przewdd powrotny pradu ciecia, moze
by¢ niebezpieczne i moze powodowac uzyskanie niedostatecznych
wynikéw podczas ciecia.
Nie podtaczaé masy od strony przedmiotu, ktory nalezy odciac.

Podtaczenie uchwytu spawalniczego do cigcia plazmowego (Rys. F),
(gdzie przewidziany)

Wiozy¢ korncdwke meska uchwytu spawalniczego do scentralizowanego
gniazda, znajdujacego sie na przednim panelu urzadzenia, dopasowujgc
klucz polaryzacyjny. Dokreci¢ do korica nakretke blokujaca w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara, aby zapewnic przeptyw powietrza
i pradu bez strat.

W niektérych modelach uchwyt spawalniczy jest dostarczany juz
podtaczony do zZrédta pradu.

WAZNE!

Przed rozpoczeciem czynnosci ciecia nalezy sprawdzi¢ prawidtowy
montaz czesci eksploatacyjnych, kontrolujac  gtowice uchwytu
spawalniczego, jak podano w rozdziale “KONSERWACJA UCHWYTU
SPAWALNICZEGO".

A UWAGA!

BEZPIECZENSTWO SYSTEMU DO CIECIA PLASMOWEGO.

Tylko odpowiedni model uchwytu sp Iniczego i odnosi
potaczenie ze zrudlem prqdu jak wskazano w TAB. 2 - gwarantuje
skutecznosé bezp en pr idzi h przez producenta

(system z blokada).
- NIEUZYWAC uchwytéw spawalniczychiich czesci eksploatacyjnych
réznego pochodzenia.

NIE USKOWAC PODLACZAC DO ZRODLA PRADU uchwytéw
spawalniczych przeznaczonych dla proceséw cigcia lub spawania
nie przewidzianych w tej instrukgji.
Nieprzestrzeganie tych zasad moze

sprezone powietrze pochodzace z pojedynczego zasilania, zaréwno dla
gazu plazmowego, jak i dla gazu chtodzacego i ostonowego.

Zajarzenie tuku pilotujacego

Rozpoczecie cyklu jest wyznaczane przez prad pilotujacy, ktory przeptywa
pomiedzy elektrody (polaryzacja -) i dyszg uchwytu spawalniczego
(polaryzacja +) i wyptyniecie strumienia powietrza.

Zblizajgc uchwyt spawalniczy do przedmiotu, ktéry nalezy przecig,
podiaczonego do polaryzacji (+) zrodla pradu, tuk pilotujacy jest
przenoszony i tworzy tuk plazmowy pomiedzy elektrodg (-) a samym
przedmiotem (tuk tnacy). tuk pilotujgcy zostanie wykluczony
bezposrednio po ustabilizowaniu sie tuku plazmowego pomiedzy
elektroda a przedmiotem.

Czas utrzymywania tuku pilotujacego ustawiony jest fabrycznie na 2 sek.
(4 sekundy w trybie ZtOBIENIE); jezeli przeniesienie tuku na przedmiot nie
nastapi w ciggu tego czasu, cykl zostanie automatycznie zablokowany, za
wyjatkiem podtrzymywania powietrza chtodzacego.

Aby rozpocza¢ nowy cykl nalezy zwolni¢ przycisk uchwytu spawalniczego
i ponownie wcisnac.

Czynnosci wstepne.

Przed rozpoczeciem czynnosci ciecia nalezy sprawdzi¢ prawidtowy

montaz czesci  eksploatacyjnych, kontrolujac  gtowice uchwytu

spawalniczego, jak podano w rozdziale “KONSERWACJA UCHWYTU

SPAWALNICZEGO".

Wigczy¢ zrodto pradu i ustawic prad ciecia (Rys. D-1) w zaleznosci od

grubosci i typu metalowego materiatu, ktory zamierza sie przecinac.

Nacisng¢ przycisk powietrza (Rys. C-3) powodujac rozpoczecie

wyptywania powietrza.

Podczas tej fazy nalezy regulowac cisnienie powietrza, az do uzyskania

na wyswietlaczu zadanej wartosci cisnienia, ktdra jest uzalezniona od

zastosowanego uchwytu spawalniczego (TAB. 2).

Regulowac pokretto: ciagnaé do géry, aby odblokowac i obréci¢, aby

wyregulowac ci$nienie do wartosci podanej w opcji DANE TECHNICZNE

UCHWYTU SPAWALNICZEGO.

Odczyta¢ zadang warto$¢ na manometrze; wcisng¢ pokretto, aby

zablokowac regulacje.

- Umozliwi¢ spontaniczne zakoriczenie wyptywu powietrza, aby utatwic¢
usuniecie kondensatu ewentualnie nagromadzonego w uchwycie
spawalniczym.

Czynnos¢ ciecia (Rys. L).

- Dosung¢ dysze uchwytu spawalniczego do krawedzi przedmiotu
(okoto 2 mm), wcisngc¢ przycisk na uchwycie spawalniczym; po uptywie
okoto 1 sekundy nastapi zajarzenie tuku pilotujgcego.

- Jezeli odlegtos¢ jest odpowiednia, tuk pilotujgcy natychmiast

przeskakuje na przedmiot, powodujac powstanie tuku tnacego.

Przenie$¢ uchwyt spawalniczy na powierzchnie przedmiotu, wzdtuz

idealnej linii ciecia i rowno przesuwac.

Dostosowac predkos¢ ciecia w zaleznosci od grubosci i ustawionego

pradu, sprawdzajac czy tuk wydostajacy sie z dolnej powierzchni

przedmiotu jest nachylony pod katem 5-10°, pionowo w kierunku
przeciwnym do kierunku posuwu.

Czynnos¢ ciecia elementéw azurowych (gdzie przewidziana)

Przy cieciu blachy perforowanej lub azurowej moze by¢ pomocne

wigczenie tej funkgji:

- Wybrac Przyciskiem“wybor trybdw” (Rys. C-2) ciecie w trybie azurowym.
Utrzymywanie wcisnietego przycisku uchwytu spawalniczego po
zakonczeniu ciecia powoduje ponowne wiaczenie tuku pilotujagcego
w trybie automatycznym. Wykorzystywac te funkcje wytacznie, jesli
jest ona konieczna w celu zapobiezenia niepotrzebnemu zuzywaniu
elektrody i dyszy.

UWAGA! W tym trybie zaleca sie stosowanie elektrod i dysz
o standardowych wymiarach.
W szczegélnych warunkach uzywanie elektrod i dysz wydtuzonych
moze p ¢ przerwy w tuku tnacym.

grozi¢c p
zagrozemem dla ﬁzycznego bezpi uzytk
¥ ur i

y
, jak

6. CIECIE PLAZMOWE: OPIS PROCESU

tuk pl y i zasada ia podczas cigcia plazmowego.
Plazma jest gazem ogrzewanym do bardzo wysokiej temperatury i
jonizowanym w taki sposob, aby stat sie elektrycznie przewodzacy.
W tym procesie ciecia plazma jest uzywana do przenoszenia tuku
elektrycznego na metalowy przedmiot, ktory jest topiony w wyniku
wysokiej temperatury i oddzielany. Uchwyt spawalniczy wykorzystuje

Wiercenie (Rys. M)

W przypadku, kiedy nalezy wykonac te czynnos¢ lub tez jesli nalezy ja

rozpocza¢ na srodku przedmiotu, zajarzy¢ tuk przechylajagc uchwyt

spawalniczy i nastepnie przesuwac sie stopniowo do pozycji pionowe;j.

- Ta procedura zapobiega zniszczeniu otworu dyszy przez powracajacy
tuk lub stopione czasteczki, powodujac bardzo szybka redukcje
funkcjonowania.

- Wiercenie przedmiotéw o grubosci do 25% maksymalnej grubosci
przewidzianej w zakresie zastosowania moze by¢ wykonywane
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bezposrednio.

7. KONSERWACJA
UWAGA! PRZED WYKONANIEM CZYNNOSCI KONSERWACI
A NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SYSTEM DO CIECIA
PLAZMOWEGO JEST WYLACZONY | ODLACZONY OD SIECI
ZASILANIA.

KONSERWACJA RUTYNOWA
CZYNNOSCI RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE
PRZEZ OPERATORA.

UCHWYT SPAWALNICZY (Rys. N)
Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od intensywnosci uzywania lub w
przypadku wystepowania wad podczas ciecia, nalezy sprawdzi¢ stan
zuzycia elementéw uchwytu spawalniczego, ktore stykaja sie z tukiem
plazmowym.
1- Podktadka odlegtosciowa.
Wymieni¢, jezeli jest zdeformowana lub pokryta zgorzelinami do tego
stopnia, ze uniemozliwia prawidtowe utrzymywanie pozycji uchwytu
spawalniczego (odlegtosc¢ i prostopadtosc).
Uchwyt dyszy.
Wykreci¢ recznie z gtowicy uchwytu spawalniczego. Dokfadnie
wyczysci¢ lub  wymieni¢, jezeli jest uszkodzony (przepalenie,
znieksztatcenia lub pekniecia). Sprawdzi¢ stan metalowych czesci
gornych (sitownik zabezpieczajacy uchwyt).
3- Dysza/Kaptur.
Sprawdzi¢ zuzycie otworu, przez ktéry przechodzi tuk plazmowy oraz
powierzchnie wewnetrzne i zewnetrzne. Jezeli otwor jest powiekszony
w stosunku do $rednicy poczatkowej lub jezeli jest znieksztatcony
nalezy wymienic¢ dysze. Jezeli powierzchnie sa szczegdlnie utlenione
nalezy wyczyscic je drobnym papierem $ciernym.
Pierscien rozpr dzajacy powietrze.
Sprawdzi¢ czy nie wystepuja przepalenia, pekniecia lub tez czy otwory
przeptywu powietrza nie s3 zatkane. Jezeli jest uszkodzony nalezy
natychmiast wymienic.
5- Elektroda.
Wymieni¢ elektrode, jezeli gtebokos¢ krateru, ktéry powstaje na
powierzchni emitujacej wynosi okoto 1,5 mm (Rys. O).
6- Rurka rozpr dzajaca powietrze.
Sprawdzi¢ czy nie wystepuja przepalenia, pekniecia lub tez czy otwory
przeptywu powietrza nie sg zatkane. Jezeli jest uszkodzony nalezy
natychmiast wymienic.
7- Obud uchwytu sp Iniczego, rekojesc i pr:
Zwykle te elementy nie wymagaja szczegdlnej konserwacji, za
wyjatkiem okresowego przegladu i doktadnego czyszczenia, ktore
nalezy wykonac bez zastosowania jakichkolwiek rozpuszczalnikow.
W przypadku stwierdzenia uszkodzenia izolacji takich, jak ztamania,
pekniecia i przepalenia lub poluzowanie przewodéw elektrycznych,
uchwyt spawalniczy nie moze by¢ nadal stosowany, poniewaz nie
spetnia warunkdw bezpieczenstwa.
W tym przypadku naprawa (nadzwyczajna konserwacja ) nie moze
by¢ wykonywana na miejscu, ale nalezy zleci¢ jej wykonanie przez
autoryzowany serwis techniczny, ktéry jest w stanie wykonac
specjalne préby techniczne po przeprowadzeniu naprawy.
aby zapewnic skuteczno$¢ uchwytu spawalniczego i przewodu nalezy
zastosowac nastepujace srodki ostroznosci:
- nie powodowac zetkniecia sie uchwytu spawalniczego i przewodu z
elementami goracymi lub rozzarzonymi.
- nie naprezac przewodu zbyt mocno.
nie kfas¢ go na ostrych krawedziach lub powierzchniach sciernych.
zwinad przewdd w réwne zwoje, jezeli jego dtugos¢ jest wigksza niz
to konieczne.
- nie przejezdzac¢ zadnym pojazdem przez przewod i nie deptac po
nim.

N
h

B
T

s

Uwaga.

Przed wykonaniem wszelkich czynnosci nalezy pozostawi¢ uchwyt
spawalniczy do ostygniecia, co najmniej przez czas trwania
podtrzymywania wyptywu powietrza “post-aria”

- Za wyjatkiem szczegélnych przypadkéw zaleca sie wymieni¢
jednoczesnie elektrode i dysze.

Przestrzegac kolejnosci montazu elementéw uchwytu spawalniczego
(odwrotna w stosunku do demontazu).

Zwrdci¢ uwage, aby pierscien dystrybucyjny zostat zamontowany w
odpowiednim kierunku.

Ponownie zamontowac uchwyt dyszy dokrecajac recznie i niezbyt
mocno.

- W zadnym przypadku nie montowa¢ uchwytu dyszy bez uprzednio
zamontowanej elektrody, pierscienia rozprowadzajacego i dyszy.
- Unikac niepotrzebnego utrzymywania w powietrzu wiaczonego tuku
pilotujacego, aby nie zwigkszac zuzycia elektrody, dyfuzora i dyszy.
Nie dokreca¢ nadmiernie elektrody, poniewaz grozi to uszkodzeniem
uchwytu spawalniczego.
Prawidtowe przeprowadzenie procedury kontroli czesci uchwytu
spawalniczego podlegajacych zuzyciu we wiasciwym czasie, jest
niezmiernie wazne dla bezpieczenstwa i funkcjonowania systemu do
ciecia.
W przypadku stwierdzenia szkéd w izolacji takich, jak ztamania,
pekniecia i przepalenia lub poluzowanie gtéwnych przewodéw
elektrycznych, uchwyt spawalniczy nie moze by¢ wiecej uzywany,
gdyz nie spetnia warunkéw bezpieczenstwa. W tym przypadku
naprawa (nadzwyczajna konserwacja ) nie moze by¢ wykonywana na
miejscu, ale nalezy zleci¢ jej wykonanie przez autoryzowany serwis
techniczny, ktory jest w stanie wykonac specjalne préby techniczne po
przeprowadzeniu naprawy.

Filtr sprezonego powietrza (Rys. H)

- Filtr jest wyposazony w automatyczny odptyw kondensatu,
kazdorazowo, kiedy zostanie odtgczony od linii sprezonego powietrza.
Okresowo sprawdzac filtr; jezeli zostanie zauwazona obecnos¢ wody
w kielichu, mozna jg usuna¢ recznie, naciskajac do gory zlaczke
odprowadzajaca.

Jezeli wktadka filtrujaca jest bardzo brudna nalezy jg wymienic, aby
unikna¢ nadmiernych strat cisnienia.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA
OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSzZA BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM,
ZGODNIE Z NORMA TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.

UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI URZADZENIA |
A DOSTANIEM SIE DO JEGO WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE,

ZE URZADZENIE ZOSTALO WYLACZONE | ODLACZONE OD
SIECI ZASILANIA.
Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz
urzadzenia moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym,
p d ym przez bezposredni | kt z czeSciami znajdujacymi
sie pod napieciem.

Okresowo, z czestotliwoscia zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia
zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdzac wnetrzne urzadzenia i usuwac
kurz osadzajacy sie na transformatorze, prostowniku, indukcyjnosci
i opornikach, za pomoca suchego strumienia sprezonego powietrza
(maks. 10 bar).

- Unikac¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty
elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo migkka
szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podigczenia elektryczne sa
odpowiednio zacisniete a na okablowaniach nie wystepuja $lady
uszkodzen izolacji.

Sprawdzi¢ integralnosc¢ i szczelno$¢ przewodéw rurowych i ztaczek w
obwodzie sprezonego powietrza.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zatozy¢
panele urzadzenia, dokrecajac do korca Sruby mocujace.
Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji cigcia podczas, gdy
urzadzenie jest otwarte.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do
pierwotnego stanu potfaczenia i okablowania, dbajac o to, aby nie
stykaty sie one z czesciami znajdujacymi sie w ruchu lub czesciami,
ktore moga osiggac wysoka temperature. Zepnij wszystkie przewody
zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby prawidtowo
oddzieli¢ potaczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od
potaczen uzwojenia wtérnego niskiego napiegcia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych
pojazdu wszystkie wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.

8.WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED

WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU

POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Nie swieci sie zélta dioda, sygnalizujaca zadzialanie zabezpieczenia
termicznego przed zbyt wysokim lub zbyt niskim napieciem lub tez
przed zwarciem.

- Sprawdzic, czy przestrzegany jest znamionowy cykl pracy; w przypadku
zadzialania zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczekac na
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naturalne schlodzenie urzadzenia, sprawdzic réwniez funkcjonowanie
wentylatora.

Sprawdzic napiecie linii: jezeli ustawiona wartosc jest zbyt wysoka lub
zbyt niska, urzadzenie nie zostanie odblokowane.

- Sprawdzic, czy na wyjsciu urzadzenia nie nastapilo zwarcie: w tym
przypadku nalezy usunac usterke.

Obwod ciecia jest podlaczony prawidlowo, a szczegdlnie, czy zacisk
przewodu masowego jest rzeczywiscie podlaczony do przedmiotu i nie
zawiera materialéw izolacyjnych (np.. farby).

NAJCZESCIEJ SPOTYKANE WADY PODCZAS CIECIA
Podczas operacji ciecia moga pojawiac sie wady, ktore nie zaleza zwykle
od nieprawidtowosci w funkcjonowaniu urzadzeri ale od innych aspektow
operacyjnych takich Jak
a- Ni ne
zgorzelin:
- Zbyt wysoka predkos¢ ciecia.
- Uchwyt plazmowy zbyt mocno nachylony.
- Zbyt duza grubo$¢ przedmiotu lub zbyt niski prad tnacy.
- Nieodpowiednie cisnienie-przeptyw sprezonego powietrza.
- Zuzyta elektroda i dysza uchwytu plazmowego.
- Nieodpowiednia nasadka uchwytu dyszy.
b- Luk tnacy nie jest przenoszony:
- Zuzyta elektroda.
- Nieprawidtowy styk zacisku przewodu powrotnego.
- Przerwany tuk tnacy:
- Zbyt niska predkos¢ ciecia.
- Zbyt duza odlegtos¢ uchwytu plazmowego od przedmiotu.
- Zuzyta elektroda.
- Zadziatanie zabezpieczenia.
d- Ciecie pod katem (nie prostopadte):
- Nieprawidtowe ustawienie uchwytu plazmowego.
- Asymetryczne zuzycie otworu dyszy i/lub
zamontowane komponenty uchwytu plazmowego.
- Niewtasciwe ci$nienie powietrza.
e- Nadmierne zuzycie dyszy i elektrody:
- Zbyt niskie ci$nienie powietrza
- Powietrze skazone (wilgo¢-olej).
- Uszkodzony uchwyt dyszy.
- Nadmiar zajarzen tuku pilotujgcego w powietrzu.
- Zbyt duza predko$¢ i osadzanie sie stopionych czasteczek na
komponentach uchwytu plazmowego.

lub p zbyt duzej ilosci

n

nieprawidtowo

(FI)

KAYTTOOHJEKIRJA

HUOMIO! LUE OHIJEKIRJA HUOLELLISESTI ENNEN
PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN KAYTTOA!

AMMATTI- JA TEOLLISUUSKAYTTOON TARKOITETUT
PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAT

1. YLEISTURVALLISUUS PLASMAKAARILEIKKAUKSEEN

Kéyttdja on koulutettava riittavasti pl leikkausjarj |
turvallista kayttoa varten sekd oltava tiedotettu
kaarnhﬂsausmenetelmun ja sen tekniikoihin liittyvista riskeista,

' varotoimista seka h il
(Katso myos normi “EN 60974-9: Kaarihi laitteet. Osa 9: A
ja kaytto”).
- Véilti suoraa kosketusta kanssa;
leikkausjarji Imén tyhjdjannite voi olla vaarallinen
jonssakln tllantelssa.

-1 in p ky tarkastus a
korjaustoimenpiteet tehddan leikkausjarjestelman ollessa
sammutettu ja kytketty irti sahkoverkosta.

-S p leikkausjarj Imad ja irroita se sahkoverkosta
ennen polttimen kul osien i

- Tee sdhko L tapat ja lakien
mukaisesti.

- Plasmalelkkauslarjestelma on kytkettava ainoastaan
virransyottoj: | jossaon tu neutraalijohdin.

- Varmista, etta sahkopistoke on kytketty oikein
suojamaadoitukseen.

- Rla kayta pl leikkausjarjestelmia i tai maérissa
paikoissa tai sateessa.

- Ala kdyta h ita eristyskaapeleita tai konetta lystyneilla
liitoksilla.

Ve VAV/N

- Ala leikkaa siilytysrasioiden, sai en tai putkistojen paalla,
joissa on tai on ollut syttyvia disia tai k ia aineita.
Vilta tyoskentelemistda materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla ta
Al3 leikkaa paine

puu, paperi, pyyhkeet jne.)

kaikki syttyviat materiaalit (esim.

- Huolehdi riittavasta il ihdosta tai pl leikkauk
ih savun p laitteista; on valttaméatonta huolehtia
Imillisesti leikk I alheutuwlle savu|IIe
tumisrajojen arvioil niiden | tiiviyd

keston

- Kayta sopivaa sdhkoneristysta plasmaleikkauksen polttimen
suuttimelle, tyostettivélle kappaleelle sekd lahettyvilld oleville
(saatavilla oleville) maadoitetuille metalliosille.

Tama saadaan normaalisti aikaan kdyttamalla kasineita, jalkineita,
padhinettd sekd muita siihen tarkoitettuja varusteita seka
eristavia alustoja ja mattoja.

- Suojaa aina silmét siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat
yhdenmukaisia normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja
koottu naamareille tai kypaériin, jotka ovat yhdenmukaisia normin
UNIEN 175 kanssa.

Kédyta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita
(yhdenmukaisia normin UNI EN 11611 kanssa) seka

yhd k normin UNI EN 12477 kanssa)
valttaen altlstamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti- ja

ateille; suojauk taytyyolla laii vili

ien kankaiden avulla muille kaaren ldhelld

Meluisuus: Mikali isen tehokkaiden leikkaustoimenpiteiden
vuoksi todetaan p dinen henkil6lle koituva altistumistaso
(LEPd), joka on yhtd suuri tai suurempi kuin 85db(A), on
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usteita

ehdottomasti kaytettava
(Taul. 1).

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA
Minké tahansa johtimen lépi virtaava séhkii saa aikaan paikallisia

laitteiden toimintaa (esim.
metalliproteesit jne.).
Téllaisten laitteiden
suojakeinoista. Estaa
kayttoalueelle tai ar
Tama I leikk

kauluvi ki dardi

syda hdistin,

hengit
Yy

kayttdjille on huolehdittava erityisista
esimerkiksi paasy plasmaleikkauslaitteen

tuotteelle

asettamat

A JAANNOSRISKIT

- KAATUMINEN' sijoita plasmalelkkaukseen kéaytettava virranldhde

i | lle, jonka k kyky kestdd sen painon;

muussa tapauksessa (esim. kallistunut tai irrallinen lattia jne.) on
olemassa kaatumisen vaara.

VAARA KAYTTO: on vaarallista kayttaa pl leikkausjarj

mihintah hun tarkoituk kuin mihin se on suunniteltu.

On kiellettyd nostaa plasmaleikkauslaitetta ennen kuin on
irrotettu kaikki liitanta- tai syottokaapelit/putkistot.

- PALOVAMMOJEN VAARA
Jotkut  pl leikkausjarj Iméa osat  (hi aa) ja
Iahella olevat alueet savuttavat yli 65 °C:n Iampohlo;a' kayta

teita.

yksinomaan ammatillisessa kaytossa teollisuusymparistossa.
Perusrajojen tdyttymistd ei taata koskien henkildiden altistumista
sahkomagneettisille kentille kotltalousymparlstmssa.

Kaikkien kayttajlen tulee
jotta leikk ik ille EMF-kentille altistumista
voitaisiin vdahenta; mitasolle:

aseta leikkausjohdot ldhekkain. Kiinnitd ne mahdollisuuksien
mukaan teipilla

taa seur ja sasEntojs,

hdollisi kauk leikl piirista

Anna vasta leikatun kappaleen jadhtya ennen kuin siihen
kosketaan!

- VAARINKAYTTO:onvaarallistakayttaapl leikkausjérjestel
useamman kuin yhden kéyttdjan toimesta samanaikaisesti.

I 1 leikl laitteen

- On kiellettya kayttaa
ripustusvalineena.

issa ympaéri
« ympériston lampétila -10 °C ja 40 °C asteen vililla

L alle 90 % 20 °

ilmassa ei saa olla polya, happoja, kaasua,

- ' | metalliesineiden tai kehon YMPARISTOOLOSUHTEET (EN 60974-1)
ympiérille - Kayta konetta vain
- ala hitsaa keho Ielkkauspurm vilissa
- pida mol i leita kehon lla puolell; . suhteellmen |Imankosteus alle 50 % 40 °C:ssa
- liita leikk irran paluuk li mahdollisi lahelle paikk
jossa aiotaan tyoskennella
- ald leikkaa ldhella plasmaleikkausjarjestelmaa aineita tms.
- kaikkien kayttajien tulee noudattaa EMF-
kayttoturvalli: teessa vaadittuja aisyyksia VARASTOINTI

etdisyys EMF-ldhteestd kohdassa, jonka ylittyessa altistuminen on
alle 20% sallittuun minimiarvoon ndhden: d = 1.5 cm.

- A-luokan laitteistot:

Tama plasmaleikkausjérjestelma vastaa ainoastaan
teolllsuusymparlstossa ja tikdyttoon tark ulle tuotteelle
asetettua tek dardia. Sdhko tistay ta
ei taata kotitalouskdyttoon varattuun matala]annlttelseen

sahkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

LISAVAROTOIMENPITEET

PLASMALEIKKAUSTOIMENPITEET:

- Ymparistossa, jossa on lisddntynyt sahkoiskunvaara;

- Ahtaissa tiloissa;

- Helposti syttyvien tai rajahtavien materiaalien ldheisyydessa;
“Vastaavan asiantuntijan” ON ARVIOITAVA ne etukateen
ja toimittava aina id hatatil
koulutettujen henkil6iden lasnédollessa.

ON KAYTETTAVA normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa
9:A ja kdytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia

ON ESTETTAVA leikkaustoimenpiteet

virranldhdetta (esim. hihnojen avulla).

- ON ESTETTAVA leikkaustoimenpiteet kayttajan oIIessa nostettuna

maasta, paitsi kdytettdessa mahdollisia tyo

HUOMIO! PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN TURVALLISUUS.

Vain “TEKNISISSA TIEDOISSA” ilmoitettu polttimen malli ja siihen

kuuluvat varusteet seké virranldhde takaavat, ettd valmistajan
j ovat tehokk (keskeytysjarjestelma).

ALA KAYTA erilaista alkuperaa olevaa poltinta tai sen kulutusosia.

ALA YRITA YHDISTAA VIRRANLAHTEESEEN hitsauspiits, jotka

on tehty leikkausmenetelmiin tai HITSAUKSEEN, joita ei mainita

ndissd ohjeissa.

NAIDEN OHJEIDEN HUOMIOIMATTA JATTAMINEN aiheuttaa

VAKAVAN vaaran kayttdjan fyysiselle turvallisuudelle ja

vaurioittaa laitteistoa.

kédyttdjan nostaessa

tasoja.

- Sijoita laite ja sen varusteet (pakkauksen kanssa tai ilman)
suljettuihin paikkoihin.

- llman lampétilan on oltava -20 °C ja 55 °C asteen valilla.

Jos laite on varustettu vesuaahdytysyksnkolla ja ilman lampétila on

aIIe ) “C kayta Imi uosittel jaal, ta tai
tyhj ipiiri ja s&ilio kol
Tee aina i kai i pi laitteen ksi

L del

lialta ja syopy

. HAVITTAMINEN

Ala ha tatd laitetta normaalin kotitalousjatteen mukana sen
n paatyttya.

in vastuulla on toimittaa timé sadhkolaite sdahkolaitteiden
hévittamista ja kierrdtysta varten tarkoitettuihin kerdyspisteisiin
tai ottaa yhteytta I||kkeeseen, josta tuote hankittiin. Tama saannos
koskee vain laitteiden havittami: p lueell
(WEEE).

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Kolmivaiheinen tuuletettu paineilmatoiminen plasmaleikkauslaite. Laite
mahdollistaa nopean leikkauksen ilman terdksen epdmuodostumista
teraksilla, ruostumattomilla teraksilla, sinkityilla terdksilld, alumiinilla,
kuparilla, messingilla jne. Apukaari aktivoi leikkausjakson.

TARKEIMMAT OMINAISUUDET

- Leikkausvirran saato.

- Polttimen jénnitteen ohjauslaite.

llman paineen ohjauslaite, polttimen oikosulku.
Termostaattinen suojaus.

llman paineen naytto.

- Polttimen jadhdytyksen ohjaus.

Yli- ja alijannite, vaiheen puuttuminen.
Kauko-ohjauksen liitin.

SARJAVARUSTEET
- Poltin plasmaleikkaukselle.
- Liitospakkaus paineilman kytkent&a varten.

TILATTAVAT LISAVARUSTEET
- Varaelektrodi-suutinpakkaus.
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- Ylapolttimen ilman virtaus.
- Varaelektrodi-suutinpakkaus ylapolttimen ilman virtaukselle.

- Talttauspakkaus.

3.T

EKNISET TIEDOT

TIETOKYLTTI

Plasmaleikkausjarjestelman

kdyttoon ja  ominaisuuksiin  liittyvat

tarkeimmat tiedot on koottu ominaisuuskylttiin seuraavin merkityksin:

1-

Huomio: Annettu kyltti

merkityksestd; omistuksessasi olevan  plasmaleikkausjarjestelman 1
teknisten tietojen tarkat arvot ovat suoraan itse koneessa olevassa
kyltissa.

MUUT TEKNISET TIEDOT:

- VIRRANLAHDE: katso taulukkoa 1 (TAUL. 1)

Kuva A

EUROOPPALAINEN normi kaarihitsaus- ja plasmaleikkauslaitteiden

turvallisuudesta ja rakentamisesta.

Valmistajan nimi ja osoite.

Mallin nimi.

Koneen sisérakenteen symboli.

Plasmaleikkausmenetelman symboli.

S-symboli: ilmoittaa, ettd leikkaustoimenpiteita voidaan suorittaa

ymparistossa, jossa on lisaantynyt sahkodiskunvaara (esim. lahelld

suuria metallisia kappaleita).

Virransyéttolinjan symboli:

1~: yksivaiheinen vaihtovirta

3~: kolmivaiheinen vaihtovirta

Pakkauksen suojaustaso.

Virransy6ttolinjan ominaisuudet:

- U, : Laitteen vaihtovirta ja virransydton taajuus (sallitut rajat
+10%):

- I, ax : Linjan absorboima maksimi virta.

- 1, . : Virransy6tén todellinen virta.

Leikkauspiirin suorituskyky:

- U, : maksimi tyhjéjannite (avoin leikkauspiiri).

- 1,/U, : Vastaava virta ja vastaava normalisoitu jannite, joita kone
voi tuottaa leikkauksen aikana.

- X : pulssitussuhde: ilmoittaa ajan ,jonka kuluessa kone

voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama pylvés). Se ilmoitetaan
prosenteissa %, 10 minuutin jaksoon perustuen (esim. 60% = 6
tydminuuttia, 4 taukominuuttia ja niin edelleen).
Mikali kayttotiedot (kyltissa, ilmoitetaan 40°C lampotilassa)
ylitetddn, laukeaa lamposuojauksen keskeytys (kone pysyy
stand-by —(valmius)tilassa, kunnes sen lampétila palaa
sallittuihin rajoihin.

- A/V-A/V : Leikkausvirran saatovalikon (minimi - maksimi)
vastaavalla kaaren jannitteella.

Sarjanumero koneen tunnistamista varten (valttamaton teknista

huoltoa, varaosien tilaamista sekd tuotteen alkuperdn etsimista

varten).

== : Ajastetun kdynnistyksen sulakkeiden arvo linjan suojausta

varten.

Turvallisuuteen liittyvat symbolit, joiden merkitys kerrotaan luvussa

1 Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

on ohjeellinen

symboleiden ja lukujen

- POLTIN: katso taulukko 2 (TAUL. 2)

[7¢

1(TAUL. 1).

painoii

4. PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN KUVAUS

Val

vontalaitteet, sd&to ja kytkenta

VIRRAN LAHDE (kuva B)

1 - Poltin

lla tai ylla lii

- Polttimen painike on ainoa ohjaava osa, josta voidaan sdataa
leikkaustoimenpiteiden alkua ja loppua.

- Kun painikkeen kaytto keskeytyy, jakso keskeytyy hetkellisesti missa
tahansa vaiheessa jadghdytysilman yllapitoa lukuun ottamatta (jalki-
ilma).

- Sattumanvaraiset liikkeet: jakson aloituksen vahvistamiseksi,
painikkeen kdyton on keskettava minimiajan.

- Sahkaturvallisuus: painikkeen toiminta on estetty, jos eristavaa
suuttimen kannatinta El ole koottu polttimen paahan tai se on
koottu vaarin.

2 - Paluukaapeli.
3 - Ohjauspaneeli.
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OHJAUSPANEELI (Kuva C)
1

- Enkooderi ja ndppdin
Enkooderi-toiminto:
Mahdollistaa virran sdadon missa tahansa tavassa.
Nappdin-toiminto:
Mahdollistaa paineanturin kdyttaman mittayksikon asetuksen.

2 - Toimintatavan valintandappain

8\
&
MODE

Mahdollistaa toimintatatavan valinnan (kuva D):
LEIKKAUS

i

o
Toiminnon standarditapa.
RITILALEIKKAUS

i

==
Kaarileikkaustapa ylldpidetaan myos silloin, kun sitd ei siirreta
kappaleelle.

LUKITTU LEIKKAUS

o

Leikkauksen kaltainen toimintatapa silla erolla, ettd kun leikkauskaari
on sytytetty, polttimen paa voidaan I6ysata. Leikkaus keskeytyy, jos
polttimen painiketta painetaan uudelleen.

TALTTAUS

ystapa, joka sopii polttimelle, jossa on TALTTAUS-sulakkeet.

3 - ILMA-ndppdin

Painamalla tatd ndppainta ilma jatkaa ulostuloa polttimesta noin 45
sek (/g palaa). Sdada taman vaiheen aikana paine polttimen
a

vaatimalle alueelle.

Nayttoruutu (kuva D)

- Vir:n né&ﬁ -
DD
LVLVIA

ittarin ilman pail néaytto.

_ AUTO

10 120 1T1kPa

0,000 0ps)

- Paina ilmandppaintd saadaksesi ilman poistumaan polttimesta (

/éz palaa).
4

Aseta paine halutulle paineelle kayttamalla paineenalentimen

vipua (kuva E-3).

- Veda ylospdin irrottaaksesi ja pyorita (kuva E-3).

Jos asetettu paine on vaaditun vaihteluvalin ulkopuolella ilmestyy

varoitus (kuva D-3).

- Ty6nna vipua s&a
(kuva E-3).

kPa

on lopuksi alaspdin saadon lukitsemiseksi

3 - Halytyskoodi, ilmoitus tehon keskeytyksella (TAUL. 3).

Ennalleenpalautus hélytys- tai varoitustilasta tapahtuu yleensd 10
sekunnin kuluttua sen aiheuttaneen syyn ilmaantumisesta.
01: Ensiopiirin lamposuojakeskeytys.



02: Toisiopiirin lampdsuojakeskeytys.

03: Virransyéttolinjan ylijannitteen keskeytys.

04: Virransyottolinjan alijannitteen keskeytys.

05: Osien lamposuojakeskeytys.

06: Virransyottolinjan vaiheen puuttumisen keskeytys.

08: Apujannite alueen ulkopuolella.

09: limapiirin painekytkimen keskeytys.

10: Tehon aktivointisignaalit ovat aktiivisia, kun kone kytketdan
paalle.

15: Polttimen suojapiirin keskeytys.

Varoituskoodi, ilmoitus ilman tehon keskeytysta:

07: Merkinanto liiallisen pdlyn kertymisesta laitteen sisélle

11: Merkinanto polttimen / sulakkeen kulumisesta.

14: Merkinanto virheestd sarjatiedoissa.

16: Merkinanto ilmapiirin paineesta optimaalisen
ulkopuolella.

17: Merkinanto virransy6ttolinjan epavakaudesta.

Haélytyksen tai varoituksen olemassaolo.

intervallin

Ulostulo laitteessa, jossa on virta.

Palaessaan ilmoittaa ulostulon laitteessa, jossa on virta: leikkauspiiri

paalla (apukaari tai leikkauskaari kdytossa).

Ulostulossa on virta, kun polttimen painiketta painetaan eika ole

hatatiloja.

Laitteen ulostulossa ei ole virtaa seuraavissa tapauksissa:

- kun polttimen painiketta El paineta (stand by -tila).

- LEIKKAUS-, LUKITTU LEIKKAUS- JA TALTTAUS-toimintatavoissa
jalkikaasun aikana (10 sekuntia).

- kaikissa hatatiloissa.

Laite poistaa ulostulon kéytosta seuraavissa tapauksissa:

- LEIKKAUS-,  RITILALEIKKAUS- JA  TALTTAUS-toimintatavoissa

|16ysattaessa polttimen painike.

LUKITUSSA LEIKKAUS -tavassa loyséttdessa polttimen painike

apukaaren aikana tai painettaessa polttimen painiketta

leikkauskaaren aikana.

- Jos apukaarta ei siirretd kappaleelle maksimissaan 2 sekunnissa (4

sekunnissa TALTTAUS-tavassa).

LEIKKAUS-, LUKITUSSA LEIKKAUS- JA TALTTAUS-toimintatavoissa

leikkauskaari keskeytyy liiallisen etdisyyden takia kappaleelta,

liiallisen elektrodin  kulumisen takia tai polttimen vékisin

loitontamisen takia kappaleelta (RITILA-leikkaustavassa kaari

yllapidetdan aina).

- RITILA-leikkaustavassa, jos leikkausjakson lopussa seuraava jakso
ei kdynnisty 10 sekunnin kuluessa.

- jos joku hélytys keskeyttaa.

Termostaattinen suojaus.

liman puuttuminen.
a

Sulakkeet vaurioituneet.

Toimintah: isten sulakkeiden varoituksen
seuraavanlaisia:

- sulakkeiden kuluminen.

- vaarin asetetut sulakkeet.

- viallinen poltin.

- lilan matala ilman paine.

Taman varoituksen ennalleenpalautus tapahtuu oikeanlaisen
leikkausjakson jélkeen.

Analoginen painemittari.

o WL

.

syyt voivat olla

10 - Kauko-ohjaus olemassa.

Syttyy laitettaessa joku seuraavista
takaliittimelle (kuva E-3):

1-  Sarjakytkenta tyyppia MODBUS.

2- Tehon kdyttéonoton ulkopuolinen ohjaus.

3-  Ylitai yhtd suuren kuin 1V olevan virranasetuksen signaali.

kauko-ohjaussignaaleista

TAKAPANEELI (kuva E)

5.

JAN

- Yleiskatkaisin O - |
Asennossa | (ON) laite on toimintavalmis,
- Kasikayttoinen pai aadin (pl. leikkauk ineilma)
- Paineenalentimen vipu.
- Virransyottokaapeli.
- 14-napainen kauko-ohjaus.
NASTA 1 polarisoija
NASTA 2.3 MODBUS Rs485.
NASTA 4.5 Leikkauskaaren kosketus. Normaalisti avoin, sulkeutuu
leikkauskaaren ollessa kdytossa.
NASTA 6.7 Apukaaren kosketus. Normaalisti avoin, sulkeutuu
apukaaren ollessa kaytossa.
NASTA 8 Tehon kayttéonoton ulkopuolinen ohjaus. Suljettuna
ollessaan, O[V] (NASTA 12), aktivoi tehon. Korvaa kokonaan
polttimen painikkeen toiminnon.
NASTA 9 OUT-signaali, ulostulon jénnite. Vaihteluvéli 0-10[V]
asetettavissa olevalla porrastuksella 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V,
10V/500V. Asetus tehdaan painamalla samanaikaisesti kortin
kéynnistyksen aikana painikkeita “Enkooderi ja toimintatavan
valinta” Valitse enkooderin avulla haluttu porrastus. Paina uudelleen
nappdinta “toimintatavan valinta” poistuaksesi.
NASTA10 IN-signaali, virran asetus 1[V]/ ImaX/w [A]
NASTA11 OUT-signaali, ilman paine 1 [V]/[BAR] vaihteluvali 0..10 [V]
NASTA12 Viite O[V] signaali NASTA 8,9,10,11 ja 13.
NASTA13 Virransy6ttd 12[V] max 100mA.
NASTA14 PE suojajohdin.

ASENNUS

HUOMIO! KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET JA
SAHKOKYTKENNAT TEHDAAN PLASMALEIKKAUSLAITE
EHDOTTOMASTI SAMMUTETTUNA JA IRTIKYTKETTYNA

SAHKOVERKOSTA.

AINOASTAAN

ASIANTUNTEVA JA AMMATTITAITOINEN

HENKILOKUNTA SAA TEHDA SAHKOKYTKENNAT.

doi hdin kok

inja (kuva G)

KONEEN SUJOITUS

Sijoita kone niin, ettei jadhdytysilman sisdan- ja ulostuloaukkojen
edessé ei ole esteitd; varmista samalla, ettei sisaan joudu johtavia polyja,
kuluttavia hoyryja, kosteutta jne.

Varaa ainakin 250 mm vapaata tilaa koneen ymparille.

A\

HUOMIO! Aseta kone iselle all lle, jonka | yky
kestdd sen painon vaarallisen kaatumisen tai siirtymisen
vilttamiseksi.

VERKKOON KYTKENTA

Tarkasta ennen minkdan sahkokytkenndn tekemistd, etta virranldhteen
kyltin tiedot vastaavat asennuspaikassa olevia verkon jannitettd ja
taajuutta.

Virranldahde kytketdgdn  ainoastaan
maadoitetulla neutraalijohtimella.
Suojauksen varmistamiseksi epdsuoraa kosketusta vastaan kaytd
differentiaalikatkaisimia, tyyppid:

).

virransyottojarjestelmaan

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi suositellaan
virranldhteen kytkentda sahkoverkon liitdnnén  kohtiin, joiden
impedanssi on alle Zmax = 0.2 ohm.
Plasmaleikkausjarjestelma ei vastaa normin
vaatimuksia.

Mikali laite kytketaan julkiseen sdhkoverkkoon, on asentajan tai
kayttdjan vastuulla varmistaa, voidaanko plasmaleikkausjarjestelma
liittaa siihen (kysy neuvoa tarvittaessa sahkonjakeluverkon hoitajalta).

IEC/EN  61000-3-12

Pistoke ja pistorasia
Yhdista sahkokaapeliin normalisoitu sopivan tehoinen pistoke (3P
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(napaa) + T (maadoitus)) ja varaa sulakkeilla varustettu verkkopistoke
tai automaattikatkaisin; siihen varattu maadoituspaate kytketdan
virransyéttolinjan - maadoitusjohtimeen  (keltavihred). Taulukossa 1
(TAUL. 1) annetaan ampeereissa hitaiden linjan sulakkeiden arvot, jotka
valitaan virranldhteen tuottaman maksiminimellisvirran ja virransyoton

nimellisjannitteen mukaan.
HUOMIO! Ylldesitettyjen saantdjen noudattamatta
jattaminen tekee valmistajan turvajérjestelmasta
tehottoman (luokka 1), mistd seuraa vakavia riskeja
henkildille (esim. sahkoisku) ja esineille (esim. tulipalo).

LEIKKAUSPIIRIN KYTKENNAT
HUOMIO! ENNEN SEURAAVIEN LIITOSTEN TEKEMISTA
A VARMISTA, ETTA VIRRANLAHDE ON SAMMUTETTU JA
IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.

Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan suositellut arvot paluukaapeleille
(mm?Zssa) laitteen tuottaman maksimivirran mukaan.

Paineilmakytkenta (kuva H).

- Varaa paineilman jakelulinja, jonka minimipaine ja -virtaama ovat
taulukon 2 mukaiset (TAUL. 2).

- Liita palneenalennm kuten kuvassa (kuva E).

TARKEAA!

Ala ylitdi 8 baarin maksimisisdantulopainetta. Huomattavan paljon

kosteutta tai Oljya siséltava ilma voi aiheuttaa kuluvien osien liiallista

kulumista tai vaurioittaa poltinta. Jos saatavilla olevan paineilman laatu

dilyttda, on suositeltavaa ka ilman kuivainta, joka asennetaan

sisaantulosuodattimen alkuun. Liitad joustavalla putkistolla paineilmalinja

laitteeseen kdyttden yhtd varusteissa olevista liitoksista, joka kootaan

sisaantuloilman suodattimelle laitteen takana.

Leikk irran paluul lin liitos.

Liitd leikkausvirran paluukaapeli leikattavalle kappaleelle tai metalliseen

tukipenkkiin noudattaen seuraavia varotoimenpiteita:

- Tarkasta, ettd vakiinnutetaan hyva sdhkokosketus erityisesti, jos
leikataan pelteja eristavilla paallysteilld, hapettuneita pelteja jne.

- Tee maadoitusliitos mahdollisimman ldhelle leikkausaluetta.

- Viéltd kayttamasta metallirakenteita, jotka eivat kuulu tyostettédvaan
kappaleeseen, kuten leikkausvirran paluujohdin. Se voi olla vaarallista
ja antaa huonot leikkaustulokset.

- Ala tee maadoitusliitosta kappaleen irrotettavaan osaan.

Polttimen liitos plasmaleikkausta varten (kuva F) (jos mahdollista)
Liitd polttimen urospaate laitteen etupaneelilla olevaan keskitettyyn
liittimeen polarisaatioavainta vastaavasti. Ruuvaa lukitusrengas pohjaan
asti myot nilman ja virran kulun varmistamiseksi ilman vuotoja.
Joissakin malleissa poltin toimitetaan valmiiksi liitettyna virranldhteeseen.
TARKEAA!

Ennen leikkauksen aloittamista tarkasta, ettd kuluvat osat on koottu
oikein tarkastamalla polttimen p&a, kuten luvussa “POLTTIMEN HUOLTO"
KUVATAAN.

A HUOMIO!

PLASMALEIKKAUSLAITTEEN TURVALLISUUS.

Ainoastaan varattu poltin malli sekd siihen kuuluva kytkenta
wrranlahteeseen, kuten TAULUKOSSA 2, takaavat valmistajan
! hokkuuden (lukitusjérj Ima)

ALA KAYTA eri alkuperaa olevia pnltt|m|a ja niiden kuluvia osia.
ALA YRITA LNTTAA VIRRANLAHTEESEEN mulhln kum nalssa
ohjeissa oleviin leikk

polttimia.
Néiden saantoj | natta ja voi johtaa vakaviin
fyysisiin vaaroihin kayttdjalle ja vaurioittaa laitteistoa.

1

6. PLASMALEIKKAUS: MENETELMAN KUVAUS

Plasmakaari ja kédyttoperiaate plasmaleikkauksessa.

Plasma on erittdin kuumaksi lammitetty ja ionisoitu kaasu niin, ettd se
johtaa sdhkoéd. Tamé leikkausmenetelma kayttda plasmaa sahkokaaren
siirtamiseen kappaleelle, joka sulaa lammon vuoksi ja irtoaa. Poltin
kayttda paineilmaa, joka tulee yhdesta syotosta sekd plasmakaasulle ettd
jaahdytys- ja suojakaasulle.

Apukaaren sytytys

liman vrtauksen alkaminen sekd apuvirta maarittaa jakson kdynnistymisen
virtaamalla elektrodin (napaisuus -) ja polttimen suuttimen (napaisuus +)
valilla.

Viemdlld poltin leikattavan kappaleen, joka on liitetty virranldhteen

napaisuuteen (+), ldhelle apukaari siirtyy luoden plasmakaaren elektrodin
(-) ja itse kappaleen vilille (leikkauskaari). Apukaari poistuu kaytosta heti,
kun leikkauskaari vakiintuu elektrodin ja kappaleen valille.

Apukaaren ylldpitoaika, 2 sek (4 sekuntia TALTTAUS-tavassa) on asetettu
tehtaalla; jos kaarta ei siirreta kappaleelle tdmdn ajan kuluessa, jakso
lukittuu automaattisesti lukuun ottamatta jaahdytysilmaa.

Uuden jakson aloittamiseksi on valttamatontd 16ysatd polttimen painike
ja painaa sita uudelleen.

Esivalmistelut.

Ennen leikkauksen aloittamista tarkasta, ettd kuluvat osat on koottu

oikein tarkastamalla polttimen péad, kuten kappaleessa “POLTTIMEN

HUOLTO"” KUVATAAN.

- Kéynnistd virranldhde ja aseta leikkausvirta (kuva D-1) leikattavaksi
aiotun metallimateriaalin paksuuden ja tyypin mukaan.

- Paina ilmapainiketta (kuva C-3) saaden aikaan ilman virtauksen.

- Saadd taman vaiheen aikana ilman paine, kunnes kaytettavan

polttimen mukaan valittu paine lukee naytolla (TAUL. 2).

Kéyta vipua: veda ylospdin irrottaaksesi ja pyorita paineen

saatamiseksi POLTTIMEN TEKNISISSA TIEDOISSA ilmoitetulle arvolle.

Lue haluttu arvo painemittarista; tydnnd vipua saadon lukitsemiseksi.

Anna ilman virtauksen paattya itsestdan niin, etta polttimeen

mahdollisesti keraantyneen kosteuden tiivistyman poisto helpottuu.

Leikkaustoimenpiteet (kuva L).

Vie polttimen suutin ldhelle kappaleen reunaa (noin 2 mm), paina
polttimen painiketta; apukaari syttyy noin 1 sekunnin kuluttua.

Jos etdisyys on sopiva, apukaari siirtyy heti kappaleelle saaden aikaan
leikkauskaaren.

Siirrd poltin kappaleen pinnalle ihanteellista leikkauslinjaa pitkin
edeten saannollisesti.

Sovita leikkausnopeus paksuuden ja valitun virran mukaan tarkastaen,
ettd kappaleen alapinnalta tuleva kaari on kallistunut 5-10°
pystysuunnassa etenemissuunnasta poispain.

Ritilaleikk i pi (jos mahdollista)

Reikdisilla pelleilld tai ritilGilla leikkaamiseksi voi olla hyddyllistd aktivoida

kyseinen toiminto:

- Valitse ndppéimella“Toimintatavan valinta” (kuva C-2) ritildleikkaustapa.
Leikkauksen lopussa pidd polttimen painike painettuna, apukaari
syttyy automaattisesti uudelleen. Kéytd tdtd toimintoa ainoastaan,
jos se on vilttdmatontd elektrodin ja suuttimen turhan kulumisen
valttamiseksi.

VAROITUS! Tassa

vaklokokmsten elektrodlen ja suuttimien kayttoa.
Erityisissa olosul tyjen elektrodien ja suuttimien
kaytto voi aiheuttaa keskeytyk5|a kaarileikkauksessa.

Rei'itys (kuva M)

Jos on tehtéva kyseinen toimenpide tai aloitettava kappaleen keskelta,

sytyta poltin kallistettuna ja vie se etenevilla liikkeelld pystyasentoon.

- Talld menettelylld véltetadn, ettd kaaren takaisinpaluu tai sulaneet
hiukkaset pilaavat suuttimen reidn heikentden nopeasti sen
toimivuutta.

- Kappaleiden reiitys 25 % paksuuteen asti kdyttéalueen maksimista
voidaan tehda suoraan.

N

.HUOLTO
HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEITA VARMISTA, ETTA
A PLASMALEIKKAUSLAITE ~ ON  SAMMUTETTU  JA
IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.

TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI TEHDA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

POLTIN (kuva N)

Tarkasta jaksoittain kayttétiheyden tai mahdollisten leikkausvirheiden

ilmenemisen mukaan polttimen plasmaleikkaukseen liittyvien kuluvien

osien kunto.

1- Vilike.
Vaihda, jos se on epamuodostunut tai kuonan peittdma niin, etta
polttimen oikeanlaisen asennon sailyttaminen kdy mahdottomaksi
(etdisyys ja kohtisuoruus).

2- Suuttimen kannatin.
Ruuvaa se auki polttimen paastd. Puhdista se huolellisesti ja vaihda,
jos se on vaurioitunut (palamiset, epamuodostumiset tai saroilyt).
Tarkasta metallisen ylaalueen eheys (polttimen suojauslaite).
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3- Suutin/Huppu.
Tarkasta plasmakaaren kulkureidn seka sisd- ja ulkopintojen
kulumistila. Jos reikd on laajentunut alkuperdiseen halkaisijaan
néhden tai epdmuodostunut, vaihda suutin. Jos pinnat ovat erityisen
hapettuneita, puhdista ne erittdin hienolla hiomapaperilla.
4- llman jakelurengas.
Tarkasta, etta ei ole palaneita kohtia, saroja tai ettei ilman kulkuaukot
ole tukkeutuneet. Jos se on vaurioitunut, vaihda heti.
5- Elektrodi.
Vaihda elektrodi, kun lahettévélle pinnalle muodostuvan kraaterin
syvyys on noin 1,5 mm (kuva O).
6- llman jakeluputki.
Tarkasta, ettd ei ole palaneita kohtia, saroja tai ettei ilman kulkuaukot
ole tukkeutuneet. Jos se on vaurioitunut, vaihda heti.
7- Polttimen runko, kdsikahva ja johto.
Normaalisti nditd osia ei tarvitse erityisesti huoltaa lukuun ottamatta
jaksoittaista tarkastusta seka huolellista puhdistusta kayttdmattd
minkaanlaisia liuottimia. Jos eristyksessa havaitaan vaurioita, kuten
halkeamia, saroja tai palamista tai sahkojohtimet ovat I0ystyneet,
poltinta ei saa enda kayttaa, koska se voi olla vaarallista.
Tassd tapauksessa korjausta (erikoishuolto) ei voida tehdd paikan
péalld, vaan luvansaaneessa huollossa, joka pystyy tekemaén erityisid
testauksia korjauksen jalkeen.
Polttimen sdilyttamiseksi tehokkaana on valttamatonta huolehtia
seuraavista varotoimista:
- &ld anna polttimen ja johdon koskettaa kuumia tai hehkuvia osia.
- &lé veda johtoa lilan kovasti.
- &ld anna johdon siirtyd teraville, leikkaaville kulmille tai hankaaville
pinnoille.
- kerad johto saanndlliselle rullalle, jos se on liian pitka.
- &la mene milldan vélineelld johdon paalle tai polje sita.
Huomio.
Ennen polttimen kdsittelyd anna sen jadhtyd vahintdan koko “jalki-
ilman”ajan
- FErityistapauksissa on
samanaikaisesti.
Noudata polttimen osien kokoamisjarjestystd (kadnteinen jarjestys
kuin purettaessa).
Kiinnitd huomiota siihen, etta jakelurengas kootaan oikeaan suuntaan.
Kokoa suuttimen kannatin uudelleen ruuvaamalla kevyesti se pohjaan
asti kasin.
- Al missddn tapauksessa kokoa suuttimen kannatinta ennen kuin olet
ensin koonnut elektrodin, jakelurenkaan ja suuttimen.
Valta apukaaren pitamista turhaan syttyneena ilmassa, jotta et lisaa
elektrodin, jakolaitteen ja suuttimen kulumista.
- Al kiristd elektrodia liikaa sillé se saattaa mennd rikki.
Polttimen kuluvien osien tarkastusten oikea-aikaisuus ja oikeanlainen
menettely ovat elintarkeitd turvallisuuden ja leikkauslaitteen
toimivuuden kannalta.
Jos eristyksessa havaitaan vaurioita, kuten halkeamia, saroja tai
palamisia tai sahkonjohtimien I0ystymistd, poltinta ei saa enda
kayttad, silla se saattaa olla vaarallista. Tassa tapauksessa korjausta
(erikoishuolto) ei voida tehda paikan paalld, vaan luvansaaneessa
huollossa, joka pystyy tekemaan erityisia testauksia korjauksen jalkeen.

suositeltavaa vaihtaa elektrodi ja suutin

Paineilmasuodatin (kuva H)

Suodattimessa on automaattinen tiivistyman tyhjennys joka kerta, kun
se irtikytketaan paineilmalinjasta.

- Tarkasta jaksoittain suodatin; jos lasissa on vettd, se voidaan tyhjentaa
kasin tyontamalla tyhjennysliitosta ylospéin.

Jos suodatinpatruuna on erityisen likainen, on valttamatontd vaihtaa
se liiallisten vuotojen valttamiseksi.

ERIKOISHUOLTO
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI AMMATTITAITOINEN
SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO SAA
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN NORMIN IEC/
EN 60974-4 MUKAAN.
HUOMIO! VARMISTA ENNEN KONEEN PANEELIEN
A POISTAMISTA JA SEN SISAPUOLELLE KOSKEMISTA, ETTA SE
ON SAMMUTETTU JA IRROITETTU SAHKOVERKOSTA.
Mahdolliset tarkastukset jannitteessa olevan koneen sisdlla voivat
aiheuttaa kosketuksesta jannitteisten osien kanssa johtuvan
vakavan sahkoiskun.

- Tarkasta jaksottaisesti sekd kdyton ja ympariston polyisyyden mukaan
koneen sisdpuoli ja poista muuntajalle, tasasuuntajalle, induktanssille
seka vastuksille keradntynyt poly kuivalla paineilmasuihkulla (max 10

baaria).
- Valta paineilmasuihkun suuntaamista elektronisille korteille; puhdista
ne mahdollisesti hyvin pehmeélla harjalla tai sopivilla liuottimilla.
Tarkasta samalla, ettd séhkokytkennat on hyvin kiristetty ja etteivat
kytkennat ole eristykselle haitaksi.
- Tarkasta paineilmapiirin putkistojen ja litosten kokonaisuus ja pitavyys.
Kokoa ndiden tehtavien paatteeksi koneen paneelit uudelleen kiristaden
kiinnitysruuvit pohjaan asti.
- Valtd ehdottomasti leikkaustoimenpiteiden suorittamista koneen
ollessa auki.
Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkenndt ennalleen
huolehtien, etteivdt ne paase kosketuksiin liikkuvien osien tai hyvin
kuumiksi ldampenevien osien kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella
tavalla pitden kunnolla erillddn toisistaan korkeajannitteiset
ensidmuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.
Kéyta alkuperdisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

8. VIANETSINTA

MIKALI TOIMINTA ON HEIKKOLAATUISTA, ENNEN JARJESTELMALLISTA

TARKASTUSTA TAI HUOLTOKESKUKSEEN YHTEYDENOTTAMISTA,

TARKASTA:

- Varmista, ettei keltainen yli- tai alijannitteen ldmpd&suojauksen
keskeytysta tai oikosulkua merkitseva valodiodi pala.

- Varmista, ettd olet huolehtinut nimellisesta pulssitussuhteesta; mikali
lampdsuojaus on keskeyttanyt, odota koneen luonnollista jaahtymista
ja tarkasta tuulettimen toimiminen.

- Tarkasta linjan jannite: mikéli arvo on liian korkea tai matala, kone pysyy

sulkeutuneena.

Tarkasta, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: siind tapauksessa

poista hdirion syy.

- Tarkasta, ettd leikkauspiirin kytkenndt on tehty oikein ja erityisesti,
ettd maadoituskaapelin pihti on todella kytketty kappaleeseen ilman
eristavien materiaalien valissa oloa (esim. maalit).

YLEISIMMAT LEIKKAUSVIAT
Leikkaustoimenpiteiden aikana saattaa esiintya suoritusvikoja, jotka eivat
normaalisti johdu asennuksen toimintahdiridistd, vaan muista tekoon
liittyvista seikoista, kuten:
a- Riittdmaton tunkeuma tai liiallinen kuonanmuodostus:
- Liian kova leikkausnopeus.
- Poltin liian kallellaan.
- Liian paksu kappale tai liian matala leikkausvirta.
- Sopimaton paineilman tulopaine.
- Kulunut elektrodi ja polttimen suutin.
- Sopimaton suuttimenkannattimen karki.
b- Leikk ' iirron p
- Kulunut elektrodi.
- Paluukaapelin liittimen huono kosketus.
c- Leikk | en katk i
- Liian pieni leikkausnopeus.
- Liian pitka etdisyys polttimen ja kappaleen valilla.
- Kulunut elektrodi.
- Jonkin suojauksen keskeytys.
Kallistunut leikkaus (ei kohtisuora):
- Polttimen védara asento.
- Suuttimen reidn epasymmetrinen kuluminen ja/tai polttimen osien
vaara koonta.
- Sopimaton ilmanpaine.
e- Suuttimen ja elektrodi
- Liian matala ilmanpaine.
- Likainen ilma (kosteus-6ljy).
- Vaurioitunut suuttimenkannatin.
- Apukaaren liiallinen sytytys ilmassa.
- Liian kova nopeus ja sulaneiden hiukkasten takaisinpaluu polttimen
osille.

-}
0

allinen kuluminen:
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BRUGERVEJLEDNING

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT IGENNEM,
F@R PLASMASKARESYSTEMET TAGES | BRUG!

PLASMASKARESYSTEMER TIL PROFESSIONEL OG INDUSTRIEL BRUG

1. GENERELLE

PLASMABUESKARING

Operatgren skal seettes tilstreekkeligt ind i, hvordan

I I ne d sikkertsamtoplysesom risiciene
jsnil ocedurerne og samt om de

al de sikkerhedsf I ger og nedprocedurer.
(vanfur standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9:
Installation og anvendelse”).

SIKKERHEDSREGLER VEDROGRENDE

;orbundet meld :, b J} F

1 krad<lol 1 di

- Undga direkte k med fra
plasmaskzaeresystemet kan i wsse tilfeelde veere farlig.

- Skaeresy skal slukk og frakobl
for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller
reparatloner

- Sluk for ' og
braenderens sliddele udsk|ftes

- Den elektriske installation skal udfgres efter de gealdende
ulykkesforebyggende normer og love.

- PI ma lelukkende forbindes til et
forsynmgssystem med en jordforbundet nulledning.

- Serg for, at netstikkontakten er rigtigt forbundet med
jordbekyttelsesanlaegget.

- Plasmaskaeresystemet ma

Iser eller udend

- Der ma ikke anvendes Iednmger med darlig isolering eller lgse

forbindelser.

Ve VAV

- Der ma ikke skares pa beholdere, dunke eller ror, der i

netforsyni

fral

bl det netforsyni for

ikke anvendes i fugtige, vade

S i

dehold

QOAREOE®

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER KAN VARE FARLIGE

St derlgberig hvilken som helstledning, frembringer

lokaliserede elektriske og magnetiske felter (EMF). Skaerestrommen

forarsager et EMF rundt om skzerekredsen og selve skeaeresystemet.

De elektromagnetiske felter kan forstyrre visse medicinske

apparater (som f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal treeffes passende foranstaltninger for at beskytte brugerne

af disse apparater. Man skal for eksempel hindre adgang til

ade eller foretage en vurdering af

de personhge risici, som brugerne udsaettes for.

Dette plasmasvejsesystem opfylder de tekniske krav til produk

der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til

professionel brug. Der ydes ingen garanti for, at de grundlaeggende
for s ek ing for de elektromagnetiske

felter overholdes ved husholdmngsbrug

Alle brugerne skal overholde de nedenstaende regler for at minimere

eksponeringen for EMF fra skaerekredsen:

Placér skeerekablerne tet pa hinanden. Fastger dem med

kleebeband om muligt.

Hold hovedet og overkroppen sé langt veek som muligt fra

skaerekredsen.

Skeerekablerne ma under ingen omstandigheder vikles rundt om

| de eller om kropp

Undlad at svejse med kroppen midt i skaerekredsen.

Hold begge skaerekabler pa den side af kr

- Forbind skaerestromreturkablet sa taet som muligt pa det sted,

hvor arbejdes skal udferes.

Undlad at skaere teet pa plasmaskaresystemet;

Alle operatgrerne skal overholde de minimale afstand, der er

angivet pa EMF-datakortet.

Afstand fra EMF-kilden pa et sted, hvorefter eksponeringen er

lavere end 20% af den tilladte minimumsveerdi: d = 1.5 cm.

/o

- Apparatur horende til klasse A:

Dette plasmaskaeresystem opfylder den tekniske standards krav
til produkter, der udelukk i industrielle omgivelser
og til professionel brug. Deres elektromagnetiske kompatibilitet

eller har indeholdt breendbare vaesker eller gasarter.

- Undlad at arbejde pa materialer, der er renset med
klorbrintholdige oplgsningsmidler eller i naerheden af lignende
stoffer.

- Der ma ikke skeeres pa beholdere under tryk.

- Samtlige breendbare stoffer (sasom trae, papir, klude) skal fijernes
fra arbejdsomradet.

- Serg for, at der er tilstreekkelig udluftning eIIer findes egnede
midler til fjernelse af damp fra pl eprocessen;
der skal ivaerksattes en systematisk procedure til vurdering
af graensen for udseettelse for svejsedampene alt efter deres
sammensatning, koncentration og udsaettelsens varighed.

POL®

- Den elektriske isolering skal passe til plasmaskaerebranderens

dyse, arbejdsemnet og de (tilgangelige) jordforbundne
Idele, som befinder sig i naerhed

Dette gores almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker,

sko, hovedbeklaedning og tej samt isolerende trinbraetter eller

matter.

- Beskyt altid gjnene med sarlige filtre, der opfylder kravene i

UNI EN 169 eller UNI EN 379, og som er monteret pa masker eller
hjelme i over Ise med UNIEN 175.
Anvend vandtatte beskyttelsesklader (ifslge UNI EN 11611) og
svejsehandsker (ifalge UNI EN 12477), sa huden ikke udsaettes for
de ultraviolette eller infrargde stréler, som lysbuen frembringer;
sorg desuden for, at de andre personer, der befinder sig i
naerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skeerme
eIIer gardiner.

- jni Hvis det p lige udsaettel i i forbi
med saerligt mtenswe skaereprocedurer kommer op pa eller
over 85db(A), er der pligt til at anvende egnede personlige
vaernemidler (Tab. 1).

del

g es ikke i byg der er direkte forbundet med et

lavspeaendingsnet, der forsyner husholdninger.

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

HVIS PLASMASKARINGEN SKAL UDF@RES:

- iomgivelser, hvor der er aget risiko for elektrochok;

- pa afgrensede omrader;

- pasteder, hvor der er braend- eller spraengfarlige materialer;

SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering
deraf, og der skal altid veere andre personer, der har kendskab til
nodindgreb, til stede under udfgrelsen.
Det er STRENGT N@DVENDIGT at anvende de tekniske
vaernemidler, der er fremstillet i 7.10; A.8; A.10 i standard
“EN 60974-9: Udstyr til lysk j Del 9: I llation og
anvendelse”.

SKAL det forbydes at foretage skeereprocedurer, mens stromkilden

understottes af op en (fx. med r )

SKAL det forbydes at foretage skaereprocedurer, hvis

operatgren ikke star pa grunden, med mindre der anvendes

sikkerhedsplatforme.

- GIV AGT! SIKKERHEDSREGLER

PLASMASKARESYSTEMET

De af fabrikanten

(spaerresystem) fungerer kun ord hvis man der den

forventede breendermodel kombineret med den str. derer

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.

VEDR@RENDE

indrettede  sikkerhedsmekanismer

Kild
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A TILBAGEVARENDE RISICI

- VALTNING: Plasmaskaeringens stremkilde skal placeres pa en
plan flade, der kan holde til vaegten; i modsat fald (fx. skra, ujeevn
gulvbelagning osv...) er der fare for veeltning.

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
plasmaskaeresystemet til hvilken som helst anden bearbejdning
end den forventede.

- Det er forbudt at lgfte skaer hvis alle forbind og
forsyningsledni /-ror ikke allerede er blevet aff
- RISIKO FOR FORBRANDINGER
Nogle dele af pl I y t (b der) og de
i d ader kan k

op pa over 65°C: Det er
ngdvendigt at anvende egnet beskyttelsestgj.
Lad emnet kole ned, sa snart det er skaret, uden at rore det!

o
omkr

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt, hvis
I ' des samtidigt af mere end én

p
operator.

de hand:

Det er forbudt at somoph i iddel for

plasmaskaeresystemet.

MILJ@MASSIGE FORHOLD (EN 60974-1)
- Maskinen ma kun des under fol de milj ige forhold:
« den omgivende lufttemperatur skal ligge mellem -10°C og 40°C;
« den relative luftfugtighed ma ikke overstige 50 % ved 40°C;
« den relative luftfugtighed ma ikke overstige 90 % ved 20°C;
« Den omgivende luft skal veere fri for stgv, syrer, gas og
korroderende stoffer osv.

OPBEVARING

- Placér maskinen og dens tilbehor (med eller uden emballage) i
lukkede rum.

- Den omgivende luft p ur skal ligge mellem -20°C og 55°C.

Hvis maskinen er forsynet med en keleenhed med vaske, og den

omgivende lufttemperatur er lavere end 0°C: Anvend den frostvaeske,

som producenten anbefaler, eller tom hydraulikkredslobet og

vaeskebeholderen helt.

Treef altid passende forholdsregler for at beskytte maskinen mod

fugt, snavs og rust.

EEEN BORTSKAFFELSE

Denne maskine ma ikke bort
husaffald ved slutningen af dens levetid.
Det er brugerens ansvar at bortskaffe dette elapparat pa de serlige
ind lii der for elapy pa genbr ladserne. Der kan
ellers rettes henvendelse til den forretning, hvor produktet er blevet
kobt. Denne bestemmelse gaelder kun for bortskaffelse af apparater
i Den Europaeiske Union (WEEE).

Imindeli
9

med

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Trefaset, ventileret plasmaskaeresystem, fungerende med trykluft.
Giver mulighed for hurtig skaering uden deformering i stal, rustfrit stal,
galvaniseret stal, aluminium, kobber, messing osv. Skaerecyklussen
aktiveres af en pilotbue.

HOVEDEGENSKABER

- Indstilling af skeerestrammen.

- Anordning, der kontrollerer spaendingen i breenderen.

- Anordning, der kontrollerer lufttryk, kortslutning i breender.
- Termostatbeskyttelse.

- Visning af lufttrykket.

- Styring af breenderafkeling.

- Overspanding, underspaending, fasemangel.

- Fjernstyringskonnektor.

STANDARDTILBEH@ZR
- Braender til plasmaskaering.
- Overgangssaet til tilslutning af trukluft.

TILBEH@R, DER KAN BESTILLES

- Sat med reserveelektroder og -dyser.

Braender med hgj luftstramning.

Set med reserveelektroder og -dyser til
luftstramning.

- Flammehgvlingsseet (gouging).

braender

med hgj

w

. TEKNISKE DATA

DATAMARKAT

De vigtigste data vedrorende anvendelsen af plasmaskaeresystemet

og dets preestationer er sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med

folgende betydning:
Fig.A

1- EUROPAISK referencestandard vedrgrende bygning af lysbuesvejse-
og plasmaskaeremaskiner og deres sikkerhed.

2- Producentens navn og adresse.

3- Navn pa modellen.

4- Symbol for maskinens indre struktur.

5-  Symbol for plasmaskaereproceduren.

6- Symbol S: Angiver at det er muligt at udfgre skeerearbejder i
omygivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok (fx. lige i naerheden
af store metalmasser).

7-  Symbol for forsyningslinien:
1~: Enfaset vekselspaending
3~:Trefaset vekselspaending

8- Indpakningens beskyttelsesgrad.

9- Kendetegnende data for forsyningslinien:

- U, : Vekselspaending og tilferselsfrekvens til maskinen (tilladte
graenser = 10% ).

- I, ax : Liniens maksimale stremforbrug.

- |, 4 Reel stramforsyning

10- Skeerekredsens praestationer:

- U, : Maskimal spaending uden belastning (skeerekreds aben).

- 1,/U, : Tilsvarende standardstrem og znding, som maskinen
kan yde under skaeringen.

- X : Intermittensforhold: Angiver hvor lang tid maskinen er
i stand til at levere den tilsvarende stram (samme spalte).
Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10 minutters arbejdscyklus (fx.
60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa videre).
Skulle anvendelsesparametrene (maerkedata, geeldende for
en omgivende |ufttemperatur pa 40°C) overskrides, udlgses
varmeudkoblingen (maskinen bliver pa stand-by, indtil den
kommer ned pé den tilladte temperatur.

- A/N-A/V : Angiver skarestrommens reguleringsspektrum
(minimum - maksimum) ved en bestemt buespaending.

11- Serienummer til identifikation af maskinen (strengt ngdvendig i
forbindelse med teknisk assistance, bestilling af reservedele, segning
af produktets herkomst).

12- == : Veerdi for sikringerne med forsinket aktivering, som skal
indrettes til beskyttelse af linjen.

13- Symbolervedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet

i kapitel 1 "Almene sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning"”.

Bemzerk: Det viste specifikationsmaerkat er et vejledende eksempel, hvis
formal det er at forklare symbolernes og cifrenes betydning; de ngjagtige
veerdier for jeres plasmaskaeresystems tekniske specifikationer skal
afleeses pa selve maskinens specifikationsmaerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- STROMKILDE: se tabel 1 (TAB. 1)

- BRANDER se tabel 2 (TAB. 2)

Maskinens veegt er angivet pa tabel 1 (TAB.1).

4. BESKRIVELSE AF PLASMASKARESYSTEMET.
Kontrol-, regulerings- og tilslutningsanordninger

STROMGENERATOR (Fig. B)
1 - Breender med direkte eller central forbindelsesdel.

- Breenderknappen er den eneste kontrolanordning, der kan anvendes
til at styre igangseetning og standsning af skaereprocedurerne.

- Nar der ikke lengere trykkes péd knappen, afbrydes cyklussen
omgaende i hvilken som helst fase undtagen opretholdelse af
keleluft (luftefterstramning).

- Heendelige mangvrer: For at give OK til start af cyklus, skal der
trykkes pa knappen i ganske kort tid.

- Elektrisk sikkerhed: Knappens funktion spaerres, hvis den isolerende
dyseholder IKKE er sat pa braenderhovedet eller er forkert monteret.

2 - Returkabel.
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3 - Betjeningspanel.

BETJENINGSPANEL (Fig. C)

1 - Encoder og tast
Encoderfunktion:
Giver mulighed for at indstille strammen i hvilken som helst tilstand.
Tastens funktion:
Giver mulighed for at indstille den méleenhed, som tryksensoren
anvender, i hvilken som helst tilstand.

2 - Tasten valg af modusser

MODe

Giver mulighed for at veelge folgende modusser (Fig. D):
SKARING

S

o
Standarddriftstilstande.
RISTSKARING

i

]

Skaeretilstand med lysbue, der ogsé opretholdes, nar den ikke

overfores til emnet. 5

BLOKERET SKARING

Tilstand, der minder om skaering med den forskel, at knappen pa
braenderen kan slippes, sa snart skaerebuen er etableret. Skaeringen
afbrydes, hvis der trykkes pa breenderens knap igen.

GOUGING

Flammehevlingstilstand, der egner sig til anvendelse med braender
udstyret med GOUGING-sliddele.
3 - LUFT-tast

Hvis der trykkes pa denne tast, bliver luften ved med at stramme ud
af braenderen i cirka 45 sek. ( léz taendt). | denne fase skal trykkes

indstilles i det omrade, som braenderen kraever.

Display (Fig. D)
1 - Visning af strom
(]
-

ZHZVZIA

2 - Visning af lufttryk digital 7

AUTokP
_ AUTO
170 170 TykPa

L0000 0ps| 8

- Tryk pa lufttasten for at fa luften til stremme ud af braenderen (
g teendt).
va

Indstil trykket til den péakreevede verdi ved hjelp af
trykformindskerens drejeknap (Fig. E-3).
- Treek den opad for at frigere den og drej (Fig. E-3).
Hvis det indstillede tryk befinder sig udenfor det péakreevede
omréde, vises der en advarsel (warning) (Fig. D-3).
- Nér indstillingen er foretaget, skal drejeknappen presses nedad
for at blokere indstillingen (Fig. E-3).
3 - Alarmkoder, meddelelse med spzerring af effekt (TAB. 3).

c 2 2
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Genopretningen fra alarm- eller advarselstilstanden sker normalt, 10

sekunder efter dens arsag er forsvundet.

01: Udlgsning af primaerkredslgbets varmesikring.

02: Udlgsning af sekundzerkredslgbets varmesikring.

03: Udlesning af beskyttelsesanordningen for overspeaending pa
forsyningslinjen.

04: Udlgsning af beskyttelsesanordningen for underspaending pa
forsyningslinjen.

05: Udlgsning af de magnetiske komponenters beskyttelsesanordning.

06: Udlgsning pa grund af forsyningsfasemangel.

08: Hjeelpespaending uden for omrade.

09: Udlgsning af luftkredslabets pressostatbeskyttelsesanordning.

10: Signaler om tilkobling af kraft aktive, nar maskinen taendes.

15: Udlgsning af breenderens sikkerhedskredslgb.

Advarselskode, meddelelse uden spaerring af effekt:

07: Signalgivning vedrerende for stor stevophobning inde i
maskinen.

11: Signalgivning vedrgrende slitage af braender/sliddele.

14: Signalgivning vedrerende seriedatafejl.

16: Signalgivning vedrgrende tryk i luftkredslob udenfor optimalt
interval.

17: Signalgivning vedrgrende ustabil forsyningslinje.

Alarm eller advarsel tilstede.

Maskinudgang anslaet.

Nar den lyser, betyder det, at maskinudgangen er anslaet:

Skaerekredslob aktiveret (pilotbue eller skaerebue aktiv).

Udgangen anslas, nar der trykkes pa breenderens knap, og der ikke

foreligger nogen alarmtilstand.

Maskinudgangen er ikke anslaet i folgende tilfaelde:

- hvis der IKKE er trykket pa braenderknappen (stand-by tilstand).

- i tilstandene SKARING, BLOKERET SKARING og GOUGING under
gasefterstramningen (10 sekunder).

- ihvilken som helst alarmtilstand.

Maskinen deaktiverer udgangen i de folgende tilfeelde:

- i tilstandene SKARING, RISTSKARING og GOUGING nar

braenderens knap slippes.

i tilstanden BLOKERET SKARING nar der trykkes p& braendens

knap, eller nar der trykkes pa braenderens knap under skaerebuen.

hvis pilotbuen ikke overfores til emnet i lobet af hojst 2 sekunder (4

sekunder i GOUGING-tilstand).

- i tilstandene SKARING, BLOKERET SKARING og GOUGING hvis

skaerebuen afbrydes pé& grund af for stor afstand mellem braender

og emne, for stor slitage af elektroden eller tvungen ggelse af

afstanden mellem braenderen og emnet (i tilstanden RISTSKARING

opretholdes buen hele tiden).

i tilstanden RISTSKARING, hvis der ved slutningen af en

skaerecyklus ikke foretages en mere i lgbet af 10 sekunder.

- hvis der udlgses en alarm.

Termostatbeskyttelse.

Luftmangel.
a

Sliddele beskadiget.

Advarsel om fejlfungerende sliddele, arsagerne kan vaere en af
folgende:

- slitage af sliddele.

- forkert montering af sliddele.

- defekt braender.

- luftens tryk for lavt.

Efter denne advarsel sker genopretningen efter en korrekt udfert
skaerecyklus.



9 - Analogt manometer.

I

' n

10 - Tilstedevaerelse af fjernstyring.

Den taendes, nar den bageste konnektor (Fig. E-3) modtager et af
felgende fjernsignaler:

1- En serieforbindelse af typen MODBUS.

2-  En ekstern styring til aktivering af effekt.

3-  Etsignal til indstilling af stram hojere eller lig med 1V.

BAGPANEL (FIG. E)
1 - HovedafbryderO-1
| positionen | (ON) er maskinen klar til drift.
2 -M | trykreguleringsenhed (pl trykluft).
3 - Drejeknap pa trykreguleringsenhed.
4 - Forsyningskabel.
5 - 14-pols fjernstyring.
PIN 1 Polariseringsenhed
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Skaerebuekontakt. Normalt dben, den lukkes, nar skaerebuen
er aktiv.
PIN 6.7 Pilotbuekontakt. Normalt aben, den lukkes, nar pilotbuen er
aktiv.
PIN 8 Ekstern styring til aktivering af effekt. Hvis den er lukket ved O[V]
(PIN12), aktiveres effekten. Erstatter fuldstaednigt braenderknappens

funktion.
PIN 9 OUT-signal udgangsspanding. Omrade 0-10[V] med
indstillelig skala 10v/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V.

Indstillingen foretages ved at trykke samtidigt pa tasterne “Encoder
og Modusvalg’, mens kortet starter. Veelg den gnskede skala ved
hjeelp af encoderen. Tryk pa tasten “valg af modusser” igen for at
afslutte.

PIN10 IN-signal til indstilling af strem 1[V]/Max/; ¢ [A].

PINT1 OUT-signal for lufttryk 1 [V]/[BAR] omréade 0..10 [V]

PIN12 Reference O[V] signaler PIN 8,9,10,11 og 13.

PIN13 Forsyning 12[V] max T00mA.

PIN14 PE-beskyttelsesleder.

5.INSTALLATION
GIV AGT! PLASMASKARESYSTEMET SKAL SLUKKES OG
A FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, F@R DER FORETAGES
HVILKEN SOM HELST INSTALLATIONSPROCEDURE OG
ELEKTRISKE FORBINDELSE.
DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDF@RES AF PERSONALE MED
DEN FORN@DNE ERFARING OG KOMPETENCE.

Samli

g af returkabel-jordklemme (FIG. G)

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 stromledende stov, rustdannende dampe, fugt, osv.
Der skal veere et frirum pa mindst 250mm rundt om maskinen.
GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til
A dens vaegt, for at undga, at den vaelter eller flytter sig pa
farlig vis.

FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

- For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man
kontrollere, om strgmkildens merkedata 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:

-TypeA<).

- For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det
at forbinde stremkilden med netforsyningens tilslutningspunkter, hvor
impaedensen er mindre end Zmax = 0.2 ohm.

Plasmaskaeresystemet overholder ikke kravene i standarden IEC/EN
61000-3-12.

Hvis plasmaskaeresystemet forbindes til et offentligt forsyningsnet,

péhviler det installateren eller brugeren at kontrollere, om det kan
forbindes dertil (ret om nadvendigt henvendelse til energiselskabet).

Stik og stikkontakt
Forbind et standardstik (3F + J) med passende kapacitet med
forsyningskablet, og indret en netstikkontakt med sikringer eller
automatisk afbryder; jordklemmen skal forbindes med forsyningslinjens
jordledning (den gul-grgnne). Tabel 1 (TAB.1) viser de anbefalede veerdier
iampere for forsinkede linjesikringer valgt pa grundlag af den maksimale
maerkestrgm, der leveres af stremkilden, og den nominelle netspaending.
GIV AGT! Ved tilsid telse af nte regler gores
A det af fabril fastlagte sikkerhedssy (klasse 1)
uvirksomt, og der opstar alvorlige farer for personer (f.eks.

elektrochok) og materielle goder (f.eks. brand).

SKAREKREDSENS FORBINDELSER
GIVAGT! FGR MAN GAR | GANG MED AT UDF@RE FGLDENDE

A FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
STROMKILDEN ER

NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB. 1) viser de anbefalede vaerdier for returkablet (i mm?) pa

grundlag af den maks. strom, der leveres af maskinen.

SLUKKET oG FRAKOBLET

Tilslutning til trykluftforsyningen (FIG. H).

- Indret en trykluftforsyningslinje med det minimaltryk og —fremlgb, der
erangivet pa tabel 2 (TAB. 2).

- Trykformindskerkonnektor ifalge anvisningerne (Fig. E).

VIGTIGT!

Indgangstrykket ma ikke overskride et maksimum pa 8 bar. Luft, der

indeholder meget fugtighed eller olie kan forarsage for stort slid af

sliddelene eller beskadigelse af braenderen. Skulle der herske tvivl om

trykluftens kvalitet, bor der installeres en lufttarrer for indgangsfiltret.

Forbind trykluftlinjen med maskinen vha. en slange, og anvend en af

de medfolgende overgangsstykker, der monteres pa indgangsfiltret pa

bagsiden af maskinen.

Forbindelse af skaerestromreturkablet.

Forbind skeerestremreturkablet til det emne, der skal skeares, eller til
metalbordet, idet folgende forholdsregler traeffes:

Kontrollér, at der oprettes en god elektrisk kontakt, iseer hvis der skaeres
metalplader med oxideret, isolerende beklaedning, osv.

- Udfer jordforbindelsen sé taet som muligt pa skaereomradet.

Hvis der anvendes metalstrukturer, der ikke horer til arbejdsemnet, til
at lede skaerestrammen retur, sattes sikkerheden pé spil, og der opnas
muligvis ikke tilfredsstillende skaereresultater.

Jordforbindelsen mé ikke udferes pa den del af emnet, der skal skaeres
af.

Forbindelse af b deren til pl
modeller)

Set braenderens hanterminal ind i den centrale konnektor pa
maskinens forpanel, idet man serger for, at polariseringsneglen
passer rigtigt. Skru lasebolten helt i bund med uret for at sikre luft- og
stromgennemstrgmning uden udslip.

P& visse modeller er braenderen ved leveringen allerede tilkoblet
stromkilden.

VIGTIGT!

For man begynder skeerearbejdet, skal man kontrollere, om sliddelene
er monteret korrekt, og man skal undersage breenderhovedet ifalge
anvisningerne i kapitlet “VEDLIGEHOLDELSE AF BRANDER".

ing (FIG. F) (pa visse

GIV AGT!
SIKKERHEDSHENSYN | FORBINDELSE MED PLASMASKARESYSTEMET.
De af fabrikanten indrettede sikkerhed: k (spaerresy )
fungerer kun ordentligt, hvis man der den for d

braendermodel kombineret med den stromkilde, der er angivet pa
TAB. 2.

DER MA IKKE ANVENDES andre braendere og sliddele.

FORS@G IKKE AT FORBINDE braendere beregnet til skaere- eller
svejseprocedurer, der afviger fra dem, der er beskrevet i disse
anvisninger, MED STROMKILDEN.

Tilsideseettelse af disse forskrifter vil kunne seette brugerens
sikkerhed alvorligt pa spil og beskadige apparaturet.

6. PLASMASK/RING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN
Pl k og delsesprincip ved pl keering.
Plasma er en gas, der varmes op til ekstremt hgje temperaturer og
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ioniseres, sa den bliver stramledende. Denne skaereprocedure anvender
plasma til at overfare den elektriske bue til metalemnet, der smeltes af
varmen og skilles. Breenderen anvender trykluft fra én forsyningskilde,
bade hvad angar plasmagassen og kele- og beskyttelsesgassen.

Udlgsning af pilotbue

Cyklussens start bestemmes af en styrestrom, der stremmer mellem
elektroden (- pol) og braenderens dyse (+ pol) og start af luftstremningen.
Nar branderen narmes emnet, der skal skaeres over, forbundet
til stromkildens pluspol (+), overferes pilotbuen og der dannes en
plasmabue mellem elektroden (-) og selve emnet (skaerebue). Pilotbuen
udelukkes, sa snart plasmabuen dannes mellem elektroden og emnet.
Pa fabrikken indstilles pilotbuens opretholdelsestid til 2 sek. (4 sek. i
GOUGING-modus); hvis overfaringen ikke sker i lgbet af dette tidsrum,
spaerres cyklussen automatisk med undtagelse af koleluften, der
bibeholdes.

For at starte en ny cyklus er man nedt til at slippe breenderens knap og
derefter trykke pa den igen.

Indledende handlinger.

For man begynder skaerearbejdet, skal man kontrollere, om sliddelene

er monteret korrekt, og man skal undersege braenderhovedet ifglge

anvisningerne i afsnittet “VEDLIGEHOLDELSE AF BRANDER'.

- Teend for stramkilden, og indstil skaerestrammen (Fig. D-1) pa grundlag

af tykkelsen pa og typen af det metalmateriale, der skal skaeres over.

Tryk pa luftknappen (Fig. C-3), sa der strommer luft ud.

- | denne fase skal man regulere lufttrykket, indtil man pa displayet

afleeser den trykvaerdi, der kraeves til den anvendte braender (TAB. 2).

Indvirk pa drejeknappen: Traek den op for at ophaeve dens spaerring,

og drej den for at stille trykket p& veerdien angivet i BRANDERENS

TEKNISKE DATA.

Aflaes den pakraevede vaerdi pa manometret; pres pa drejeknappen for

at fastlase indstillingen.

- Lad luftudstremningen standse af sig selv for at gore det nemmere at
fierne eventuel kondens i braenderen.

Skaereprocedure (Fig. L).

- Placér braenderens dyse ved emnets kant (cirka 2 mm), tryk pa
braenderknappen; efter cirka 1 sekund udlgses pilotbuen.

Hvis afstanden er rigtig, overfores pilotbuen straks til emnet, og der
opstar en skaerebue.

- Bevaeeg breenderen henover emnets overflade langs med den ideelle
skaerelinje med regelmaessig fremforing.

Tilpas skaerehastigheden emnets tykkelse og den valgte stramstyrke,
og check om buen nar den forlader emnets nederste flade har en
haldning pa 5-10° i forhold til lodlinjen, i den modsatte retning i
forhold til fremferingen.

Skaerearbejde pa rist (hvis relevant)

Det kan vaere nyttigt at aktivere denne funktion ved skaering i perforerede

plader eller riste:

- Veelg ristskaeeremodus med tasten “valg af modusser” (Fig. C-2). Hold
knappen nede ved slutningen af skaeringen, sa pilotbuen taendes
automatisk igen. Denne funktion skal kun anvendes, hvis dette er
nedvendigt for at undga unedigt slid pa elektroden og dysen.

GIV AGT! | denne tilstand anbefales det at d
elektroder og dyser med standardmal.
Under szrlige digheder kan del af laengere

elektroder og dyser forarsage afbrydelser af skeerebuen.

Boring (Fig. M)

Nar dette arbejde skal udfores eller der foretages en start pa midten af
emnet, skal udlgsningen foregd med braenderen i hzeldende stilling,
hvorefter den gradvist bevaeges op til lodret stilling.

- Denne procedure hindrer tilbagegang af buen samt at smeltede
partikler gdeleegger dysens hul og dermed hurtigt forringer dens
funktionsdygtighed.

Boring af emner med en tykkelse op til 25% af anvendelsesspektrets
maksimum kan udferes umiddelbart.

7.VEDLIGEHOLDELSE
GIV AGT! CHECK, AT PLASMASK/ARESYSTEMET ER SLUKKET
A OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKET SOM HELST VEDLIGEHOLDELSESINDGREB.

ALMINDELIG VEDLIGEHOLDELSE
DEN ALMINDELIGE VEDLIGEHOLDELSE KAN FORETAGES AF

OPERAT@REN.

BRANDER (Fig. N)

Med jeevne mellemrum - afhaengigt af hvor meget systemet anvendes

- eller i tilfeelde af skaerefejl, skal man kontrollere, hvor slidte de dele af

braendere, der kommer i kontakt med plasmabuen, er.

1- Afstandsstykke.
Skal udskiftes, hvis det er deformt eller tildeekket sa meget med
affaldsstoffer, at det er umuligt at holde braenderen i den rette stilling
(afstand og retvinklethed).

2- Dyseholder.
Skrues af braenderhovedet med handkraft. Rens den grundigt eller
udskift den, hvis den er beskadiget (breending, deformering eller
buler). Kontrollér, om det gverste metalomrade er intakt (aktuator
sikkerhed braender).

3- Dyse/kappe.
Kontrollér, om plasmabuens gennemgangshul og de indre og ydre
flader er slidte. Hvis hullet er starre 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  breendinger eller buler og check, at
luftgennemgangshullerne ikke er tildeekkede. Skift den med det
samme, hvis den er beskadiget.

5- Elektrode.
Elektroden skal udskiftes, nar kraterets dybde pa udsendelsesfladen
udger cirka 1,5 mm (Fig. O).

6- Luftfordelingsror.
Kontrollér  for  breendinger eller buler og check, at
luftgennemgangshullerne ikke er tildaekkede. Skift den med det
samme, hvis den er beskadiget.

7- B ddel hand.

eb og kabel.

Disse komponenter kraever normalt ingen serlig vedligeholdelse

udover periodiske eftersyn og omhyggelig rengering, der skal

foretages uden brug af oplesningsmidler af hvilken som helst slags.

Skulle der konstateres skader i isoleringen sasom revner, buler eller

braendinger eller hvis de elektriske ledninger er lgse, kan braenderen

ikke leengere anvendes, eftersom sikkerhedskravene ikke er opfyldte.

| dette tilfeelde kan reparationen (ekstraordinaer vedligeholdelse)

ikke udferes pa stedet; der skal derimod rettes henvendelse til et

autoriseret servicecenter, der er i stand til at foretage de nedvendige

prover efter reparationen.

For at opretholde branderens funktionsdygtighed, skal der treeffes

bestemte forholdsregler:

- Breenderen og kablet ma ikke komme i kontakt med varme eller
gledende hede dele.

- Der ma ikke traekkes for meget i kablet.

- Kablet ma ikke bevaeges henover udakkede, skarpe kanter eller
skrabende overflader.

- Vikl kablet op i regelmaessige lokker, hvis det er laengere end
nedvendigt.

- Undlad at kere hvilket som helst middel henover kablet eller at
treede pa det.

Giv agt.

- For der foretages hvilket som helst indgreb pa braenderen, skal man

lade den kele af mindst i sa lang tid, som “luftefterstreamningen” varer

Elektroden og dysen ber udskiftes samtidigt, med mindre der opstar

seerlige forhold.

- Montér braenderens komponenter i den fastsatte raekkefolge (modsat i

forhold til afmonteringen).

Serg for, at fordelerringen monteres i den rigtige retning.

- Genmontér dyseholderen, idet den skrues helt i bund med handkraft,

hvorved der strammes lidt hardt.

Dyseholderen méa under ingen omstaendigheder monteres, hvis man

ikke forst har monteret elektrode, fordelerring og dyse.

- Undlad at pilotbuen er tendt formalslgst i luften, da elektroden,

fordeleren og dysen ellers slides hurtigere.

Stram ikke elektroden for hérdt, da der ellers er risiko for at beskadige

braenderen.

- Det er af grundleeggende betydning, at braenderens sliddele
kontrolleres rigtigt og i tide for at opretholde sikkerheden og
skaeresystemets funktionsdygtighed.

- Skulle der konstateres skader i isoleringen sasom revner, buler eller
braendinger eller hvis de elektriske ledninger er lose, kan braenderen
ikke lzengere anvendes, eftersom sikkerhedskravene ikke er opfyldt. |
dette tilfelde kan reparationen (ekstraordinaer vedligeholdelse) ikke
udfores pa stedet; der skal derimod rettes henvendelse til et autoriseret
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servicecenter, der er i stand til at foretage de nedvendige prover efter
reparationen.

Trykluftfilter (FIG. H)

- Filtret er forsynet med automatisk kondensudledning, der foregér hver
gang det frakobles trykluftlinjen.

Kontrollér filtret med jeevne mellemrum; hvis der er vand i glasset, kan
det tammes ved at presse udledningsovergangsstykket opad med
héandkraft.

Hvis filterindsatsen er meget snavset, skal den skiftes for at undga for
store tryktab.

EKSTRAORDIN/AR VEDLIGEHOLDELSE
EKSTRAORDINARE ~ VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA  KUN
FORETAGES AF MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER
KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-OMRADET OG | HENHOLD TIL
DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.
GIV AGT! FGR MAN FJERNER MASKINENS PANELER FOR AT
A FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN FORVISSE SIG OM,
AT DEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

- Elektroden slidt.
- Dérlig kontakt, returkablets klemme.
Afbrydelse af skaerebuen:
- Skaerehastigheden for lav.
- For stor afstand mellem braender-emne.
- Elektroden slidt.
- En beskyttelsesanordning udl@st.
Skra skaering (ikke retvinklet):
- Braenderens position ikke korrekt.
- Asymmetrisk slid af dysens hul og/eller forkert montering af
braenderkomponenter.
- Luftrykket uegnet.
e- For stort slid pa dyse og elektrode:
- Luftens tryk for lavt.
- Kontamineret luft (fugtighed-olie).
- Dyseholder beskadiget.
- For mange udlgsninger af pilotbuen i luften.
- For hgj hastighed med tilbagegang af smeltede partikler pa
braenderens komponenter.

n
!

=N
0

di i

Hvis der foretages kontroller med i , opstar
der fare for alvoligt elektrochok ved direkte kontakt med dele med
spaending.

Man skal med jaevne mellemrum, og under alle omstandigheder
afheaengigt af anvendelsen og hvor stevet 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
nedvendigt med en meget blad berste eller egnede oplasningsmidler.
- Check ind imellem om de elektriske forbindelse er godt strammede,
samt om kablernes isolering er intakt.

Undersag, om trykluftkredsens rerforbindelser og overgangstykker er
intakte og teette.

Nér arbejdet er afsluttet, skal maskinens paneler szettes pa plads igen,
og laseskruerne skal strammes fuldstaendigt.

- Det er strengt forbudt at foretage skaereprocedurer, mens maskinen er
aben.

Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal
forbindelserne og kabelfgringerne genoprettes, sa de er som til at
begynde med, og man skal serge for, at de ikke kommer i kontakt med
dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op pa hgje temperaturer.
Spaend alle lederne fast med bénd, som de var til at begynde med, og
sorg for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt
fra de sekundaere lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke
kabinettet igen.

8. FEJLFINDING

| TILFALDE AF UTILFREDSSTILLENDE RESULTATER B@R MAN, F@R MAN

RETTER HENVENDELSE TIL VORES SERVICECENTER ELLER UDF@RER MERE

GRUNDIGE EFTERSYN, UNDERS@GE F@LGENDE:

- At den gule signallampe, der ger opmaeerksom péa udlgsning af
varmeudkoblingen for over- eller underspaending samt kortslutning,
ikke lyser.

- Serg for, at det nominelle intermittensforhold er overholdt; hvis
termostaten er blevet udlgst, vent indtil maskinen keler af pa naturlig
vis og undersgg s&, om ventilatoren virker.

- Kontrollér netspaendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav, forbliver

maskinen speerret.

Kontrollér at der ikke er en kortslutning ved maskinens udgang: | sa fald

skal forstyrrelsen udbedres.

- Undersgg, om skaerekredsens forbindelser er udfert korrekt, iseer 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 skaereprocedurerne forekomme
udforelsesdefekter, der normalt ikke kan tilskrives funktionsforstyrrelser
i anleegget, men andre driftsmaessige aspekter, sésom:
a- Util kkeli eller for stor restmaterialedannelse:
- Skeerehastigheden for hgj.
- Breenderen hzalder for meget.
- Emnet for tykt eller skaerestrammen for lav.
- Trykluftens tryk-fremlgb ikke passende.
- Braenderens elektrode og dyse slidte.
- Dyseholderens spids uegnet.
b- Skaerebuen overfores ikke:

(NO)

BRUKERVEILEDNING

A

BEMERK! FOR DU BRUKER PLASMASYSTEMET SKAL DU N@YE LESE
BRUKERVEILEDNINGEN

PLASMASYSTEM FOR PROFESIONELT OG INDUSTRIELT BRUK

1. GENERELL SIKKERHET FOR PLASMA BUESVEISING

Operatgren ma ha tilstrekkelig kjenndom om apparatets sikre
bruk, om risikoene ved rengjoringsprosedyrene, spesielt
ved bruk av opplesningsmidler och sikkerhetsprosedyrer og
nodstoppsprosedyrer.

(Se ogsa norm “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9:
Installasjon og bruk”).

Unngéa direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra

sveisebrenneren fra pl. y uten bel ing kan vaere
farlig i noen tilfeller.
- Kopli av kabl: operasj for kontroll og

reparasjon ma utfgres med sveisebrenneren slatt fra og frakoplet
fra stromnettet.
- Sla fra plasmasystemet og frakople den fra stramforsyningsnettet
for du skifter ut sveisebrennerens deler som er utsatt for slitasje
Utfor tilkopling til  str ttet i henhold til generelle
sikkerhetslover og ulykksforebyggende lover.
- Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et
forsyningssystem med ngytral jordeledning.
Forsikre deg om at uttaket er korkt koplet til jordeledning.
- Bruk ikke plasmasystemet pa fuktige eller vate steder, ikke sveis
ute i regnet.
Bruk ikke kabler med utslitt isol.

Ve VAV

- Ikke sveis pa beholdere, bokser eller rar som innholder eller har
inneholdt brennbare materialer, gasser eller veaesker.

Unnga & arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige
lesemidler eller i naerheten av slike lgsemidler.

Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir,
kluter etc.).

Serg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fjerning av sveisergyk
inaerheten av buen; det er viktig a utfore en systematisk vurdering
av grenseverdiene for sveisergyken | overensstemmelse med

SR S

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden,
delen som bearbeides og eventuelle metallstykker med
jordeledning i naerheten (tilgjengelige).

eller lgse k

9
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Dette oppnas normaltved & hapaseganbefalte hansker, skor, hjelm

og tay og ved hjelp av bruk av ramper og isoleri

- Beskytt alltid synene med filtrene som skal brukes i h
UNIEN 169 eller UNI EN 379 dersom de er montert pa masker eller
hjelmer i samsvar med UNI EN 175.

Bruk passende verneklaer som er br (i

med UNI EN 11611) og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477)

for & unnga eksponering av huden for ultrafiolett og infrared

straling produsert av buen. Beskyttelsen ber bli utvidet til andre
ker i neerheten lysb ved hjelp av ikke-reflekterende

skjermer eller gardiner.

- Stgyniva:Hvis detblir, pa grunn av spesielti ive kut
malt et daglig eksponeringsniva (LEPd) for stgy som er tllsvarende
eller stgrre enn 85db(A), er bruk av egnet personlig verneutstyr
obligatorisk (Tab. 1).

SHOICICISIRIW)

DE ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTENE KAN VARE FARLIGE

Elektrisk strem som stremmer gjennom en hvilken som helst

leder forarsaker lokaliserte elektriske og magnetiske felt (EMF).

Kuttestrommen skaper et EMF-felt rundt kuttekretsen og selve

kuttemaskinen.

De elektromagnetiske feltene kan pavirke enkelte medisinske

apparatet (for ek pel Pac | andedrettsutstyr, metalliske

proteser etc.).

Tilstrekkelig beskyttelsestiltak ma tas med hensyn til baererne av

slike apparater. For eksempel forbud mot tilgang til bruksomradet

for plasmakutt eller individuell risikovurdering for sveisere.

Dette kuttesy for pl. t oppfyller de standard tekniske

produktkravene for bruk i industrielle miljger til profesjonell bruk.

Overholdelse avde grunnleggende grensene knyttet til menneskelig
p ing for elekt iske feltih g es ikke.

Alle operatgrer ma folge reglene som er oppfert nedenfor, for a

minimere eksponering for EMF-felt fra kuttekretsen:

- ta kuttekablene narmere hverandre. Fest dem med limband nar

det er mulig;

hold hodet og overkroppen sa langt unna kuttekretsen som mulig;

snurr aldri kuttekabl rundt llobjekter eller ki

ikke utfgr sveis med kroppen i midten av kuttekretsen;

ha begge kuttekabl pa side av kropp

koble kuttereturkabelen til kuttestremmen som er naermest der

du vil arbeide;

ikke kutt i naerheten av plasma kuttesystemet,

d

PP

- alle op bor respektere d som kreves
som angitt i EMF-databladet;
- avstand fra EMF-kilden ved et punkt, dersom '

Kun sveisebrenner og tilsvarende kombinasjon med
stromkilden som er indikert i “TEKNISKE DATA” garanterer at
nhold til sikkerk I som fabrik har i llert fungerer

korrekt (blokkeringssystem).

BRUK IKKE sveisebrenner og reservdeler av annet merke.

PROV IKKE A KOPLE sveisebrenner som konstruerts for
kutteprosedyrer eller SVEISING som ikke er beskrevet i denne
handboka.

HVIS DU IKKE F@LGER DISSE REGLENE kan ALVORLIGE risikoer for
brukerens fysiske sikkerhet og for apparaten oppsta.

ANDRE RISIKOER
VELTING: plasser str ilden for pl. ting pa en flatt
overflate som er egnet til dens vekt, ellers (ved gulv som er i
skraning eller ujevnt etc.) er der risiko for velting.

GALT BRUK: det er farlig a bruke sveiseren for prosedyrer som ikke
er beskrevet i brukerveiledningen.

Det er forbudt & heve opp maskinen for kutting av plasma hvis
man ikke har pa forhand demontert alle tilkoblede kabler og ror.

BRANNFARE

Noen deler av plasmaskjeresystemet (Sveisebrenneren) og
d ader kan na urer over 65 °C: det er
nedvendig a bruke egnede vernekleer.

La delen kjoles ned rett etter at den har blitt kuttet for du tar pa
den!

UEGNET BRUK: det er farlig at mer enn en operator bruker systemet
for plasmakutt samtidig.

Det er forbudt & bruke handtaket for & henge opp maskinen for
kutting av plasma.

MILJ@FORHOLD (EN 60974-1)

- Bruk masklnen kun under fglgende miljgforhold:
. I peratur mellom -10 ° C 0g 40 ° C;

elatlv luftfuktighet ikke hoyere enn 50 % ved 40 ° C;

relativ luftfuktighet ikke hoyere enn 90 % ved 20 ° C;

Luften rundt ma veere fri for stov, syrer, gasser eller etsende

stoffer osv.

LAGRING
- Plasser maskinen og dens tilbehor (med og uten emballasje) i
lukkede rom.

overskrides er eksponeringen mindre enn 20% av den tillatte
minimumsverdien:d = 1.5 cm.

- Apparat av klasse A:

Dette plasmakuttesystem oppfyller kravene for produktets tekniske
standard for eksklusiv bruk i industrimiljoer og for profesjonal
anvendelse. V| garanterer ikke overensstemmelse med den
elektr ke over | i bygninger med leiligheter
eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner by med leiligk

EKSTRA FORHOLDSREGLER
SVEISEOPERASJONER:
- I miljger med stor risiko for elektrisk stot.
- lavgrenset mijoger.
- Inaervaerav let ge eller esp materialer.
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli
fullfert av andre personer med ngdvendige kjenndom i fall av
ngdsituasjoner.
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i
7.10; A.8; A.10 i normen “EN 60974-9: Apparater til buesveising.
Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.
- Det er forbudt a utfore ising j mens str
holdes av operatoren (f.eks. ved hje|p av remmer).
- Det er forbudt & sveise med operatgren oppleft fra gulvet, med
unntak av et eventuelt bruk av sikekrhetsramper.
- BEMERK! PLASMASYSTEMETS SIKKERHET.

- aturen ma ligge mellom -20 °C og 55 °C.

I tilfelle maskinen utstyrt med vaeeskedrevet kjoleenhet og
romtemperaturen er lavere enn 0 °C: bruk frostvaeske som foreslas
av produsenten eller tom hydraulikkretsen og tanken fullstendig for
vaeske.

Iverksett alltid tilstrekkelige mal for a beskytte maskinen fra
fuktighet, skitt og korrosjon.

N AVHENDING

Ikke kast denne maskinen med vanlig husholdningsavfall ved
slutten av levetiden.

Det er brukerens ansvar & avhende dette elektriske utstyret pa
anviste i li der for avhending og resirkulering av
elektrisk utstyr, eller ta kontakt med butikken der produktet ble
kjopt. Denne bestemmelsen gjelder kun avhending av utstyr pa
territoriet til Den europeiske union (WEEE).

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

System for kutting av plasma ved trykkluft, ventilert trefase. Gjor det
mulig a kutte raskt uten deformasjoner i stal, rustfritt stal, galvanisert stal,
aluminium, kobber, messing, etc. Kuttesyklusen styres av en pilotbue.

HOVEDKARAKTERISTIKKER

- Regulering av kuttestremmen.

- Kontrollenhet for brennerstremmen.

- Kontrollenhet for lufttrykk, kortslutning brenner.
- Termostatisk vern.

- Visning av lufttrykk.

- Avkjglingskommando brenner.
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- Overspenning, underspenning, manglende fase.
- Tilkobling fiernkontroll.

SERIETILBEH@R
- Brenner for kutting av plasma.
- Samlesett med sammenfayninger for tilkobling av trykkluft.

TILBEHQR SOM KAN BESTILLES
Sett med skifteelektroder-dyser.
- Brenner med hoyt lufttrykk.
- Sett med skifteelektroder-dyser for brenner hoyt lufttrykk.
- Sett for GOUGING.

3.TEKNISKE DATA
DATAPLATE
P& en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data
som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas
nedenfor:
Fig. A
1-  EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet
og konstruksjon.
2- Produsentens navn og adresse.
3-  Modellnavn.
4-  Symbol for maskinens innsides struktur.
5-  Symbol for sveiseprosedyren.
6- Symbol S:indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en milje med
stor risiko for elektrisk stot (f.eks. i naerheten av store metallmasser).
7-  Symbol for stromtilferelslinjen:
1~: enfas vekselstrom
3~: trefas vekselstrom
8- Karosseriets vernegrad.
9- Forsyningslinjens karakteristikker:
- U, : Vekselstram og maskinens forsyningsstrom (tillatte grenser
+10%):
- 1 : Maximal strom som blir absorbert av linjen.

1 maKs *

- I, - Faktisk matestrgm.

10- PrestaSJoner for sveisekretsen:

U, : maksimal tomgangsspenning (apen krets).

- 1 /U strom og normalisert spenning som kommer direkte fra
sveiseren under sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan
forsyne tilsvarende strom (samme sgyle). Uttrykt i %, i henhold
til en syklus pa 10 minutters (f.eks. 60% = 6 arbeidsminutter, 4
minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljoer med en temperatur av
40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir
i standbymodus til dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

- A/V-A/V:Indikerer sveisestremmens reguleringsfelt (minumum
maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.

11- Serienummer for identifisering av maskinen (nedvendig for teknisk
assistanse, bestilling av reservedeler, sgking efter produktets
opprinning).

12- -== :Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

13- 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:

- STR@MKILDE: se tabelle 1 (TAB. 1)

- SVEISEBRENNER: se tabelle 2 (TAB. 2)
Maskinvekten star i tabelle 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV PLASMAKUTTESYSTEMET
Anlegg for kontroll, regulering og kopling

STROMKILDE (Fig. B)
1 - brenner med direkte eller sentralisert kobling.
- Brennerknappen er det eneste kontrollorganet hvor man kan
kontrollere kutteoperasjonenes start og stopp.
- Ved & slippe opp knappen avbrytes syklusen umiddelbart i hvilken
som helst fase, bortsett fra opprettholdelse av kaldluft (etter-luft).
- Uhensiktsmessige handlinger: for a gi tillatelse til syklusstart, ma
knappen holdes inne i en minimumstid.
- Elektrisk sikkerhet: knappens funksjon hindres hvis den isolerende
dysesetet IKKE er montert pa brennerhodet, eller hvis den er feil

montert.
2 - Returkabel.
3 - Mangverpanel.

MAN@VERPANEL (Fig. C)

1 - Encoder og Tast
Encoderfunksjon:
I enhver modalitet gjor den det mulig & regulere strammen.
Tastfunksjon:
| enhver modalitet gjor den mulig a stille inn maleenheten som
benyttes av trykksensoren.

2 - Knapp for valg av Modus

MODe

Gjor det mulig & velge modus (Fig. D):

=
[=
=
=

o
Standard driftmodus.
GITTERKUTT

it

===
Kuttemodalitet ved opprettholdt bue, ogsé nar den ikke overfgres til
delen.

BLOKKERT KUTT

[F &

o
Modalitet lignende til kutt, men med den ulikheten at med
en gang skjerebuen har blitt etablert, sa kan man slippe opp
brennerknappen. Kuttet stopper hvis man trykker p& nytt pa

brennerknappen.
GOUGING
B ‘

Gouging modus, egnet til bruk med brenner utstyrt med GOUGING.
3 - TastLUFT

Ved & trykke pa denne tasten, vil luften fortsette & stramme ut av
brenneren i cirka 45 sek ( /& tent). | lopet av denne fasen ma man

regulere trykket i rekkevidden som kreves av brenneren.

Display (Fig. D)
1 - Visning av stram

0Z1ZIA

2 - Visning av lufttrykk ved digitalt manometer.
O

- e e
10 0 1TykPa
0,000 Vps)
- Trykk pa tasten luft for & fa luften ut av brenneren ( 4~ tent).
Still inn trykket til gnsket verdi ved a bruke handtaket pa
trykktynneren (Fig. E-3).
- Dra oppover for a lgse ut og vri (Fig. E-3).
Hvis det innstilte trykket er utenfor etterspurt rekkevidde vil en
warning vises (Fig. D-3).
- Ved endt regulering m& man skyve handtaket nedover for a
blokkere reguleringen (Fig. E-3).
3 - Alarmkoder, varsel med stramblokkering (TAB. 3).

00
N )
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10-

Gjenoppretting av alarm eller warningtilstand skjer typisk etter 10
sekunder etter at drsaken som utlgste den oppherer.

01: Aktivering av den primaere kretsens termobryter.

02: Aktivering av den sekundaere kretsens termobryter.

03: Aktivering av vern mot overspenning i matelinjen.

04: Aktivering av vern mot underspenning i matelinjen.

05: Aktivering av den termisk sikring magnetiske komponenter.
06: Aktivering manglende fase forsyningslinje.

08: Ekstra spenning utenfor omradet.

09: Aktivering pressostatsikring luftkrets.

10: Stremaktiveringssignaler er aktive nar maskinen er slatt pa.
15: Aktivering sikkerhetskrets brenner.

Warningkode, varsel uten stremblokkering:

07: Varsling overdrevet forekomst av stgv rundt maskinen
11: Varsling slitasje Brenner / Smelteelektrode.

14: Varsling feil i seriedata.

16: Varsling trykk luftkrets utenfor optimal intervall.

17: Varsling Ustabil stremlinje.

Forekomst alarm eller warning.

Maskinutgang strgmsatt.

Nar denne er tent viser den at maskinen er stremsatt: kuttesyklus

aktivert (Pilotbue eller Kuttebue aktivert).

Utgangen stromsettes nar brennerknappen trykkes pa og det ikke

forekommer noen alarmtilstand.

Maskinutgangen er ikke stremsatt i felgende tilfeller:

- med brennerknapp IKKE trykket inn (stand-by tilstand).

- i modusene KUTT, KUTT BLOKKERT og GOUGING i Iopet av etter-
gass (10 sekunder).

- i hvilken som helst alarmtilstand.

Maskinen aktiverer utgangen i falgende tilfeller:

- i modusene KUTT, GITTERKUTT og GOUGING ved oppslipp av

brennerknappen.

i modus BLOKKERT KUTT ved oppslipp av brennerknappen i lepet

av pilotbuen eller nar man trykker p& brennerknappen i lgpet av

kuttebuen.

hvis pilotbuen ikke overferes til delen innen en tid pa maksimalt 2

sekunder (4 sekunder i GOUGING modus).

- i modusene KUTT, KUTT BLOKKERT og GOUGING, hvis kuttebuen
avbrytes pa grunn av for stor avstand mellom brenner og del, for
stor slitasje ved elektrode eller tvungen fjerning av brenneren fra
delen (i modusen GITTERKUTT opprettholdes alltid buen).

- imodusen GITTERKUTT, hvis man er ferdig med en kuttesyklus, vil
det ga 10 sekunder for neste begynner.

- hvis en alarm kobles inn.

Termostatisk vern.

Manglende luft.
a

Smelteelektroder odelagt.

Warning feil ved smelteelektroder, arsakene kan vaere:

- slitasje ved smelteelektrodene.

- smelteelektrodene montert feil.

- feil ved brenner.

- for lavt lufttrykk.

Gjenoppretting av denne warningen skjer etter en korrekt utfort
kuttesyklus.

Analogisk Manometer.

I

Forekomst fjernkontroll.

Denne tennes nér en av de felgende flernsignalene tennes pa bakre
kontakt (Fig. E-3):

1-  En seriekobling type MODBUS.

2-  En ekstern stromkommando.

3-  Etsignal for innstilling av stramstyrke storre eller lik 1V.

BAKRE PANEL (Fig. E)

1-

2
3
4
5

5.

JAN

Hovedbryter O -1
I posisjon | (ON) er maskinen klar for drift.

-M Il trykki I (p! trykkluft).

- Knott for trykkreducer.

- Matekabel.

- Fjernkontroll 14 poler.
PIN 1 Polarisator
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Kontakt Bue kutt. Normalt apent, denne lukkes nar kuttebuen
er aktiv.
PIN 6.7 Kontakt Pilotbue. Normalt &pent, denne lukkes nar pilotbuen
er aktiv.
PIN 8 Ekstern kommando stremaktivering. Hvis lukket p& O[V]
(PIN12) aktiverer den stremmen. Denne erstatter fullstendig
brennerknappens funksjon.
PIN 9 Signal OUT spenning utgang. Rekkevidde 0-10[V] med
innstillingsbar skala 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V.
Innstillingen skjer med 4 trykke pa tastene “Encoder og Modusvalg”
samtidig som skjema lastes inn. Velg ensket skala ved a bruke
encoderen. Trykk pa tasten “modusvalg” for & ga ut.
PIN10 Signal IN Streminnstilling 1[V1/ ImaX/w [A]
PIN11 Signal OUT lufttrykk 1 [V1/[BAR] rekkevidde 0..10 [V]
PIN12 Referanse 0[V] signaler PIN 8,9,10,11 og 13.
PIN13 Stremforsyning 12[V] maks100mA.
PIN14 PE Beskyttelsesledning.

INSTALLASJON

ADVARSEL! UTF@R ALLE OPERASJONENE AV
INSTALLASJON OG TILKOBLING MED PLASMA
KUTTESYSTEMET STRENGT AVSKRUDD OG KOBLET FRA

STROMNETTET.
DE ELEKTRISKE KOBLINGENE MA KUN UTF@RES AV KVALIFISERTE
FAGFOLK.

Oppstilling returkabel-masseklemme (Fig. G)

MASKINENS PLASSERING

Identifiser maskinens installasjonsplass slik at der ikke er hinder i hoyde
med avkjelingsluftens inngang og utgang; forsikre deg samtidig om at
stav, damp eller fukt ikke blir infort.

La det vaere mindst 250 mm rundt maskinen.

A\

BEMERK! Plasser maskinen pa en flatt overflate somer
egnettill vekten for a unnga velting eller farlige bevegelser.

KOPLING TIL NETTET

For du utfer noen elektrisk kopling, skal du kontrollere at alle data pa
skiltet pa strgmkilden tilsvarer spenningen og nettfrekvensen som er
tilgjengelig pa installasjonsplassen.

Stremkilden ma koples kun til et forsyningssystem med noytral
jordeledning.

For & garantere vernet mot indirekte kontakter, skal du bruke
differensialbryter av typen:

-Type A ( ).

NN

For a oppfylde kravene i Normen EN 61000-3-11 (Flicker) anbefaler vi
deg & kople stromkilden i systemets grensesnittspunkter som har en
impedanse under Zmax = 0.2 ohm.

Plasmakuttesystemet oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-
3-12.

Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installateren eller
brukeren ansvarlig for a kontrollere at plasmakuttesystemet kan koples
(hvis nedvendig, konsulter distribusjonsnettets distributer).

Kontakt og uttak

Kople en normal kontakt til stremkilden (3P + T) med en egnet kapasitet
og bruk ett nettuttak som er utstyrt med sikringer eller en automatisk
bryter; den tilsvarende jordeledningsterminalen ska jordeledningen
(gulgrenn) koples til nettspenningen. Tabellen 1 (TAB.1) innholder
anbefalte verdier i ampere for de trege sikringene som man velger i
samsvar til den maksimums nominalspenning som kilden kan forsyne og
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matespenningen nominalverdi.
ADVARSEL! Manglende overholdelse av reglene som er
A nevnt ovenfor gjer sikkerhetssystemet installert av
produsenten ubrukelig (klasse 1), med folgende alvorlige
risiko for personer (eks: elektrisk stat) og ting (eks: branntillgp).

KUTTEKRETSENS KOPLINGER
ADVARSEL! F@R DU UTFORER FOLGENDE KOPLINGER, PASS
A PA AT STROMKILDEN ER SLATT AV OG BORTKOPLET FRA
STROMLEDNINGEN.
Tabellen 1 (TAB. 1) inneholder verdiene som anbefales for sveisekabler (i
mm?) i henhold til maks. strem fra sveisebrenneren.

Tilkobling trykkluft (Fig. H).

- Tilrettelegge en distribusjonslinje for trykkluft med minste kapasitet
som er indikert i tabellen 2 (TAB. 2).

- Koble til trykkreduceren som indikert (Fig. E).

VIKTIG!

Ikke overgd maksimalt inngangstrykk pa 8 bar. Luft som inneholder

store mengder fuktighet eller olje kan medfere en overdreven slitasje

ved smelteelektrodene eller skade brenneren. Hvis det forekommer tvil

angaende kvaliteten pa trykkluften som er tilgjengelig, anbefales det

& bruke en luftterker, som skal installeres over inngangsfilteret. Koble

til, med en bgyelig slange, linjen med trykkluft til maskinen, ved &

bruke en av sammenfgyningene som falger med som skal monteres pa

inngangsfilteret, plassert pa baksiden av maskinen.

Koble til kuttestremmens returkabel.

Koble til returkabelen til kuttestremmen ved delen som skal kuttes eller til
arbeidsbenken i metall mens man overholder folgende sikkerhetsregler:

- Kontroller at det er god elektrisk kontakt, spesielt hvis det skal kuttes
metallplater med isolerende, oksiderte kledninger etc.

Utfer koblingen til massen som er neermest kutteomradet.

- Metallstrukturer som ikke tilhgrer stykket som skal bearbeides i stedet
for kuttestrommens returkabel kan vaere farlig for sikkerheten og gi
darlige kutteresultater.

Ikke utfor massekoblingen pa det stykket av delen som skal fiernes.

Kobling av brenner for plasmakutt (Fig. F) (hvor nadvendig)

Settinn brennerkontakten i stopselet pa midten av maskinens frontpanel,
sammen med polariseringsngkkelen. Skru helt inn, i retning med klokken,
laseringen for a garantere at luft og strem passerer uten lekkasjer.

Ved enkelte modeller leveres brenneren allerede koblet til stremkilden.
VIKTIG!

For man begynner kutteoperasjonene, ma man kontrollere at
smelteelektrodene er korrekt montert ved & inspirere brennerhodet som
indikert i kapittelet “VEDLIKEHOLD BRENNER".

ADVARSEL!
SIKKERHET VED PLASMAKUTT SYSTEMET.
Kun forutsett brennermodell og tilbehgr som samsvarer til
stremkilden indikert i TAB. 2 garanterer at sikkerheten forutsett av
byggherren fungerer som den skal (lasesystem).
- IKKE BRUK brennere og tilhgrende deler som er forskjellig fra
originalen.
IKKE FORS@K A KOBLE TIL STRGMKILDEN brennere som er laget
for kutte eller loddeoperasjoner som ikke er forutsett i disse
instruksjonene.

M lend.

holdel

g over av disse regl kan fore til stor fare for
brukeren fysiske sikkerhet og skade apparatet.

6. PLASMAKUTT: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

Plasmabuen og bruksprinsippet i plasmakutt.

Plasma er en gass som varmes opp til meget hgye temperaturer og
ioniseres pa en slik mate at den leder stroam. Denne kutteprosedyren
brukes ved a bruke plasma for & overfere den elektriske buen til den
metalliske delen som smeltes av varmen og skjeeres av. Brenneren bruker
trykkluft som stammer fra en enkel forsyning bade for plasmagassen og
for gassen for beskyttelse og avkjeling.

Trigger pilotbue

Oppstart av syklus avgjeres av en pilotstram som flyter mellom
elektroden (polariteten -) og brennerdysen (polariteten +) og oppstarten
av luftstremmen.

Ved & ta brenneren bort til delen som skal kuttes, koblet sammen til
polariteten (+) til stramkilden, vil pilotbuen flytte pa seg ved & etablere en
plasmabue mellom elektroden (-) og selve delen (kuttebuen). Pilotbuen

avsluttes med en gang kuttebuen opprettes mellom elektroden og delen.
Tiden for opprettholdelse av pilotbuen som har blitt stilt inn hos fabrikken
er pa 2 sek (4 sekunder i GOUGING modus): hvis overfering av buen til
delen ikke skjer innen denne tiden vil syklusen automatisk blokkeres,
bortsett fra opprettholdelsen av avkjelingluften.

For & begynne syklusen pa nytt er det ngdvendig a slippe opp
brennerknappen og trykke p& den pé nytt.

Innledende operasjoner.

For man begynner kutteoperasjonene, ma man kontrollere at

smelteelektrodene er korrekt montert ved 4 inspirere brennerhodet som

indikert i kapittelet “VEDLIKEHOLD BRENNER".

- Sl& pa stremkilden og still inn kuttestrammen (Fig. D-1) basert pa

tykkelsen og pa den type metalliske material som man ensker & kutte.

Trykk pa lufteknappen (Fig. C-3) som gir plass til luftstremmen.

- Reguler, i lgpet av denne fasen, lufttrykket helt til man kan lese av

etterspurt trykkverdien i displayet i forhold til brenneren som benyttes

(TAB. 2).

Vri pa knotten: dra oppover for d lgse ut og rotere for a regulere

trykket ved indikert verdi i TEKNISKE DATA BRENNER.

Les av gnsket verdi pa manometeret: skyv knotten oppover for &

blokkere reguleringen.

- La luftstrammen stanse av seg selv for & kunne gjore det enklere &
fierne eventuell kondens som métte ha dannet seg i brenneren.

Kutteoperasjon (Fig. L).

- Sett dysen naert brenneren pa kanten av delen (cirka 2 mm), trykk pa
brennerknappen: etter cirka 1 sekund trigges pilotbuen.

Hvis avstanden er egnet, vil pilotbuen umiddelbart flytte seg over pa
delen mens den gér langs med kuttebuen.

- Flytt brenneren regelmessig frem over overflaten av delen langs den
ideelle kuttelinjen.

Tilpass kuttehastigheten i forhold til valgt tykkelse og strem, mens man
kontrollerer at buen som kommer ut fra den nedre overflaten ved delen
haren helling pa 5-10° loddrett i motsatt retning av fremdriftsretningen.

Kutteoperasjon pa gitter (hvis nodvendig)

For & kutte pa gjennomhullede eller gittrede metallplater kan det vaere
nedvendig a aktivere denne funksjonen:

Velg med Tasten “Velg Moduser” (Fig. C-2) metoden for gitterkutting.
Ved endt kutt, mens man holder inne brennerknappen, vil pilotbuen
automatisk skru seg pa. Bruk denne funksjonen kun hvor det er
nedvendig for & unnga en ungdvendig slitasje pa elektroden eller
dysen.

ADVARSEL! | denne modaliteten anbefaler man bruk av
elektroder og dyser av standard storrelse.
Under spesielle forhold kan forlenget bruk av elektroder og dyser
forarsake brudd i skjeerebuen.

Gjennomhulling (Fig. M)

For a utfere denne operasjonen for & starte kuttingen fra midten av
delen, ma man trigge den hellende brenneren og sette den i en loddrett
posisjon mens den styres gradvis forover.

- Denne prosedyren unngar at buereturer eller smeltede partikler
odelegger hullet i dysen, noe som fort gjer den ubrukelig.

Hull i deler som har en tykkelse pa helt opp til 25 % av maksimal
tykkelse forutsett av bruksrekkevidden kan lages med en gang.

N

.VEDLIKEHOLD
ADVARSEL! F@R DU UTF@RER VEDLIKEHOLD, PASS PA AT
A PLASMA KUTTESYSTEMET ER SLATT AV OG BORTKOPLET
FRA STROMLEDNINGEN.

ORDINART VEDLIKEHOLD
OPERAT@REN KAN UTF@RE ORDINART VEDLIKEHOLD.

BRENNER (Fig. N)
Periodisk, i forhold til hvor ofte man bruker maskinen eller hvis det
forekommer feil i kutting, md man kontrollere slitasjestatusen pa
brennerdelene som er i kontakt med plasmabuen.
1- Avstandsholder.
Skift ut hvis den er deformert eller dekket av skorper som gjor det
mulig & opprettholde korrekt posisjon ved brenneren (avstand og
vinkelretthet).
2- Dysesete.
Skru den ut fra brennerhodet for hand. Utfer en grundig rengjering
eller skift den ut hvis gdelagt (brennemerker, deformasjoner eller at
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den er boyd). Kontroller helheten ved den gvre metalliske sektoren
(sikkerhetsakuator brenner).

3- Dyse/Hette.
Kontroller slitasje ved hullet hvor plasmabuen passerer og de indre
og ytre overflatene. Hvis hullet er stgrre enn den opprinnelige
diameteren eller deformert, ma man bytte ut dysen. Hvis overflatene
har mye rust, ma man rengjere dem med meget fint sandpapir.

4- Ring luftdistribusjon.
Kontroller at det ikke forekommer brennemerker eller bulker eller at
luftehullene ikke er tettet til. Hvis edelagt ma man bytte ringen ut med
engang.

5- Elektrode.

Skift ut elektroden nér dybden pa krateret som formes pa den
emitterende overflaten er pa cirka 1.5 mm (Fig. O).
6- Slange luftdistribusjon.

Kontroller at det ikke forekommer brennemerker eller bulker eller at

luftehullene ikke er tettet til. Hvis edelagt ma man bytte ringen ut med

en gang.
7- Brennerkropp, handtak og ledning.

Normalt vil disse komponentene ikke ha behov for seerskilt

vedlikehold, bortsett fra en periodisk inspeksjon og en grundig

rengjering som skal utferes uten & bruke lesemidler av noe slag.

Hvis man oppdager skader ved isoleringen som brudd, bulker og

brennemerker eller at de elektriske lederne lgsner, kan ikke brenneren

brukes for sikkerhetsreglene oppfylles pé nytt.

| dette tilfellet kan ikke reparasjonen (ekstraordinaert vedlikehold)

utferes pa stedet, men ma utferes ved et godkjent servicesenter. Pa

denne maten kan man utfere alle de spesielle bruksprevene som ma
gjennomfores etter reparasjonen.

for & holde brenneren og ledningen i god stand er det ngdvendig a ta

enkelte forhandsregler:

- ikke la brenner eller ledning komme i kontakt med varme eller

redglgdende deler.

- ikke dra for hardt i ledning.

- ikke dra ledningen over skarpe, kuttende kanter eller ru overflater.
samle ledningen opp i kveiler hvis dens lengde er lengre enn det
som er ngdvendig.

- ikke kjor over ledningen med noe kjoretay eller tro pa den.
Advarsel.

- For man utferer ethvert inngrep ved brenneren, mé man la den avkjole
seg i minst den tiden som det tar for “etter-luft”.

- Bortsett fra i sarskilte tilfeller anbefales det & skifte ut elektrode og

dyse samtidig.

Man ma overholde rekkefglgen for montering av brennerens

komponenter (motsatt som ved demontering).

- Veer oppmerksom pa at distributerringen monteres pa riktig vis.

Monter dysesetet pa nytt ved & skru det helt inn for hand ved & legge pa

noe lettere kraft.

- lkke i noe tilfelle ma man montere dysesetet uten forst & ha montert

elektroden, ringdistributgren og dysen.

Unnga & tenne pilotbuen mer enn nedvendig i luften for slik og unnga

at det sliter pa elektroden, sprederen og dysen.

- Ikke skru fast elektroden med for stor kraft, da man risikerer & edelegge

brenneren.

Riktig tidspunkt og korrekt kontrollprosedyrer av brennerens deler som

brukes opp er avgjgrende for kuttesystemets sikkerhet og drift.

Hvis man oppdager skader ved isoleringen som brudd, bulker og

brennemerker eller at de elektriske lederne lasner, kan ikke brenneren

brukes for sikkerhetsreglene oppfylles pé nytt. | dette tilfellet kan ikke

reparasjonen (ekstraordinzert vedlikehold) utferes pa stedet, men

ma utferes ved et godkjent servicesenter. P4 denne maten kan man

utfore alle de spesielle bruksprevene som ma gjennomferes etter

reparasjonen.

Filter trykkluft (Fig. H)

Filteret mangler automatisk utslipp av kondens nar det kobles fra linjen

med trykkluft.

Man ma foreta periodisk inspeksjon av filteret: hvis man observerer

vann i glasset kan man utfere temming for hand ved & skyve

utslippsfugen oppover.

- Huvis filterpatronen er spesielt skitten, er det ngdvendig a skifte den ut
for og unnga store lastetap.

EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDIN/ERT VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV
PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE
OG MEKANISKE OMRADER, | SAMSVAR MED DE TEKNISKE
STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET
STROMNETTET.
Eventuelle kontroller av funksj med under sp
kan fore til alvorlige stromstot og/eller skader som falge av direkte
bergring av stromforende deler.

f ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID

h

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt
arbeidsstedet er., kontroller innvendig i maskinen og flern eventuelt
stev som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og likretteren,
ved & blase det lett vekk med tor trykkluft (maks. 10 bar).

Unnga a rette trykkluftsstrdlen mot de elektroniske kortene; rengjer
disse nepye med en meget myk berste eller egnet rengjeringsmiddel.
Pa samme gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig
og at kablenes isolering ikke er skadd.

Kontroller at ledningene og koplingene i trykkluftskretsen er hele og
tete.

- Etter disse operasonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og
stramme feteskruene helt til slutt.

Unnga absolutt & utfore sveiseoperasjoner med apen sveiser.

Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille
koplingene og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de
ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler som kan n& hoye
temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg om
at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt separert
fra koplingene i sekundaerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for a lukke snekringsdelen
ordentlig.

8. FEILS@KING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, B@R DU SELV

FORETA F@LGENDE KONTROLL F@R DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER

BER OM ASSISTANSE:

- Kontroller at den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at
maskinen er enten over- eller underopphetet pa grunn av for hoy eller
for lav spenning eller at det har oppstatt en kortslutning.

- Forsikre deg om at du har respektert forholdet for nominal

intermittanse; hvis termostatvernet blir aktivert ska du vente pa en

naturlig avkjeling av maskinen og kontrollere at flekten fungerer
korrekt.

Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hoyt eller lavt, forblir

sveisebrenneren blokkert.

At det ikke har oppstétt en kortslutning i uttaket p& maskinen. Om

dette skulle veere méa man forst og fremst fierne denne.

Koplingene  til  kretsen ~ma  utfores  korrekt,

jordeledningsklemmen ma koples til stykket uten &

isoleringsmaterialer (f.eks. farger).

spesielt
bruke

VANLIGE SVEISEDEFEKTER
Under sveisingen kan noen defekter oppstd som normalt ikke beror pa
anleggets funksjon uten andre aspekter som:
a- Utilstrekkelig penetrasjon eller altfor stor skrapproduktsjon:
- Altfor hgy sveisehastighet.
- Sveiseren er i altfor stor skraning.
- Stykkets tykkelse er altfor stor eller sveisestrammen er altfor lav.
- Trykkluftens trykk-kapasitet er ikke egnet.
- Elektroden og sveiserens nippel er slitne.
- lkke egnet nippelholder.
b- Ingen overfgrelse av sveisebuen:
- Sliten elektrod.
- Darlig kontakt i klemmen pa returkabelen.
c- Avbrudd i sveisebuen:
- Altfor lavt sveisetrykk.
- Altfor stort avstand mellom sveiseren-stykket.
- Sliten elektrod.
- Etvern erinngripet.
d- Kutt i skraning (ikke vinkelrett):
- Sveiserens stilling er gal.
- Usimmetrisk slitasje p& nippelens hull og/eller galt utfert montering
av sveiserens deler.
- Utilstrekkelig lufttrykk
e- Altfor stort slitasje pa nippelen og elektden:
- Altfor lavt lufttrykk.
- Kontaminert luft (fukt-olje).
- Skadd nippelholder.
- Altfor mye pilotbueaktivering i luften.
- Altfor hgy hastighet med retur av partikler pa brennerens deler.
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PRIROCNIK ZA UPORABO

POZOR! PRED UPORABO SISTEMA ZA PLAZEMSKO REZANJE
POZORNO PREBERITE PRIROCNIK ZA UPORABO!

SISTEMI ZA PLAZEMSKO REZANJE SO PREDVIDENI ZA
PROFESIONALNO IN INDUSTRIJSKO UPORABO

1. SPLOSNA VARNOST ZA PLAZEMSKO REZANJE
Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju
sistemov za plazemsko rezanje in o nevar ih, p s

itnih sredstev (Tabela 1).

2O®AOGX®

ELEKTRICNA IN MAGNETNA POLJA SO LAHKO NEVARNA

Elektri¢ni tok, ki teée po katerem koli prevodniku, ustvarja
lokalizirana elektri¢na in magnetna polja (EMF). Elektri¢ni tok za
rezanje ustvari polje EMF v okolici rezilnega tokokroga in samega
sistema za rezanje.

Elektromagnetna polja lahko povzroéijo motnje pri delovanju
nekaterih  zdravniskih  pripomo¢kov (na primer srénih

dbujevalnikov, dihalnih ap , kovinskih protez itd.).

Upostevatl je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav.
Treba je na primer prepreciti dostop v obmoqe uporabe smema

za ko rezanje ali ovrednotiti indi tveganje za

procesom oblocnega varjenja in p gij ter o
potrebnih varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.
(Glejte tudi standard “EN 60974-9: Oprema za oblocno varjenje. 9.

del: Nameséanje in uporaba”).

- jte se neposred stiku s tokokrogom rezanja; napetost
v prazno, ki jo proizvaja sistem za plazemsko rezanje, je lahko v
nekaterih okolis¢inah nevarna.

- Povezavo kablov tokokroga za rezanje, postopke overjanja in
popravila je treba |zvest|, ko je sistem za rezanje izkljucen in
odklopljen iz

- Izkljucne 5|stem za plazemsko rezanje in ga odklopite iz
napajalnega omrezja, preden zamenjate obrabljene dele
elektrodnega drzala.

- Elektricne p i
zakoni o varnosti pri delu.

- Sistem za plazemsko rezanje se lahko prikljuci izkljucno v
napajalni sistem, ki ima ozemljeno niclo.

- Prepricajte se, da je vticnica za napajanje pravilno prikljucena na
ozemljitev.

- Sistema za plazemsko rezanje ne uporabljajte v vlaznem ali
mokrem okolju ali v dezju.

- Ne uporabljajte kablov z iztro$eno izolacijo in ali z razmajanimi
spojniki.

VAV

- Ne rezite na vsebnikih, posodah ali ceveh, v katerih so ali so bile
vnetljive tekoce ali plinaste snovi.

- lzogibajte se delu na obdel ih, ociScenih s klor

.

v skladu s predvid i predpisi in

i topili

P Je.

Ta sistem za plazemsko rezanje je skladen z zahtevami tehni¢nega
darda izdelka, ki je izdelan izklju¢no za rabo v |ndustruskem

okolju in za prof | rabo. Skladi ni Ij v

okviru osnovnih omejitev, ki se nanasajo na |zpostavljanje ljudi

elektromagnetmm poljem v domacem okolju.

Vsi op ji jo up i v dalj ) I

da bi se kar j jsalo izp ljanje polj

rezilnega tokokroga:

- med seboj priblizajte rezilne kable. Ko je to mogoce, jih pritrdite z

lepilnim trakom;

glavo in trup naj karseda odmaknejo od tokokroga za rezanje;

kablov za rezanje nikoli ne ovijajte okoli kovinskih predmetov ali

trupa;

- nikoli ne varite, ko je vas trup sredi rezilnega tokokroga;

pazite, da bosta oba rezilna kabla na isti strani vasega trupa;

povratni kabel rezilnega toka povezite ¢im blize mestu, kjer

nameravate delati;

ne rezite v blizini si: zapl ko r

P J
I h dali

vsi operaterji morajo up $ i minil r
kot je d v preglednici s podatki o EMF;
- razdalja od vira EMF na tockl, onkraj katere izpostavljanje manjse

pravila,
EMF zaradi

od 20% minimalne dovolj vred itd=1.5cm.
- Naprava A razreda:
Ta sistem za pl ko rezanje je skladen z zakt i tehni¢nega

standarda izdelka, ki je izdelan izklju¢no za rabo v industrijskem

okolju in za profesionalno rabo. Elektromagnetska zdruzljlvost v

domovih in v zgradbah, neposredno p ih v |
jalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

ali v blizini teh snovi.

- Nerezite posod pod tlakom.

- Iz delovnega obmogja odstranite vse vnetljive materiale (npr. les,
papir, krpe.)

- Prepricajte se, da je v prostoru zadostno zracenje ali da obstaja
nacin, ki bo iz prostora odstranil dimne hlape, ki nastanejo
med plazemskim rezanjem, potreben je sistematicen pristop za
ocenj je meja pri izp i j
med rezanjem, glede na njihovo sestavo, koncentracijo in trajanje
izpostavljanja.

0L00

- Uporabite prlmerno elektrlcno zaSC|tu glede na sobo elektrodnega
drzalazap ko ri j in morebitne

hi
ljanju p ki

A DODATNI VARNOSTNI UKREPI

POSTOPKI ZA PLAZEMSKO REZANJE:
- Vokolju, kjer obstaja povecana verjetnost elektricnega udara;
- V zaprtih prostorih;
- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih materialov;
"Strokovno usposobljena odgovorna oseba” MORA vnaprej
oceniti okolje. V takih okoljih se sme delati le v prisotnosti
drugih oseb, ki vedo, kaj je treba narediti v sili.
Upostevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zas¢ito, opisana v
poglavju 7.10; A.8; A.10 standarda ,EN 60974-9: Oprema za
oblo¢no varjenje. 9. del: Namescanje in uporaba
Obvezno je treba PREPRECITI p pl j d

ko vir

kovinske dele, kisov bllzml stroja (dostopni).

To je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete rokavice,
pokrivalo in oblacila, predvidena za ta namen, pa tudi z uporabo
podstavkov in izolacijskih preprog.

O¢i si vedno zascitite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI
EN 169 ali UNI EN 379, namescenimi na maske ali celade, skladne s
predpisom UNIEN 175.

Uporabljajte ustrezna negorljiva zas¢itna obladila (skladna
s predpisom UNI EN 11611) in varilske rokavice (skladne s
predpisom UNI EN 12477) ter pazite, da koZe ne boste izpostavljali
ultravijoli¢nim in infrardeéim zarkom, h seva oblok; z zasloni
ali neodbojnimi zavesami je treba zascititi tudi druge ljudi, ki se
zadrzujejo v blizini obloka.

Glasnost: Ce zaradi poseb g rezanja g ite, da
prihaja do di bne i 1j hrupu (LEPd), ki je
enaka ali ve¢ja od 85db(A), je obvezna uporaba ustreznih osebnih

toka upravlja operater (npr. z;ermeni).

Ko je operater dvignjen od tal, razen ce stoji na varnostni platformi,

je treba PREPRECITI postopke rezanja.

- POZOR! VARNOST SISTEMA ZA PLAZEMSKO REZANJE

Da bodo varnostni ukrepi, ki jih je predvidel konstruktor,

ucinkoviti ( blokada), je treba up jati predvideni

model elektrodnega drzala in ustrezno kombinacijo z virom toka,

navedenim v “TEHNICNIH PODATKIH".

NE UPORABLJAJTE elektrodnih drzal in ustreznih potrosnih delov,

ki bi bili drugacnega izvora.

NE POSKUSAJTE POVEZOVATI PRI VIRU TOKA elektrodnih drzal,

konstruiranih za postopke rezanja ali VARJENJA, ki niso predvideni

v teh navodilih za uporabo.

- CE TEH PRAVIL NE BOSTE UPOSTEVALI, lahko pride do HUDEGA
tveganja za fizicno varnost uporabnika ali poskodbe naprave.
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A PREOSTALA TVEGANJA

- PREKUCEVANJE: vir toka za plazemsko rezanje postavite na
vodoravno povrsino z nosilnostjo, primerno za tako maso; v
nasprotnem primeru (npr. nagnj tla, nep tla itd.)
obstaja nevarnost prekucevanja.

NEPRIMERNA RABA: sistem za plazemsko rezanje je nevarno
uporabljati za vse namene, ki se razlikujejo od predvidenega.

- Strogo je prep dviganje si: za pl ko r je, ¢e
niste prej odklopili vseh kablov/cevi za p ali napajanj
- TVEGANJE OPEKLIN
k i deli si za pl rezanje (gorilnik) in deli okoli

njega lahko dosezejo temperature, visje od 65°C: vedno morate
nositi ustrezno zascitno obleko.

Pocakajte, da se pravkar odrezani obdelovanec ohladi, preden se
ga dotikate!

- NEPRIMERNA RABA: uporaba si: za pl ' je je
nevarna, ¢e ga uporablja vec kot en operater socasno.

- Rocaja se ne sme uporabljati za obesanje si za pl I
rezanje.

OKOLJSKI POGOJI (EN 60974-1)
- Aparat uporabljajte le v naslednjih okoljskih pogojih:

« sobna temperatura mora biti med -10° Cin 40° C;
relativna vlaZnost zraka ne sme presegati 50% pri 40°C;
relativna vlaznost zraka ne sme presegati 90% pri 20°C;
V okoliskem zraku ne sme biti prahu, kislin, plinov ali korozivnih
snovi itd.

.

SKLADISCENJE

- Aparat in njegovo opremo (v embalazi ali brez nje) skladis¢ite v
zaprtem prostoru.

- Sobna temperatura mora biti med -20° Cin 55° C.

Ce je aparat op ljen z enoto na hlaj s tekocino in je sobna

temperatura nizja od 0° C: uporabite hladilno tekoéino proti

j i Ica, ali pa pop izpraznite hidravli¢no

napeljavo in rezervoar za tekocino.

Vedno uporabljajte ustrezne ukrepe za zasito aparata pred

vlaznostjo, umazanijo in rjo.

zmr ju pr j

N VARNO ODLAGANJE

Ko se mu iztece zivljenjska doba, aparata ne zavrzite kot navaden
gospodinjski odpadek.

Uporabnik tega aparata je odgovoren za to, da zavrze elektri¢ni
aparat na zbirnem mestu, namenjenem za zbiranje in recikliranje
elektri¢nih aparatov, ali da se obrne na trgovino, v kateri je izdelek
kupil. To dolocilo se samo na ap. ki jo odpadek
na ozemlju Evropske unije (RAEE).

2.UVOD IN SPLOSNI OPIS

Sistem za plazemsko rezanje s stisnjenim zrakom z vozickom, trifazni,
zra¢en. Omogoca hitro rezanje brez deformacij jekla, nerjavnega jekla,
galvaniziranih jekel, aluminija, bakra, medenine itd. Rezanje se sprozi s
pilotskim oblokom.

POGLAVITNE LASTNOSTI

- Uravnavanje toka za rezanje.

- Naprava za preverjanje napetosti na elektrodnem drzalu.

- Naprava za preverjanje zra¢nega tlaka, kratkega stika elektrodnega
drzala.

- Termostatska zaicita.

- Prikaz zra¢nega tlaka.

- Krmilo za ohlajanje elektrodnega drzala.

- Prenapetost, podnapetost, odsotnost faze.

- Prikljucek za daljinsko krmiljenje.

SERIJSKA OPREMA
- Elektrodno drzalo za plazemsko rezanje.
- Komplet spojk za priklju¢evanje stisnjenega zraka.

DODATKI NA ZAHTEVO

- Komplet elektrod - $ob za zamenjavo.

- Elektrodno drzalo z visokim pretokom zraka.

- Komplet elektrod - Sob za zamenjavo za elektrodno drzalo z visokim
pretokom zraka.

- Komplet gouging.

3.TEHNICNI PODATKI

PLOSCICA S PODATKI

Glavni podatki, ki se nanasajo na uporabo in delovanje sistema za

plazemsko rezanje so povzeti na plos¢ici z lastnostmi z naslednjim

pomenom.
Slika A

1- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za
oblocno varjenje in plazemsko rezanje.

2- Imein naslov proizvajalca.

3-  Ime modela.

4- Simbol sheme notranje zgradbe stroja.

5- Simbol postopkov za plazemsko rezanje.

6- Simbol S: kaze, da se lahko izvaja rezanje v prostoru, kjer je povecana
nevarnost elektricnega soka (npr. blizina velikih koli¢in kovin).

7- Simbol napajalne linije:
1~: izmenicna enofazna napetost
3~:izmenicna trifazna napetost

8- Stopnja zaicite ovoja.

9- Podatki o napajalni liniji:

- U, :Izmenicna napetost in frekvenca napajanja stroja (dovoljene
omejitve £10%):

- 1, ks - Maksimalni tok, ki ga prenese linija.

- I, . : Dejanski napajalni tok.

10- Prikaz tokokroga za rezanje:

- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog rezanja).

- 1,/U,:Tok in napetost ustrezata predpisanima, ki ju lahko oddaja
stroj med rezanjem.

- X : Vmesno razmerje: kaze Cas, v katerem naprava lahko
proizvede ustrezni tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi
cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 minut dela, 4 premora; itd.).
Ce so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature okolja) se
sprozi termicna zascita (naprava ostane v pripravljenosti, dokler
se temperatura ne zniza).

- A/V-A/V : Kaze sistem uravnavanja toka pri rezanju (minimum -
maksimum) v povezavi z napetostjo obloka.

11- Maticna Stevilka za identifikacijo stroja (nujno potrebno za
tehnicno pomoc, za narocila rezervnih delov in iskanje originalnih
nadomestnih delov za izdelek).

12- == : Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za
zascito linije.

13- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1“Splo3na varnost pri oblocnem varjenju’”.

OPOMBA: Prikazani zgled ploscice je le zgled za pomen simbolov in
stevilk; natancne vrednosti tehnicnih podatkov sistema za plazemsko
rezanje, ki je v vasi lasti, morajo biti zapisani na ploscici stroja.

DRUGI TEHNICNI PODATKI:

- VIRTOKA: glej tabelo 1 (TAB. 1)

- ELEKTRODNO DRZALO: glej tabelo 2 (TAB. 2)

Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPI SISTEMA ZA PLAZEMSKO REZANJE
Kontrolna naprava, nastavljanje in povezave

VIRTOKA (SLIKA B)
1 - Elektrodno drzalo z
priklju¢kom.

- Gumb za elektrodno drzalo je edini krmilni gumb, s katerim je
mogoce zaceti in zaustaviti rezanje.

- Ko gumb spustite, se cikel v trenutku prekine ne glede na to, v kateri
fazi je, razen Ce je v fazi ohlajanja z zrakom (post-zrak).

- Nenamerni manevri: da bi omogocili zacetek cikla, je treba gumb na
elektrodnem drzalu pritisniti za vsaj nekaj desetink sekunde.

- Varnost pri delu z elektriko: delovanje gumba je prepreceno, ¢e
izolirni nosilec za Sobo NI namescen na elektrodnem drzalu ali ¢e je
namescen nepravilno.

2 - Povratni kabel.
3 - Krmilna plosca.

neposrednim ali centraliziranim
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KRMILNA PLOSCA (Slika C)

1

- Kodirnik in tipka
Delovanje kodirnika:
V kateremkoli na¢inu omogoca uravnavanje toka.
Delovanje tipke:
V kateremkoli nac¢inu omogoca nastavitev merske enote, ki jo
uporablja tla¢ni senzor.

2 - Tipka za izbiro nacinov

MODe

Omogoca izbiro nacinov (Slika D):
REZANJE

s

o o
Standardni nacin delovanja.
REZANJE RESETKE

s

Nacin oblo¢nega rezanja, ki se vzdrzuje tudi, ko se ne prenasa na
obdelovanec.
BLOKIRANO REZANJE

S

Podobno rezanju, le da je mogoce gumb na elektrodnem drzalu
spustiti, ¢im se vzpostavi oblok za rezanje. Rezanje se prekine, ko $e
enkrat pritisnete gumb na elektrodnem drzalu.

GOUGING

Nacin za brazdanje, primeren za za uporabo z elektrodnim drzalom,
v katero so vpeti materiali za GOUGING.

3 - Tipka ZRAK

Ko pritisnete tipko, zrak izteka iz elektrodnega drzala $e 45 sekund (
g acceso). V tej fazi nastavite tlak na obmocje, ki ga zahteva

elektrodno drzalo.

Zaslonéek (Slika D)

1

- Prikaz tnka

D (
_0_1ZIA

2 - Prikaz zra¢nega tlaka z digitalnega manometa.

T kP
[} l l gxra
0000 RS

- Pritisnite tipko, da bi izpustili zrak iz vkljucenega elektrodnega

drzala ( /& ).

Nastavite tlak na zahtevano vrednost z rocico na tlatnem

reduktorju (Slika E-3).

- Povlecite navzgor, da bi odblokirali in zavrteli (Slika E-3).

Ce je nastavljena vrednost zunaj zahtevanega obmodja, se prikaze

opozorilo (Slika D-3).

- Na koncu uravnavanja potisnite rocico navzdol, da bi nastavitev
zablokirali (Slika E-3).

3 - Koda alarmov, opozorilo o blokirani moc¢i (TAB. 3).

Ponastawtev alarmnega ali opozorilnega stanja se navadno zgodi
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v 10 sekundah od odpravljanja vzroka, zaradi katerega se je stanje
pokazalo.

01: Poseg termicne zascite glavnega vezja.

02: Poseg termi¢ne zas¢ite pomoznega vezja.

03: Poseg zascite pred prenapetostjo napajalne linije.

04: Poseg zas¢ite pred prenizko napetostjo napajalne linije.
05: Poseg termi¢ne zasc¢ite magnetnih sestavnih delov.

06: Poseg zaradi odsotnosti faze na napajalni liniji.

08: Pomozna napetost zunaj obmodja.

09: Poseg zascite tla¢nega stikala na liniji za dovajanje zraka.
10: Signali za omogocenje modi, aktivni pri zagonu aparata.
15: Poseg varnostnega vezja na elektrodnem drzalu.

Koda opozorila, obvestilo brez blokiranja moci:

07: Obvestilo o prekomernem vnosu praha v aparat

11: Obvestilo o obrabi elektrodnega drzala/potrosnega materiala.

14: Obvestilo o napaki v serijskih podatkih.

16: Obvestilo o tlaku zra¢nega tokokroga, ki je zunaj optimalnega
obmogdja.

17: Obvestilo o nestabilnosti napajalne linije.

Pr t alarma ali

Izhod stroja pod napajanjem.

pozorila.

Ko sveti, pomeni, da je izhod stroja pod napajanjem: aktiviran je

tokokrog rezanja (pilotski oblok ali aktiven oblok za rezanje).

Izhod je pod napajanjem, ko je gumb na elektrodnem drzalu

pritisnjen in ni aktivno nobeno alarmno stanje.

I1zhod stroja ni pod napajanjem v naslednjih primerih:

- ko gumb na elektrodnem drzalu NI pritisnjen (stanje - v
pripravljenosti).

- v nadinih REZANJE, BLOKIRANO REZANJE in GOUGING med
stanjem post-gas (10 sekund).

- v kateremkoli alarmnem stanju.

I1zhod aparata je onemogocen v naslednjih primerih:

- v na¢inu REZANJE, REZANJE RESETKE in GOUGING, ko je gumb
elektrodnega drzala spuscen.

- v nacinu BLOKIRANO REZANJE, ko je gumb elektrodnega
drzala spus¢en med pilotskim oblokom ali ob pritisku gumba
elektrodnega drzala med oblokom za rezanje.

- ¢e se pilotski oblok ne prenese na obdelovanec v najve¢ 2
sekundah (v na¢inu GOUGING v 4 sekundah).

- e se v nacinih REZANJE, BLOKIRANO REZANJE in GOUGING oblok
za rezanje prekine zaradi prevelike razdalje med elektrodnim
drzalom in obdelovancem, prekomerne obrabe elektrode ali
prisilnega oddaljevanja elektrodnega drzala od obdelovanca (v
nacinu REZANJE RESETKE ostane oblok vedno aktiven).

- v nacinu REZANJE RESETKE, ¢e se po koncu cikla rezanja naslednji
cikel rezanja ne za¢ne v 10 sekundah.

- e se sprozi alarm.

Termostatska zascita.

Pomanjkanje zraka.
a

Poskodovani potrosni materiali.

Vzroki za poskodovane potro$ne materiale so lahko:
- obraba potrosnih materialov.

- napacno namesceni potrosni materiali.

- okvarjeno elektrodno drzalo.

- prenizek zra¢ni tlak.

Opozorilo se ponastavi po pravilnem ciklu rezanja.
Analogni manometer.

(AULLUTT
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10 - Prisotnost daljinskega krmilnika.

Pojavi se, ko je vnesen eden od naslednjih daljinskih signalov na
priklju¢ek na zadnji strani (Slika E-3):

1- Zaporedna povezava tipa MODBUS.

2-  Zunanji ukaz za omogocenje moci.

3- Signal za nastavitev toka, vecjega ali enakega 1V.

ZADNJA PLOSCA (Slika E)
- Glavno stikalo O -1
V polozaju | (ON) je aparat pripravljen na delovanje.

2 - Rocni regulator tlaka (stisnjeni zrak za plazemsko rezanje).

3 - Rocica za zmanjsanje tlaka.

4 - Napajalni kabel.

5 - 14-polni daljinski krmilnik.
NOZICA 1 Polarizator
NOZICA 2.3 MODBUS Rs485.
NOZICA 4.5 Stik obloka za rezanje. Navadno je zaprt, zapre se, ko je
oblok za rezanje aktiven.
NOZICA 6.7 Stik pilotskega obloka. Navadno je odprt, zapre se, ko je
pilotski oblok aktiven.
NOZICA 8 Zunanji ukaz za omogocenje moci. Ce je zaprt na 0[V]
(NOZICA 12), je mo¢ omogocena. Popolnoma zamenjuje funkcijo
gumba na elektronskem drzalu.
NOZICA 9 Signal OUT izhodna napetost. Razpon 0-10[V] z nastavljivo
lestvico 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. Nastavitev se
izvede s soasnim pritiskom tipk “Kodirnik in izbira nacina” med
zagonom Kartice. S kodirnikom izberite Zeleno lestvico. Za izhod
pritisnite tipko “izbira nacinov”.
NOZICA 10 Signal IN nastavitev toka 1[V]/Max/ 4 [A].
NOZICA 11 Signal OUT zra¢ni tlak 1 [VI/[BAR] razpon 0..10 [V]
NOZICA 12 Sklic 0[V] signali z NOZICE 8,9,10,11 in 13.
NOZICA 13 Napajanje 12[V] maks. 100mA.
NOZICA 14 PE zai¢itni vodnik.

-

5. NAMESTITEV
POZOR! IZVEDITE VSE POSTOPKE NAMESCANJA IN
A ELEKTRICNEGA PRIKLJUCEVANJA NA SISTEM ZA
PLAZEMSKO REZANJE, KO JE TA I1ZKLJUCEN IN IZTAKNJEN

1Z NAPAJALNEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.
3 Ii

janje p

kabla -

ih kles¢ (Slika G)

POSTAVITEV STROJA
Mesto za namestitev stroja poiscite tako, da na njem ni ovir pri vhodni
odprtini in izhodu zraka za ohlajanje; socasno se prepricajte, da se vanj ne
morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.
Okoli stroja naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.
POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno
A prevradanje stroja s pogonom, mora biti ta postavljen na
ravno povrsino s primerno nosilnostjo glede na svojo tezo.

PRIKLJUCITEV V OMREZJE

Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na ploscici z
lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na
razpolago v prostoru, v katerem je namescena naprava.

- Vir toka se lahko prikljuci izkljucno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno
niclo.

Da bi zagotovili zascito pred neposrednim stikom,
diferencialna stikala tipa:

-TipaA().

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna
zdruzljivost), vam svetujemo, da prikljucite vir toka na vmesniske tocke
napajalnega omreZzja z manjso impendanco od Zmaks = 0.2 ohma.
Sistem za plazemsko rezanje ne ustreza zahtevam normativa I[EC/EN
61000-3-12.

Ce ga povezemo v javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga namesca ali
uporablja odgovoren za to, da bo preveril, ali je sistem za plazemsko
rezanje mogoce prikljuciti (Ce je treba, se posvetujte z dobaviteljem
distribucijskega omreZzja).

uporabite

Vtikac in vticnica
Napajalni kabel povezite z vtika¢em v skladu s predpisi, (3F + Z) z
ustreznim dometom ter pripravite omrezje, opremljeno z varovalkami

ali samodejnim stikalom; predvideni ozemljitveni terminal mora biti
povezan na ozemljitveni vodnik (rumeno-zeleno) napajalnega omrezja.
Tabela 1 (TAB. 1) prinasa priporocljive vrednosti varovalk z zakasnjenim
delovanjem, izrazenih v amperih, izbranih na podlagi najvecjega
nazivnega toka, ki ga lahko proizvede varilni aparat, ter nazivne napajalne
napetosti.

POZOR! Ce zgoraj denih predpi ne upos Yy

varnostni sistem proizvajalca (razred ) ni ve¢ ucinkovit,

zato lahko pride do tezkih poskodb pri cloveku (npr.
elektri¢ni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

POVEZAVE TOKOKROGA ZA REZANJE
POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE VIR
A NAPETOSTI I1ZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 1Z NAPAJALNEGA
OMREZJA.
Tabela 1 (TAB. 1) navaja vrednosti, priporocene za povratni kabel (v mm?)
glede na maksimalni tok, ki ga ustvarja stroj.

Prikljucek za stisnjeni zrak (Slika H).

- Pripravite distribucijsko linijo za stisnjeni zrak z najmanjsim tlakom in
dometom, ki sta navedena v tabeli 2 (TAB. 2).

- Povezite reduktor tlaka, kot je navedeno (Slika E).

POMEMBNO!

Ne presezite maksimalnega vhodnega tlaka 8 barov. Zrak, v katerem je

vecja koli¢ina vlage ali olja, lahko povzroci preveliko obrabo potrosnih

delov ali lahko poskoduje elektrodno drzalo. Ce obstajajo dvomi v

kakovost stisnjenega zraka na razpolago, vam priporo¢amo uporabo

susilca za zrak, ki ga namestite pred vhodni filter. Z gibkimi cevmi

prikljucite linijo za stisnjeni zrak na stroj. Uporabite eno od prilozenih

spojk, ki jo namestite na vhodni filter za zrak, postavljen na zadnjo stran

stroja.

Povezava povratni elektricni kabel toka za rezanje.

Prikljucite povratni elektri¢ni kabel toka za rezanje na obdelovanec ali

na kovinsko podporno mizo in pri tem upostevajte naslednje varnostne

ukrepe:

- Preverite, da se vzpostavi dober elektri¢ni stik, Se posebej ce rezete

plocevino z izolacijsko prevleko, oksidirano plocevino itd.

Povezavo z maso naredite kolikor mogoce blizu obmocja rezanja.

Uporaba kovinskih struktur, ki niso del obdelovanca, kot prevodnik

povratnega toka za rezanje, je lahko nevarna za varnost in lahko

povzroci nezadovoljive rezultate rezanja.

Ne izvajajte povezave mase na del obdelovanca, ki ga morate odrezati.

Povezava elektrodnega drzala za plazemsko rezanje (Slika F) (kjer je
predvideno)

Vstavite moski priklju¢ek elektrodnega drzala v srednji priklju¢ek na
Celni strani stroja in pazite, da se bo polarizacijski klju¢ ujemal. Do konca
privijte v smeri urinega kazalca blokirni okov, da bi zagotovili prehod
zraka in toka brez izgub.

Pri nekaterih modelih je elektrodno drzalo ze priklju¢eno na vir toka.
POMEMBNO!

Preden za¢nete rezanje, preverite, ali so potro3ni deli pravilno namesceni
in preglejte glavo elektrodnega drzala, kot je navedeno v poglavju
“VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA".

POZOR!
VARNOST SISTEMA ZA PLAZEMSKO REZANJE.
Da bodo varnostni ukrepi, ki jih je predvidel konstruktor,
uéinkoviti ( a blokada), je treba uporabljati pr deni
model elektrodnega drzala in ustrezno kombinacijo z virom toka,
navedenim v tabeli 2.
- NE UPORABLJAJTE elektrodnih drzal in ustreznih potrosnih delov,
ki bi bili drugaénega izvora (ne od tega proizvajalca).
NE POSKUSAJTE POVEZOVATI PRI VIRU TOKA elektrodnih drzal,
konstruiranih za postopke rezanja ali varjenja, ki niso predvideni v
teh navodilih za uporabo.
Ce teh pravil ne boste upostevali, lahko pride do hudega tveganja
za fizi¢no varnost uporabnika ali poskodbe naprave.

dvi

6. PLAZEMSKO REZANJE: OPIS POSTOPKA

Pri pl ' rezanju uporablj princip pl.
Plazma je ioniziran plin, segret na iziemno visoko temperaturo, tako da
postane elektri¢cno prevoden. Ta postopek za rezanje uporablja plazmo
za prenos elektricnega obloka na kovinski obdelovanec, ki se zaradi
vrocine stali in loci. Elektrodno drzalo uporablja stisnjeni zrak, dovajan iz
enega samega mesta napajanja tako za plazemski plin kakor za plin za

K blok
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ohlajevanje in zascito.

Vzpostavitev pilotskega obloka

Zacetek cikla je dolocen s pilotskim tokom, ki te¢ce med elektrodo
(polariteta -) in Sobo elektrodnega drzala (polariteta +) ter z zacetkom
iztekanja zraka.

Ko priblizate elektrodno drzalo obdelovancu, priklju¢enem na polariteto
(+) vira toka, se pilotski oblok prenese in vzpostavi plazemski oblok med
elektrodo (-) in obdelovancem (oblok za rezanje). Pilotski oblok se izloci,
¢im se med elektrodo in obdelovancem vzpostavi oblok za rezanje.
Tovarnisko nastavljen ¢as vzdrzevanja pilotskega obloka je 2 sekundi (4
sekunde v na¢inu GOUGING); ¢e v tem ¢asu ne pride do prenosa obloka
na obdelovaneg, se cikel samodejno blokira, razen pri vzdrzevanju zraka
za ohlajanje.

Da bi zaceli cikel na novo, je treba spustiti gumb elektrodnega drzala in
ga spet pritisniti.

Pripravljalni postopki.

Preden zacnete rezanje, preverite, ali so potrosni deli pravilno namesceni
in preglejte glavo elektrodnega drzala, kot je navedeno v poglavju
“VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA".

Vkljucite vir toka in nastavite tok za rezanje (Slika D-1) glede na
debelino in tip kovinskega materiala, ki ga Zelite odrezati.

- Pritisnite gumb za zrak (Slika C-3), da za¢ne iztekati zrak.

V tej fazi nastavite tlak zraka, dokler na manometru ne oditate
zahtevane vrednosti v “barih” glede na uporabljeno elektrodno drzalo
(TAB. 2).

Zavrtite rocico: povlecite jo navzgor, da bi jo odblokirali, in zavrtite,
da bi nastavili tlak na vrednost, navedeno v dokumentaciji TEHNICNI
PODATKI ELEKTRODNEGA DRZALA.

- Odcitajte zahtevano vrednost na manometru; potisnite rocico, da bi
blokirali uravnavanje.

Pustite, da se iztekanje zraka spontano konca, da bi olajsali
odstranjevanje morebitnega kondenzata, ki se je nabral v elektrodnem
drzalu.

Postopek rezanja (Slika L).

- Priblizajte Sobo elektrodnega drzala robu obdelovanca (priblizno 2
mm), pritisnite gumb elektrodnega drzala; po priblizno 1 sekundi se
vzpostavi pilotski oblok.

- Ceje razdalja primerna, se pilotski oblok takoj prenese na obdelovanec

in vzpostavi se rezalni oblok.

Premaknite elektrodno drzalo na povrsino obdelovanca vzdolz idealne

linije rezanja z enakomernim napredovanjem.

- Hitrost rezanja prilagodite debelini in izbranemu toku in preverite, da je
oblok, ki je viden na spodniji povrsini obdelovanca, nagnjen za 5-10° od
vertikale v nasprotni smeri napredovanja.

Delo na resetkah (kjer je predvideno)

Da bi rezali luknjasto ali resetkasto plocevino, lahko s pridom sprozite to

funkcijo:

- Stipko za“izbiro na¢ina” (Slika C-2) izberite nacin za rezanje resetke. Na
koncu reza zadrzite pritisnjen gumb elektrodnega drzala, pilotski oblok
se bo samodejno spet vkljucil. To funkcijo uporabite le, ¢e je potrebna,
da bi se izognili nepotrebni porabi elektrode in Sobe.

' POZOR! V tem nacinu priporo¢amo uporabo elektrod in
- Sob jardnih di ij

V posebnih razmerah bi lahko uporaba podaljsanih elektrod in Sob

povzrodila prek bloka za j

Luknjanje (Slika M)

Ce morate izvajati ta postopek ali zaceti rezanje na sredini obdelovanca,

vzpostavite z nagnjenim elektrodnim drzalom oblok in ga privedite v

napredujoce gibanje v vertikalni polozaj.

- Stem postopkom se izognete vracanju loka ali temu, da stopljeni delci
unicijo odprtino $obe in zmanjsajo njeno ucinkovitost.

- Luknjanje obdelovancev z debelino do najve¢ 25% predvidenega v
naboru uporabe je mogoce izvesti neposredno.

7.VZDRZEVANJE
POZOR! PREDEN ZACNETE POSTOPKE VZDRZEVANJA, SE
A PREPRICAJTE, DA JE SISTEM ZA PLAZEMSKO REZANJE
UGASNJEN IN IZKLJUCEN IZ NAPAJALNEGA OMREZJA.

OBICAJNO VZDRZEVANJE
OBICAJNA VZDRZEVALNA DELA LAHKO IZVAJA OPERATER.

ELEKTRODNO DRZALO (Slika N)

Periodi¢no glede na pogostost uporabe ali ¢e pride do napak pri rezanju,

preverite stanje obrabljenosti delov elektrodnega drzala, ki se uporabljajo

pri plazemskem obloku.

1- Distancnik.

Zamenjajte ga, ¢e je deformiran ali tako pokrit z odrezki, da je z njim
nemogoce vzdrzevati pravilni polozaj elektrodnega drzala (razdaljo in
pravokotnost).

2- Nosilec Sobe.

Ro¢no ga odvijte z glave elektrodnega drzala. Skrbno ga ocistite
ali ga zamenjajte, Ce je poskodovan (ozgan, deformiran ali pocen).
Preverite, ali je zgornji kovinski del cel (sprozilec varnostnih sistemov
elektrodnega drzala).

3- Soba/Pokrovéek.

Preverite obrabljenost odprtine za prehod plazemskega obloka
ter notranjih in zunanjih povriin. Ce je odprtina razsirjena glede
na originalni premer ali ¢e je deformirana, $obo zamenjajte. Ce so
povriine zelo oksidirane, jih ocistite z zelo finim brusnim papirjem.

4- Distribucijski obrocek za zrak.

Preverite, da ni ozgan ali pocen ali da niso prehodi za zrak zamaseni.
Ce je poskodovan, ga takoj zamenjajte.

5- Elektroda.

Zamenjajte elektrodo, ko je globina kraterja, ki se ustvari na povrsini
elektrode, priblizno 1,5 mm (Slika O).

6- Cevcica razdelilnika zraka.

Preverite, da ni ozgan ali pocen ali da niso prehodi za zrak zamaseni.
Ce je poskodovan, ga takoj zamenjajte.

7- Telo elektrodnega drzala, roéaj in kabel.

Obicajno ti deli ne potrebujejo posebnega vzdrzevanja, razen

periodicnega preverjanja in skrbnega ciscenja, ki mora potekati

brez kakrénihkoli topil. Ce najdete poskodbe na izolaciji, na primer

razpoke, raztrganine in ozganine ali ¢e so elektri¢ni vodniki razrahljani,

elektrodnega drzala ne smete uporabljati, ker varnostni pogoji niso

izpolnjeni.

V tem primeru popravila (posebno vzdrzevanje) ne smete izvajati na

mestu uporabe, ampak ga morate poslati pooblas¢enemu centru za

pomog, ki lahko izvede posebne preizkuse kolavdacije po popravilu.

da bi zadrzali ucinkovitost elektrodnega drzala in kabla, je treba

upostevati nekaj varnostnih ukrepov:

- elektrodno drzalo in kabel naj nikoli ne prideta v stik z vro¢imi ali
razzarjenimi deli.

- kabla ne izpostavljajte prevelikim silam vlecenja.

- kabla ne vlecite cez ostre robove, rezila ali hrapave povrsine.

- kabel zvijajte v enakomerne spirale, ce je za vase potrebe predolg.

- Cez kabel ne vozite predmetov in ne hodite po njem.

Pozor.

- Pred kakr$nimkoli posegom na elektrodnem drzalu pustite, da se ta
ohlaja vsaj ves cas “post-zraka”

- Razen v posebnih primerih je priporocljivo, da elektrodo in $obo
zamenjate hkrati.

- Upostevajte vrstni red namescanja sestavnih delov elektrodnega drzala
(obrnjen glede na razstavljanje).

- Pazite na to, da bo distribucijski obrocek za zrak namescen v pravi
smeri.

- Spet namestite nosilec Sobe, tako da ga ro¢no do konca privijete z
rahlim pritiskom.

-V nobenem primeru ne names¢ajte nosilca $obe, ne da bi prej namestili
elektrodo, distribucijski obrocek in sobo.

- Izogibajte se nepotrebnemu sprozanju pilotskega obloka pod zrakom,
da ne bi povecali porabe elektrode, razprsilnika in Sobe.

- Elektrode ne zategujte preve¢, da ne bi poskodovali elektrodnega
drzala.

- Pravocasnost in pravilen postopek pri pregledovanju potro$nih delov
elektrodnega drzala so bistvenega pomena za varnost in delovanje
sistema za rezanje.

- Ce najdete poskodbe na izolaciji, na primer razpoke, raztrganine in
ozganine ali Ce so elektri¢ni vodniki razrahljani, elektrodnega drzala ne
smete uporabljati, ker varnostni pogoji niso izpolnjeni. V tem primeru
popravila (posebno vzdrzevanje) ne smete izvajati na mestu uporabe,
ampak ga morate poslati pooblas¢enemu centru za pomog, ki lahko
izvede posebne preizkuse kolavdacije po popravilu.

Prikljucek za stisnjeni zrak (Slika H)

- Filter je opremljen s samodejnim izpustom kondenzata ob vsakem
odklapljanju z linije za stisnjeni zrak.

Filter redno pregledujte; ¢e zasledite vodo v zbirni ¢asi, jo lahko ro¢no
izpraznite, tako da spojko za izpust potisnete navzgor.

- Ce je filtrirni vlozek iziemno umazan, ga je treba zamenjati, da ne bi
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prislo do prevelikih izgub.

POSEBNO VZDRZEVANJE
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI 1ZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALl KVALIFICIRANO OSEBJE NA
ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU V SKLADU S TEHNICNIM
NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.
POZOR! PREDEN ODSTRANITE PLOSCE S STROJA IN
A POSEGATE V NOTRANJOST, SE PREPRICAJTE, DA JE STROJ
1ZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ NAPAJALNEGA OMREZJA.
Morebitna preverjanja, izvedete pod napetostjo v notranjosti
naprave, lahko povzrocijo hud elektricni udar, ki je posledica
neposrednega stika z deli pod napetostjo.

Redno in glede na uporabljanost naprave ter prasnost v okolju
pregledujte notranjost stroja in iz njega s curkom suhega stisnjenega
zraka odstranjujte prah, ki se nabere na transformatorju, pretvorniku,
dusilki in uporih (najve¢ 10 barov).

- Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te
lahko ocistite z mehko 3cetko ali ustreznimi topili.

Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritrjene, ter
morebitne poskodbe na izolaciji kablov.

- Preverite celovitost in tesnost cevi in spojk tokokroga za stisnjeni zrak.
- Ob koncu spet sestavite dele stroja s pogonom ter preverite, ali so vijaki
dobro priviti.

Na vsak nacin se izogibajte izvajanju postopkov rezanja, ko je stroj
odprt.

Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na
njihova mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki
se mo¢no segrejejo. Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da
se primarni visokonapetostni prikljucki ne bodo stikali s sekundarnimi
nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

8. ISKANJE OKVAR

CEDELOVANJE NIOPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NAPOOBLASCENEGA
SERVISERJA ALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- ali je prizgana rumena lucka, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki ali
prenizki napetosti oziroma kratek stik;

ali ste upostevali razmerje nominalne intermitence; v primeru vklopa
termostatske zas¢ite pocakajte, da se naprava ohladi, preverite
delovanje ventilatorja;

napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka, naprava zablokira;
da ni prislo do kratkega stika na izhodu naprave: v tem primeru
odstranite neviecnost;

ali so povezave omrezja naprave pravilne, posebej preverite, da
so masne kles¢e res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih
materialov (npr. barve).

NAJPOGOSTEJSE NAPAKE PRI REZANJU
Med postopki rezanja lahko pride do napak pri izvajanju, ki jih obic¢ajno
ne moremo pripisati napakam pri delovanju naprave, ampak drugim
operativnim vidikom, na primer:
a- Nezadostno prodiranje ali preveliko tvorjenje opilkov:
- Prehitro rezanje.
- Prevec nagnjeno elektrodno drzalo.
- Prevelika debelina obdelovanca ali prenizek tok rezanja.
- Neprimeren tlak/domet stisnjenega zraka.
- Obrabljena elektroda ali Soba elektrodnega drzala.
- Neprimeren okov nosilca za Sobo.
b- Ne pride do prenosa obloka za rezanje:
- Obrabljena elektroda.
- Slab kontakt kontaktne krtacke s povratnim kablom.
c- Prekinitev obloka za r
- Premajhna hitrost rezanja.
- Prevelika razdalja med elektrodnim drzalom in obdelovancem.
- Obrabljena elektroda.
- Poseg varnostne zascite.
d- Pos rez (ne pr
- Nepravilen polozaj elektrodnega drzala.
- Nesimetri¢na poraba odprtine $obe in/ali nepravilno sestavljanje
sestavnih delov elektrodnega drzala.
- Neprimeren zracni tlak.
e- Prevelika poraba Sobe in elektrode:
- Prenizek zracni tlak.
- Onesnazen zrak (vlaga-olje).
- Poskodovan nosilec $obe.
- Prevec sprozitev pilotskega obloka v zraku.

- Prevelika hitrost z vracanjem stopljenih delcev na dele elektrodnega
drzala.

(SK)

NAVOD NA POUZITIE

UPOZORNENIE! PRED POUZITIM SYSTEMU REZANIA PLAZMOU S|
POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

SYSTEMY REZANIA PLAZMOU URCENE PRE PROFESIONALNE A
PRIEMYSELNE POUZITIE

1.ZAKLADNA BEZPECNOST PRI REZANI PLAZMOVYM OBLUKOM

Obsluha mu5| byt d ¢ne vyskolena ohlad bezpeéného
pouzitia sy ania pl a informovana o rizikach
spojenych s postupmi pri zvarani obluk a suvisiacimi technikami

o prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom
stave.

(Vychadzajte tiez z normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové
zvaéranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”).

Zabrante pnamemu styku s rezacim obvodom; napitie naprazdno
doda rezania pl moze byt za danych

okolnosti nebezpeEne.
- Pripojenie kablov rezacieho obvodu, kontrolné operacie a
opravy musia byt vyl é pri vyp ysté r i

od napajacieho privodu.

Pred vymenou opotrebovanych sucasti pistole vypnite systém
rezania pl. a odpojte ho od ieho privodu.
Vyk jte elektricku instalaciu v stlade s platnymi predpismi a
zakonmi na predchadzanie urazom.
- Systém rezania plazmou musi byt pripojeny vyhradne k
napajaciemu systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.
Uistite sa, Ze napajacia zasuvka je spra pripojena a vyk
zemniacim vodi¢om.

- y rezania p vo alebo mokrom
prostredl, alebo na dazdi.
- Nepouzivajte kable s poskod izolaciou alebo s uvolnenymi

spojmi.

Ve VAV

- Nevykonavajte rez na nadobéach, zasobnikoch alebo potrubiach,

ktoré ob i alebo obsahovali zapalné | Iné alebo plynné
latky.

- Nevykonavajte rez na materialoch vycistenych chlérovymi
rozpustadlami alebo v blizkosti ych latok.

Nevykonavajte rez na zasobnikoch pod tlakom.

Odstrante z pracovného priestoru vietky zapalné latky (napr.
drevo, papier, handry, atd.)

Zabezpecte si vhodni vymenu vzduchu alebo prostriedky na

odst ie dymov ikajucich pri rezani plazmou v blizkosti

bliku: Medzné hodnoty v ia sa d ikaidcich
y vy )

pri rezani pl v zavislosti na ich zloZeni, koncentracii a

dizke samotnej expozicie, vyzaduji ky pristup pri ich

vyhodnocovani.

00L00

- Zabezpecte si vhodnu elektricki izolaciu voéi tryske pistole
rezania plazmou, opracovavanej sucasti a prlpadnym uzemnenym
kovovym castiam, umi i (dostupnym)
Obycajne je to mozné dosiahnut pouzitim vhodnych rukavic,
obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo
izolaénych kobercov.

Vzdy si chraiite oi prislusnymi filtrami, ktoré st v zhode s normou
UNI EN 169 alebo s normou UNI EN 379, namontovanymi na
kuklach alebo stitoch, ktoré sii v zhode s normou UNIEN 175.
Pouzivajte prislusny ochranny ohiniovzdorny odev (ktory je v
zhode s normou UNI EN 11611) a zvaraéské rukavice (ktoré su v
zhode s normou UNI EN 12477), aby ste nevystavovali pokozku
ultrafialovému a infratervenému Ziareniu, vznikajicemu pri

-109 -



horeni obliku; ochrana sa musi vztahovat tiez na ostatné osoby

nachadzajuce sa v blizkosti obltiku, a to pouzitim tienidiel alebo
neodrazovych zavesov.
- Hluénost: Ak je obsluha kazdod vy a hluku s Groviiou

rovnajucou sa alebo prevysujicou hodnotu 85db(A), je povinna
pouzivat vhodné prostriedky osobnej ochrany (tab. 1).

ELEKTRICKE A MAGNETICKE POLIA MOZU BYT NEBEZPECNE
Elektrlcky prud ktory preteka akymkol\lek vodi¢om, spésobuje
li é elektrickéa ické (EMF) pole. Rezaci prud vytvara

- NEDODRZANIE TYCHTO PRAVIDIEL méze spésobit VAZNE
nebezpecenstvo pre bezpecnost uzivatela a poskodit zariadenie.

ZVYSKOVE RIZIKA
- PREVRATENIE: Umiestnite zdroj pridu pre rezanie plazmou na
vodorovny povrch s nosnostou odpovedajucou danej hmotnosti; v

opacnom pripade (napr. na nakl j, posk j podlahe, atd.)
hrozi neb enstvo prevra
- NESPRAVNE POUZITIE: pouzitie sy rezania pl na iny

ucel ako je uvedené.

pole EMF v okoli rezacieho obvodu i ého rezacieho sy

- Je zakazané dvihat

Elektromagneticka polia mézu ovplyviiovat &innost niektorych

zdravotnickych pristrojov (napr. kardiostimulatorov, respiratorov,

kovovych protéz atd.).

Preto je potrebné prijat nalezité ochranné opatrenia voci nositelom

tychto zariadeni. Naprlklad zakazom pristupu do prlesturu pouzma

systému na rezanie p alebo vyhod individ

rizika pre operatorov

Tento rezania je poz vkam technického

standardu vyrobku, urceneho pre vyhradne pouzitie v priemyselnom

prostredi a na profesionédlne ucely. Nie je zaru¢ené dodrzanie
akladnych medznych hodnét expozicie osob elektromagnetickému

polu vdomacom prostredi.

Vsetci operatori musia dodrziavat nizsie uvedené pravidla, s ciefom

znizit expoziciu poliam EMF rezacieho obvodu na minimum:

- vzajomne priblizte rezacie kable. Ked' je to mozné, pripevnite ich
lepiacou paskou;

- udrzujte hlavu a trup ¢o najdalej od rezacieho obvodu;

nikdy neovijajte rezacie kable okolo kovovych predmetov alebo

okolo tela;

- nez j

£

s telom nach

jucim sa uprostred rezacieho obvodu;

pre rezanie plazmou bez predoslej
ich a privodnych kablov/potrubi.

4

ze vietkych spoj

d.

RIZIKO POPALENIN

Niektoré sucasti systé i I (rezacia pistol) a
prilahlé plochy mézu dosahovat teploty vyssie ako 65 °C: Je
potrebné pouzivat vhodny ochranny odev.

Skor, ako sa dotknete prave rezaného dielu, nechajte ho
vychladnut!

- NEVHODNE POUZITIE: sti¢asné pouzitie systému rezania plazmou

viac ako jednym pracovnikom obsluhy sucasne je nebezpeéné.

- Je é vesat systém pre iep za rukovat.

PODMIENKY PROSTREDIA (EN 60974-1)

- Zariadenia pouzivajte len pri
prostredia:

teplota prostredia v rozsahu od -10 °C do 40 °C;

relativna vlhkost vzduchu neprekraéujiica 50 % pri 40 °C;

relativna vlhkost vzduchu neprekracujica 90 % pri 20 °C;

- udrzujte obidva rezacie kable na rovnakej strane tela; « Okolity vzduch ie obsah ! prach, ky y, plyny alebo
- pripojte zemniaci kabel rezacieho prudu ¢o najblizsie k miestu korozivne latky atd.
vykonavania zakroku;
- nerezte v blizkosti systému na rezanie plazmou; SKLADOVANIE
- vietci operaton by mali dodrziavat imal zad - Umi zariad a jeho prislus vo (s obal alebo bez
dial i, ako je dené v karte udajov EMF; obalu) do uzatvorenych miestnosti.
- vzdialenost od zdroja EMF v jednom bode, za ktorym je expozicia - Teplota prostredia musi byt v rozmedzi od -20 °C do 55 °C.
$ia ako 20% minimalnej dovolenej hodnoty: d = 1.5 cm. V pripade, Ze je zariadenie vybavené jednotkou kvapalného

- Zariadenie trledyA
Tento systé | je poz vkam technického

standardu vyrobku urceneho pre vyhradne pouzme v prlemyselnom
. 1

prostredianap tucely. Nie je elekt icka
kompatibilita v domacich budovach a v budovach prlamo
pripojenych k napajacej sieti nizkeh | ktora buj

budovy pre domace pouzi

DALSIE OPATRENIA
UKONY REZANIA PLAZMOU:
- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym pridom;
- vobmedzenych priestoroch;
- prizapalnych alebo vybusnych materialoch;
MUSIA byt vopred zhodnotene »Odbornym veducim” a
vyk kazdym v pri i 0s6b vyskolenych pre zasahy
v nidzovych pripadoch.
MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popisané
v 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové
zvéranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”,
MUSIA byt zakazané tkony rezania pokial je zdroj pradu drzany
obsluhou (napr. prostrednlctvom remenov).
MUSI byt zaka a ak je obsluha nad zemou, s vynimkou
pouzitia bezpecnostnych plosin.
UPOZORNENIE! BEZPECNOST SYSTEMU REZANIA PLAZMOU.
Len model pistole a vhodny zdroj pridu v silade s hodnotami
uvedenymi v, TECHNICKYCH UDAJOCH" zarucuje, e bezpecnostné
zariadenie odporiucané vyrobcom bude ucinné (systém
vzajomného blokovania).
NEPOUZIVAJTE iné pistole a prislusné spotrebné ¢asti.
NEPOKUSAJTE SA PRIPAJAT K ZDROJU PRUDU pistole vyrobené
pre postupy rezania alebo ZVARANIA odlisné od tych, ktoré su
uvedené v tomto navode.

chladenia a pracuje v prostredi s teplotou nizsou ako 0 °C: Pouzite
nemrznticu kvapalinu odporicani vyrobcom alebo uplne
vyprazdnite rozvod kvapaliny a zasobnik na k
Vzdy zabezpecte, aby bolo zariadenie ochra
znecistenim a koréziou.

p

é pred vlh

EEEN LIKVIDACIA
Tuto zarlademe nellkwdujte po skonceni jeho Zivotnosti spolu s
ym
Pouzwatel zodpoveda za likvidaciu tohto elektrického zariadenia na
zbernych miestach, urcenych na likvidaciu a recyklaciu elektrickych
zariadeni, alebo sa musi obratit sa na obchod, v ktorom bol vyrobok
kupeny. Toto ie sa tyka vyhradne likvidacie zariadeni na

uzemi Eurépskej tinie (RAEE).

2.UVOD A ZAKLADNY POPIS

Trojfazovy, odvetravany systém pre rezania plazmou so stlacenym
vzduchom. Umoziuje rychle rezanie ocele, nehrdzavejicej ocele,
galvanizovanych oceli, hlinika, medi, mosadze, atd., bez deformacie.

HLAVNE CHARAKTERISTIKY

- Reguldcia rezacieho pradu.

- Zariadenie na kontrolu napatia v pistoli.

- Zariadenie na kontrolu tlaku vzduchu a skratu v pistoli.
- Termostatické ochrana.

- Zobrazovanie tlaku vzduchu.

Ovladaci prvok chladenia pistole.

Prepatie, podpétie, chybajtica faza.

- Konektor dialkového ovladania.

STANDARDNE PRISLUSENSTVO
- Pistol'na rezanie plazmou.
- Suprava spojok pre pripojenie stlateného vzduchu.
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VOLITELNE PRISLUSENSTVO
Suprava nahradnych elektréd-trysiek.

- Pistol pre vysoky prietok vzduchu.

- Suprava nahradnych elektrod-trysiek pre pistol s vysokym prietokom
vzduchu.

- Suprava na drazkovanie plazmovym oblikom (gouging).

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Zakladné udaje, tykajlce sa pouzitia a vlastnosti systému rezania plazmou,

st uvedené na identifika¢cnom $titku a ich vyznam je nasledovny:

Obr.A

1-  Prislusnd EUROPSKA norma pre bezpecnost a konstrukciu strojov pre
oblukové zvaranie a rezanie plazmou.

2- Nazov a adresa vyrobcu.

3-  Nazov modelu.

4-  Symbol vnutornej struktury stroja.

5-  Symbol postupu rezania plazmou.

6- Symbol S: Informuje o moznosti rezania v prostredi so zvysenym
rizikom urazu elektrickym pridom (napr. v tesnej blizkosti velkych
kovovych casti).

7- Symbol napajacieho vedenia:
1~: striedavé jednofézové napdtie
3~:striedavé trojfazové napatie

8- Stupen ochrany obalu.

9- Technické Gdaje napéjacieho vedenia:

- U, : Striedavé napétie a frekvencia napdjania stroja (povolené
medzné hodnoty +10%):

- 1, 1.0 Maximalny prud absorbovany vedenim.

- I,  : Skutocny napajaci prad.

10- Vlastnosti rezacieho obvodu:

- U, : Maximélne napatie naprazdno (rozopnuty rezaci obvod).

- 1,/U,: Prud a odpovedajice normalizované naptie, ktoré mézu
byt strojom poskytnuté pocas rezania.

- X : Zatazovatel: Informuje o dobe, pocas ktorej moze stroj
dodavat odpovedajuci prad (v tom istom stlpci). Vyjadruje sa v
%, na zéklade 10-minutového cyklu (napr. 60% = 6 mintt prace,
4 minuty prestavky; atd.).
Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v
prostredi), doéjde k aktivacii tepelnej ochrany (stroj zostane
v pohotovostnom rezime, az kym sa jeho teplota nedostane
naspét do pripustného rozmedzia).

- A/N-A/V : Poukazuje na regula¢ni radu rezacieho pradu
(minimalnu - maximélnu) pri odpovedajicom napati obliku.

11- Vyrobné ¢islo na identifikaciu stroja (nevyhnutné pre servisnu sluzbu,
objednévky néhradnych dielov, vyhladavanie pévodu vyrobku).

12- == : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, s ktorymi je
potrebné pocitat na ochranu vedenia.

13- Symboly vztahujuce sa k bezpe¢nostnym normam, vyznam ktorych
je uvedeny v kapitole 1,Zakladné bezpecnostné pokyny pri zvérani
oblikom®.

Poznamka: Uvedeny priklad stitku ma len indikativny charakter
informujuci o symboloch a orienta¢nych hodnotach; presné hodnoty
technickych udajov vasho systému rezania plazmou musia byt odcitané
priamo z identifikacného 3titku samotného stroja.

DALSIE TECHNICKE UDAJE:
- ZDROJ PRUDU : vidtabulka 1 (TAB. 1)
- PISTOL : vid'tabulka 2 (TAB. 2)

H ' stroja je dena v tabulke 1 (TAB. 1).

4.POPIS SYSTEMU REZANIA PLAZMOU
Kontrolné, laéné a si: lizaéné zariad

ZDROJ PRUDU (obr. B)
1 - Zvaracia Pistol's priamym alebo centrali: ym pripojeni

- Tlacidlo pistole je jedinym ovlddacim prvkom, prostrednictvom
ktorého je mozné ovladat zahdjenie a zastavenie rezania.

- Po uvolneni tlacidla bude cyklus okamzite preruseny pocas
lubovolnej fazy, s vynimkou udrzovania chladenia vzduchom
(dofuk).

- Nahodné tikony: stihlasny signél zahajenia cyklu musi byt aktivovany
minimélne do prednastavenej doby.

- Elektrickd bezpecnost: funkcia tlacidla je znemoznend, ked na hlave
pistole NIE JE namontovany izola¢ny drziak trysky, alebo ked' bola
jeho montaz vykonana nespravne.

2 - Zemniaci kabel.

3 - Ovladaci panel.

OVLADACI PANEL (obr. C)
1 - Snimac impulzov a Tlac¢idlo
Funkcia snimaéa impulzov:
V ktoromkolvek rezime umoznuje nastavenie prudu.
Funkcia tlacidla:
V ktoromkolvek rezime umoziuje nastavenie mernych jednotiek
pouzivanych snimacom tlaku.
2 - Tladidlo pre volbu Rezimov

MODe

Umoznuje vykonévat volbu rezimov (obr. D):
REZANIE

s

o o
Standardny prevadzkovy rezim.
REZANIE ROSTOV

s

===
Rezim oblukového rezania, udrziavany aj mimo presunu dielu.
BLOKOVANE REZANIE

-
Rezim podobny rezaniu, ale s tym rozdielom, Ze bezprostredne
po vytvoreni rezacieho oblika je mozné tlacidlo pistole uvolnit. K
preruseniu rezania ddjde pri opatovnom stlaceni tlacidla pistole.
DRAZKOVANIE PLAZMOVYM OBLUKOM (GOUGING)

Rezim povrchovej Upravy zvarov, vhodny pre poutzitie s pistolou,
vybavenou taviacimi elektrédami pre DRAZKOVANIE.
3 - Tla¢idlo VZDUCH

Po stlaceni tohto tla¢idla bude z pistole vychadzat vzduch po dobu
priblizne 45 sekund ( @ rozsvietené). Pocas tejto fazy nastavujte
v

tlak v pozadovanom rozsahu z pistole.

Displej (obr. D)
1 - Zobrazovanie prt'ldu

0o
Z0Z1ZIA

2 - Zobrazovanie tlaku vzduchu na digitalnom tlakomere.

AUTO

l ll 00| |~y kPa
0000 RS

- Stlacte tlacidlo privodu vzduchu kvéli zahdjeniu pradenia vzduchu
z pistole ( /& rozsvietené).

Nastavte tlak na pozadovanu hodnotu oto¢nym ovladacom
reduktora tlaku (obr. E-3).
- Potiahnite smerom nahor a otécajte (obr. E-3).
Ked sa nastaveny tlak nachddza mimo pozadovaného rozsahu,
zobrazi sa prislusné varovanie (obr. D-3).
- Po ukonceni nastavovania zaistite otocny ovlada¢ jeho
zatlacenim smerom nadol (obr. E-3).
3 - Kody alarmov, hlaseni pri zablokovani vykonovych obvodov
(TAB. 3).

00
0
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K obnoveniu ¢innosti po vyskyte alarmu alebo varovania dochadza
obvykle po uplynuti 10 sekiind od odstranenia priciny jeho aktivacie.
01: Aktivécia tepelnej ochrany priméarneho obvodu.

02: Aktivécia tepelnej ochrany sekundarneho obvodu.

03: Aktivécia ochrany nasledkom prepétia napajacieho vedenia.

04: Aktivécia ochrany nasledkom podpétia napajacieho vedenia.
05: Aktivacia tepelnej ochrany magnetickych komponentov.

06: Aktivacia signalizacie chybajticej fazy napéjacieho vedenia.

08: Pomocné napatie mimo uréeného rozsahu.

09: Aktivécia ochrany tlakového spinaca rozvodu vzduchu.

10: Signaly aktivacie vykonu aktivne pri zapnuti zariadenia.

15: Aktivacia bezpe¢nostného obvodu pistole.

blol

Kéd var bez
obvodov:

07: Signalizacia nadmerného ukladania prachu vo vntri stroja
11: Signalizacia opotrebovania Pistole / Taviacich elektrod.

14: Signalizacia chyby v sériovych datach.

16: Signalizécia tlaku vzduchu mimo optimalny interval.

17: Signalizécia nestability napajacieho vedenia.

Pritomnost alarmu alebo varovania.

vykonovych

Privadzanie energie na vystup stroja.

Jeho rozsvietenie informuje o privadzani energie na vystup stroja:
rezaci obvod je aktivovany (aktivacia Pilotného obluka alebo
Rezacieho obluka).

Na vystup bude privedena energia pri stlaceni tlacidla pistole, ked'

stcasne nie je pritomny Ziadny alarm.

Energia na vystup stroja nebude privedend v nizsie uvedenych

pripadoch:

- pri NESTLACENOM tlacidle pistole (stav pohotovostného rezimu -
stand by).

- v rezimoch REZANIE, BLOKOVANE REZANIE a DRAZKOVANIE pocas
dofuku (10 sekdnd).

- v ktoromkolvek stave alarmu.

Stroj vypne vystup v nizsie uvedenych pripadoch:

- v rezimoch REZANIE, REZANIE ROSTOV a DRAZKOVANIE pri

uvolneni tlacidla pistole.

v rezime BLOKOVANE REZANIE pri uvolneni tlacidla pistole pocas

pilotného obluka alebo pri stlaceni tlacidla pistole pocas rezacieho

obluka.

ked' pilotny oblik nebude preneseny na diel v priebehu

maximélnej doby 2 sekund (4 sekind v rezime DRAZKOVANIE).

- v rezimoch REZANIE, BLOKOVANE REZANIE a DRAZKOVANIE, ked'

dojde k preruseniu oblika kvoli nadmernej vzdialenosti pistole
od dielu, nadmerného opotrebovania elektrédy alebo ndteného
oddialenia pistole od dielu (v rezime REZANIA ROSTOV je obluk
vzdy udrziavany).

v rezime REZANIE ROSTOV, ked po skonéeni rezacieho cyklu
nebude nasledujlci cyklus zahajeny v priebehu 10 sekdnd.

- privyskyte alarmu.

Termostaticka ochrana.

@5

Chyba vzduch.
a

Poskodené taviace elektrédy.

Varovanie ohladom nespravnej cinnosti taviacich elektréd, ktoré
moze byt spdsobené:

- opotrebovanim taviacich elektrod.

- nespravnou montazou taviacich elektréd.

- chybnou pistolou.

- prili$ nizkym tlakom vzduchu.

K obnoveniu ¢innosti po tomto varovani ddjde po vykonani
spravneho rezacieho cyklu.

9

10- Pri dialkovét

- Analégovy tlakomer.

SIS

(1 Tay

=

Rozsvieti sa pri zapnuti jedného z nizsie uvedenych signalov
dialkového ovladania na zadnom konektore (obr. E-3):

1- Sériové pripojenie typu MODBUS.

2- Externy prikaz pre aktivaciu vykonovych obvodov.

3- Signal pre nastavenie pridu vyssieho alebo rovného 1V.

ZADNY PANEL (obr. E)

1

2 -

3

5.

AN\

- Hlavny vypina¢ O -1

V polohe | (ZAP) je stroj pripraveny pre ¢innost.

Regulator pre al ie tlaku (stla¢eného vzduchu

plazmy).

- Otocny ovladac reduktora tlaku.

- Napajaci kabel.

- 14-pélové dialkové ovladanie.
KOLIK 1 Polarizator
KOLIK 2.3 MODBUS Rs485.
KOLIK 4.5 Kontakt Rezacieho obltka. Bezne je rozpojeny a k jeho
zopnutiu dochadza pri aktivacii rezacieho obluka.
KOLIK 6.7 Kontakt Pilotného obluka. Bezne je rozpojeny a k jeho
zopnutiu dochadza pri aktivacii pilotného obluka.
KOLIK 8 Externy prikaz na aktivaciu vykonovych obvodov. Pri jeho
zopnuti pri 0 [V] (KOLIK 12) sluzi na aktivaciu vykonovych obvodov.
Uplne nahréadza funkciu tlacidla pistole.
KOLIK 9 VYSTUPNY signal napatového vystupu. Rozsah 0-10 [V] s
nastavitelnou stupnicou 10V / 200V, 10V / 300V, 10V / 400V, 10
V /500 V. K nastaveniu dochadza pri stiicasnom stlaceni tlacidiel
»Snimac impulzov a volba Rezimov” pocas spustania karty. Zvolte
pozadovanu stupnicu prostrednictvom snimaca impulzov. Pre
ukonéenie znovu stlacte tlacidlo ,Volba rezimov”,
KOLIK 10 VSTUPNY signal nastavenia pradu 1 [V]/1Max/;q [A].
KOLIK 11 VYSTUPNY signal tlaku vzduchu 1[V]/ [bar] rozsah 0..10 [V]
KOLIK 12 0 [V] riadiacich signalov na KOLIKOCH 8,9,10,11 a 13.
KOLIK 13 Napajanie 12 [V], max. 100 mA.
KOLIK 14 PE ochranny vodi¢.

INSTALACIA

UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM MUSIA BYT VYKONANE PRI
VYPNUTOM SYSTEME ZVARANIA PLAZMOU, ODPOJENOM

OD NAPAJACIEHO ROZVODU.
ELEKTRICKE PRIPOJENIA MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM ALEBO KVALIFIKOVANYM TECHNIKOM.

Montaz zemniaceho kabla-kliesti (obr. G)

UMIESTNENIE STROJA

Vyhladajte miesto na instalaciu stroja, a to tak, aby sa v blizkosti otvorov
pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu nenachadzali prekazky;
pricom sa uistite, ze nebude dochédzat k nasavaniu vodivého prachu,
korozivnych vyparov, vlhkosti, atd.

Okolo stroja udrzujte volny priestor minimalne do vzdialenosti 250 mm.

AN\

UPOZORNENIE! Umiestnite stroj na rovny povrch s
nosnostou, ktora je dostatoéna pre jeho hmotnost, aby sa
neprevratil alebo aby nedoslo k jeho nebezpecnym

presunom.

PRIPOJENIE DO SIETE
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Pred realiziciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte,
¢ menovité Udaje zdroja prudu odpovedaju napétiu a frekvencii
elektrického rozvodu, ktory je k dispozicii v mieste instaldcie.

Zdroj pradu musi byt pripojeny vyhradne k napéjaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodicom.

Za Ucelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku, pouzivajte
nadprudové relé typu:

-TypA( .

Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporu¢ujeme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania
napajacieho rozvodu s impedanciou nepresahujicou Zmax = 0.2 Ohm.



- Systém rezania plazmou nesplita poziadavky normy IEC/EN 61000-3-
12.
Pri pripojeni k verejnej napéjacej sieti instalatér, alebo uzivatel,
zodpoveda za overenie toho, ¢i je mozné systém rezania plazmou
pripojit (podla potreby musi konzultovat spravcu rozvodne;j siete).

Zastrcka a zasuvka
Pripojte k napajaciemu kéblu normalizovanu zastr¢ku (3P + Z) vhodnej
prudovej kapacity a pripravte sietovd zasuvku vybavenu poistkami alebo
automatickymi isticom; prislusny zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny
k zemniacemu vodicu (Zltozeleny) napéjacieho vedenia. V tabulke 1 (TAB.
1) st uvedené odporicané hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v
ampéroch, zvolenych na zéklade maximalnej menovitej hodnoty pradu
dodavaného zvarackou a na zaklade menovitého napajacieho napétia.
UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych
A upozorneni bude mat za nasledok neucinnost
= b é éh é ho vyrobcom (triedy
osob (napr. zasah elektrickym

I
navr

P M

e o < |
1), s y ym ohr

pridom) a majetku (napr. poziar).

ZAPOJENIE REZACIEHO OBVODU
UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UKONOV UDRZBY SA
A UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY
OD NAPAJACIEHO PRIVODU.
V tabulke 1 (TAB. 1) st uvedené hodnoty odporti¢ané pre zemniace kable
(v mm?) na zéklade maximalneho pridu dodavaného strojom.

Pripojenie stla¢eného vzduchu (obr. H).

- Pripravte rozvod stlaceného vzduchu s minimalnym tlakom a
prietokom, ktoré st uvedené v tabulke 2 (TAB. 2).

- Pripojte reduktor tlaku uvedenym sposobom (obr. E).

DOLEZITA INFORMACIA!

Neprekrac¢uje maximalny privodny tlak 8 bar. Vzduch obsahujuci

vyraznu vihkost alebo velké mnozstvo oleja moze spdsobit nadmerné

opotrebovanie spotrebnych dielov, alebo dokonca poskodenie pistole. V

pripade pochybnosti o kvalite stla¢eného vzduchu, ktory je k dispozicii,

sa odporuca pouzit vysusac vzduchu, ktory je potrebné nainstalovat pred

vstupnym filtrom. Prostrednictvom hadic pripojte rozvod stlaceného

vzduchu ku stroju, s pouzitim spojok z prislusenstva, urcenych pre

montaz na vstupny filter vzduchu, nachddzajuci sa v zadnej casti stroja.

Zapojenie zemniaceho kabla rezacieho pridu.

Pripojte zemniaci kabel rezacieho pridu k rezanému dielu, alebo ku

kovovému pracovnému stolu a dodrzte pritom nasledujlice opatrenia:

- Skontrolujte, ¢i bol vytvoreny dokonaly elektricky kontakt a hlavne,
¢i boli odstranené plechy s izola¢nymi, zaoxidovanymi vrstvami a
vrstvami podobného druhu.

- Pripojte uzemnenie o najblizsie k oblasti rezania.

- Pripojenie zemnenia ku kovovym konstrukciam, ktoré netvoria stcast
rezaného dielu, méze byt nebezpecné a moze negativne ovplyvnit i
samotné rezanie.

- Nepripajajte zemnenie na ¢ast dielu, ktord ma byt odstranena.

Pripojenie pistole na rezanie plazmou (obr. F) (ak je sucastou)

Vlozte koncovku, samca, pistole do centralizovaného konektora,
umiestneného na celnom paneli stroja a dbajte pritom na dodrzanie
polarity. V smere hodinovych rucic¢iek zaskrutkujte na doraz poistnu
kruhovt maticu, kvoli zaisteniu prechodu vzduchu a pradu bez strat.
Niektoré modely st dodané s pistolou uz pripojenou ku zdroju pradu.
DOLEZITA INFORMACIA!

Pred zahéjenim ikonov rezania skontrolujte sprdvnu montaz spotrebnych
dielov vykonanim kontroly hlavy pistole, v silade s informaciami
uvedenymi v kapitole ,UDRZBA PISTOLE".

UPOZORNENIE!

BEZPECNOST SYSTEMU REZANIA PLAZMOU.

Len model pistole a vhodny zdroj pridu v sulade s hodnotami

uvedenymi v TAB. 2 zaruduje, Zze bezpecnostné zariadenie

odporicané vyrobcom bude Géinné (systém vzajomného
blokovania).

- NEPOUZIVAJTE iné pistole a prislu$né spotrebné ¢asti.

- NEPOKUSAJTE SA PRIPAJAT K ZDROJU PRUDU pistole vyrobené
pre postupy rezania alebo zvérania odlisné od tych, ktoré su
uvedené v tomto navode.

Nedodrzanie tychto pravidiel moze spdsobit vazine
nebezpedenstvo pre bezpeénost uzi la a poskodit zariadeni

6. REZANIE PLAZMOU: PRACOVNY POSTUP

Zaklad ia pl. jepl y obluk.

Plazma je tvorena plynom ohriatym na mimoriadne vysoku teplotu a
ionizovanym tak, aby sa stal elektricky vodivym. Tento proces rezania
pouziva plazmu na prenos elektrického obluka na kovovy diel, ktory je
teplom roztaveny a oddeleny. Pistol pouziva stlaceny vzduch dodavany
zo samostatného privodu, pricom je oddeleny aj privod plynu plazmy a
chladiaceho a ochranného plynu.

Zanal otného obltk
Zahajenie cyklu je podmienené pilotnym pradom, ktory preteka medzi
elektrédou (s polaritou -) a tryskou pistole (s polaritou +).

Po priblizeni pistole k rezanému dielu, pripojenému k polarite (+) zdroja
prudu, bude pilotny obluk preneseny a bude vytvoreny plazmovy oblik
medzi elektrédou (-) a samotnym dielom (rezaci obluk). Pilotny oblik
bude vyluceny akondhle dojde k vytvoreniu rezacieho oblika medzi
elektrodou a dielom.

Doba udrziavania pilotného obliku nastavenad vo vyrobnom zavode
je 2's (4 sekundy v rezime DRAZKOVANIE); ak neddjde k prenosu v
priebehu tejto doby, cyklus bude automaticky zablokovany, s vynimkou
udrziavania chladiaceho vzduchu.

Na zahéjenie nového cyklu je potrebné uvolnit tlacidlo pistole a znovu
ho stlacit.

Pripravné tkony.

Pred zahéjenim tkonov rezania skontrolujte spravnu montaz spotrebnych

dielov vykonanim kontroly hlavy pistole, v sdlade s informaciami

uvedenymi v kapitole,,UDRZBA PISTOLE".

Zapnite zdroj pridu a nastavte rezaci prad (obr. D-1) na zéklade

hribky a druhu kovového materialu, ktory mate v amysle rezat.

- Stlacte tlacidlo privodu vzduchu (obr. C-3), ¢im dojde k privodu

vzduchu.

Pocas tejto fazy nastavte tlak vzduchu tak, aby ste na tlakomere od¢itali

hodnotu tlaku, pozadovanu v zavislosti od pouzitej pistole (TAB. 2).

- Vykonajte nastavenie oto¢nym ovladatom: Potiahnite ho smerom
nahor kvoli odisteniu a potom nastavte tlak ota¢éanim na hodnotu
uvedent v TECHNICKYCH PARAMETROCH PISTOLE.

- Odcitajte pozadovanu hodnotu na tlakomere; zatlacte oto¢ny ovladac,

aby ste zaistili nastavend hodnotu.

Prirodzene odstavte privod vzduchu, aby bolo ulahéené odvedenie

pripadného kondenzatu, ktory sa méze nahromadit v pistoli.

Rezanie (obr. L).

priblizte trysku pistole k okraju dielu (priblizne do vzdialenosti 2 mm)
a stlacte tlacidlo pistole; priblizne po uplynuti 1 sekundy déjde k
zapaleniu pilotného obluka.

Pri vhodnej vzdialenosti doéjde k okamzitému prenosu pilotného
obluka na diel s naslednym zapalenim rezacieho obluka.

- Presunite pistol na povrch dielu, pozdi? idealnej Ciary rezu, pricom
postupujte plynule.

Prisposobte rychlost rezania hribke a zvolenému pradu a kontrolujte
pritom, ¢i obluk vychadzajuci zo spodného povrchu dielu, ma sklon
5-10° voci zvislej rovine v smere opacnom k smeru postupu.

Rezanie rostov (ak je su¢astou)

Pre rezanie dierovanych plechov alebo plechovych rostov je vhodné
aktivovat uvedent funkciu:

Zvolte rezim rezania rostov tlac¢idlom ,Volba rezimov” (obr. C-2). Na
zaver rezania dojde pri pridrzani tlacidla pistole v stlatenom stave
automaticky k zapaleniu pilotného obluka. Tuto funkciu pouzivajte
len v pripade potreby, kvoli zabraneniu zbyto¢nému opotrebovaniu
elektrody a trysky.

UPOZORNENIE! V tomto rezime sa odporuca pouzivat
elektrody a trysky standardnych rozmerov.
V $pecifickych podmienkach by pouzitie predizenych elektréd a
trysiek mohlo spdsobit prerusenie rezacieho obluka.

Dierovanie (obr. M)

Ked je potrebné vykonat tito operaciu, alebo ked' je potrebné zahdjit

rezanie v strede dielu, zapalte oblik s naklonenou pistolou a postupnym

pohybom ju privedte do zvislej polohy.

- Tento postup zabranuje navratu obluku alebo poskodeniu otvoru
roztavenymi ¢asticami, rychlym znizenim ich funkénosti.

- Dierovaniedielus hribkou azdo 25 % maximalnej hribky pouzivaného
rozsahu moze byt vykonané priamo.
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7.UDRZBA
UPOZORNENIE! PRED VYKONAVANIM UKONOV UDRZBY SA
A UISTITE, ZE JE SYSTEM REZANIA PLAZMOU VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

BEZNA UDRZBA
UKONY RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA.

PISTOL (obr. N)
Pravidelne, v zavislosti od intenzity pouzivania alebo v pripade porich
rezania, skontrolujte stav opotrebovania sucasti pistole, suvisiacich s
plazmovym oblukom.
1- Distancny ¢len.
Vymente ho v pripade ak zdeformovany, alebo ked je pokryty
vtrdseninami do takej miery, Ze znemoznuje spravne udrziavanie
polohy pistole (vzdialenosti a kolmosti).
2- Drziak trysky.
Odskrutkujete ho manualne z hlavy pistole. Dokonale ho vycistite
alebo vymente, ak je poskodeny (ohoreniny, deformacie alebo
praskliny). Skontrolujte neporusenost horného kovového sektoru
(akény ¢len bezpecnosti pistole).
Tryska / Odsavac.
Skontrolujte opotrebovanie priechodu plazmového obluka a
vnutornych a vonkajsich povrchov. Ak je priemer otvoru vacsi ako bol
pévodny, alebo ak je zdeformovany, trysku vymeiite. Ked' st povrchy
mimoriadne zaoxidované, vycistite ich jemnym brdsnym papierom.
4- Kruzok na distribuciu vzduchu.
Skontrolujte, $i sa na nom nevyskytuji ohoreniny alebo praskliny,
alebo ¢i nie st upchaté otvory pre priechod vzduchu. Ak je poskodeny,
okamdzite ho vymeiite.
5- Elektroda.
Elektrodu vymerite, ked hibka kréteru, ktory sa tvori na vyzarovacom
povrchu, dosiahne priblizne 1,5 mm (obr. O).
6- Rurka na distribuciu vzduchu.
Skontrolujte, i sa na nom nevyskytuji ohoreniny alebo praskliny,
alebo ¢i nie st upchaté otvory pre priechod vzduchu. Ak je poskodeny,
okamzite ho vymerite.
7- Teleso, rukovit a kabel pistole.
Obvykle tieto casti nevyzaduji mimoriadnu udrzbu, s vynimkou
pravidelnej udrzby a dokladného vycistenia, ktoré je potrebné
vykonavat bez pouzitia rozpustadiel akéhokolvek druhu. Pri zisteni
poskodenia izolacie, ako su trhliny, praskliny a ohoreniny alebo
uvolnenia elektrickych vedeni, pistol nemoze byt dalej pouzivana,
pretoze nie st splnené bezpecnostné poziadavky.
V tomto pripade oprava (mimoriadna tdrzba) neméze byt vykonana
na mieste, ale musi byt zverend autorizovanému servisnému stredisku,
ktoré je schopné po realizacii opravy vykonat $pecialne kolauda¢né
skusky.
Na udrziavanie pistole a kabla vo funkénom stave je potrebné prijat
niektoré opatrenia:
- zabrante styku pistole a kabla s teplymi alebo rozpalenymi ¢astami.
- nezatazujte nadmerne kabel v tahu.
- nedovolte, aby bol kabel polozeny na ostrych hranach alebo
abrazivnych povrchoch.
- ked dizka kdbla prevysuje okamzit potrebu, navirite ho do zavitov s
pravidelnou dizkou.
- neprechadzajte po kébli Ziadnym prostriedkom a nesliapte po riom.
Upozornenie.
- Pred realizaciou lubovolného zdsahu na pistoli, nechajte pistol
vychladnut najmenej na uroven ,chladiaceho vzduchu”.
S vynimkou $pecifickych pripadov sa odporuica nahradit elektrédu a
trysku sucasne.
- Dodrzujte poradie montaze casti pistole (opa¢né ako pri demontazi).
- Venujte pozornost montézi distribu¢ného krazku v spravnom smere.
Vykonajte spatni montéz drziaka trysky, jeho zaskrutkovanim na
doraz, s miernym p6sobenim sily.
- V Ziadnom pripade nemontujte drziak trysky bez vopred vykonanej
montaze elektrédy, distribu¢ného krizku a trysky.
Nenechévajte pilotny oblik zbyto¢ne zapnuty vo vzduchu, aby
nedochadzalo k zbyto¢nému opotrebeniu elektrody, diftizora a trysky.
- Nedotahujte elektrodu nadmernou silou, pretoze by mohlo dojst k
poskodeniu pistole.
Vcasnost a spravny postup pri kontrolach spotrebnych casti pistole
st nevyhnutnym predpokladom bezpecnosti a funkénosti systému
rezania.
Pri zisteni poskodenia izolacie, ako su trhliny, praskliny a ohoreniny
alebo uvolnenia elektrickych vedeni, pistol neméze byt dalej
pouzivand, pretoze nie s splnené bezpecnostné poziadavky.V tomto

w
1

pripade oprava (mimoriadna Udrzba) nemdze byt vykonana na mieste,
ale musi byt zverena autorizovanému servisnému stredisku, ktoré je
schopné po realizacii opravy vykonat $pecidlne kolauda¢né skusky.

Filter stlaceného vzduchu (obr. H)

- Filter je vybaveny automatickym vypustanim kondenzatu, pri kazdom
jeho odpojeni od rozvodu stlaceného vzduchu.

- Pravidelne kontrolujte filter; ak sa v nadobke nachadza voda, je mozné
ju manualne vypustit zatlacenim vypustacej spojky smerom nahor.

- Ked je filtraéna naplit mimoriadne 3pinava, je potrebné ju vymenit, aby
sa zabranilo nadmernému poklesu tlaku.

MIMORIADNA UDRZBA
OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE
VYHRADNE SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM
S KVALIFIKACIOU V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, AV SULADE S
TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.
UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV STROJA A
A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE STROJ
VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.
Pripadné kontroly vykonavané na stroji pod napatim mézu spdsobit
zasah elektrickym pridom spésobeny priamym dotykom casti pod
napatim.

Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro stroja a odstranujte prach nahromadeny
na transformdtore, usmernovaci, induktancii a rezistoroch, pridom
suchého stla¢ceného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrante, aby stla¢eny vzduch nebol smerovany na elektronické karty;
karty cistite velmi jemnou kefkou alebo vhodnymi rozpustadlami.

- Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i st elektrické spoje dostatocne
dotiahnuté a ¢i je kabeldz bez viditelnych zndmok poskodenia izolécie.
Skontrolujte neporusenost a tesnost rirok a spojok rozvodu stlaceného
vzduchu.

Po ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov
stroja a dotiahnite na doraz upevriovacie skrutky.

- Vziadnom pripade nez¢nite rezat s otvorenym strojom.

- Po vykonani Udrzby alebo opravy obnovte vsetky zapojenia kéblov a
vratte ich do pévodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku
s pohybujucimi sa su¢astami alebo so st¢astami, ktoré moézu dosiahnut
vysoké teploty. Upevnite vietky vodite stahovacimi paskami ako to
bolo v pévodnom stave a dostato¢ne vzajomne oddelte pripojenia
primarneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodicov
sekundarneho vinutia.

Pouzite vietky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej
konstrukcie.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A SKOR, AKO VYKONATE
SYSTEMATICKE KONTROLY ALEBO AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE
STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- Nie je rozsvietend zltd LED signalizujuca aktivaciu tepelnej ochrany
spoésobenu prepatim alebo podpatim alebo skratom.

Uistite sa, ¢i ste dodrzali menovitd hodnotu pomeru zékladného a
pulzného prudu; v pripade aktivacie termostatickej ochrany vyckajte
na ochladenie zariadenia prirodzenym spésobom, skontrolujte ¢innost
ventilatora.

Skontrolujte napéjacie napétie: Ked' je napatie prilis vysoké alebo prilis
nizke, stroj zostane zablokovany.

- Skontrolujte, ¢i na vystupe stroja nie je skrat: V takom pripade odstrérite
jeho pricinu.

Skontrolujte, ¢i je spravne vykonané zapojenie rezacieho obvodu, so
zvlastnym doérazom na pripojenie zemniacich kliesti k dielu (¢i medzi
kliestami a dielom nie je izola¢ny materidl, napr. lak).

NAJBEZNEJSIE PORUCHY REZANIA
Pocas rezania sa mozu vyskytnut nedostatky, ktoré nie je mozné obvykle
prisudit poruchdm cinnosti zariadenia ale inym prevadzkovym aspektom,
ako su:
a- Nedostatoény prienik alebo nadmerna tvorba struskovych

vtrasenin:

- Prilis vysoka rychlost rezania.

- Prilis naklonena pistol.

- Nadmerna hrabka dielu alebo prilis nizky rezaci prad.

- Nevhodny tlak-prietok stlaceného vzduchu.

- Opotrebovand elektroda a tryska pistole.

- Nevhodny hrot drziaka trysky.
b- Zlé zapal rezacieho oblul
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- Opotrebovana elektroda.
- Zly kontakt svorky zemniaceho kabla.
c- Prerusenie rezacieho obluku.
- Prili$ nizka rychlost rezania.
- Prili$ velka vzdialenost pistole od dielu.
- Opotrebovana elektroda.
- Aktivacia ochrany
d- Nakl (
- Nespravna poloha pistole.
- Asymetrické opotrebovanie otvoru trysky a/alebo nespravne
vykonana montaz casti pistole.
- Nevhodny tlak vzduchu.
e- Nadmerné opotrebovanie trysky a elektrody:
- Prili$ nizky tlak vzduchu.
- Znecisteny vzduch (vlhkost-olej).
- Poskodeny drziak trysky.
- Nadmerny pocet zapéleni pilotného obluiku vo vzduchu.
- Prili3 vysoka rychlost pri navrate roztavenych Castic na casti pistole.

ktoré neprebieha kolmo):

(HU)

HASZNALATI UTASITAS

AL

FIGYELEM! A PLAZMAVAGO BERENDEZES HASZNALATA ELOTT
FIGYELMESEN OLVASSA EL A HASZNALATI UTASITAST!
IPARI

PROFESSZIONALIS ES CELRA KESZULT PLAZMAVAGO

BERENDEZESEK

1. A PLAZMAIVES VAGAS ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A kezelooonek kello informacié bmokaban keII lenniea plazmavago
berendezés biztos h al ol I az ivheg
folyamataival és az azzal osszefiiggo technikakkal kapcsolatos
kocka krol, a védelmi rendszabalyokrol & <crhal
alkalmazandé eljarasokrol.

(Vegyeﬁgyelembe az“EN 60974-9: ivhegesztd berendezések. 9. rész:

ési I " szabvanyt is).

- A vagoaramkorrel valé kozvetlen érintkezés elkeriilendd; a
plazmavagé berendezés altal létrehozott lresjarasi fesziiltség
néhany helyzetben veszélyes lehet.

rol és a yzetben

liveletek kovetk

hoc<lacah

:lott flistok expozulo hatarainak

azok koncentraciéjanak és
maganak az expozicié idétartamanak fliggvényében.

@@@

A pl 396 pisztoly ,,,.,;,,. a Lz lan A
darabtél és a , kozelb lh t ( kozelithetd) leg
fémalkatrészektol valé megfelelo elektromos szigetelést kell
alkalmazni.
A munkalatokat a célhoz el6iranyzott kesztut labbelit, fejfedét
viselve és felhagédeszkan vagy l6szonyegen allva kell
elvégezni.
Mindig évja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak
megfelel6é sziirokkel, amelyek az UNI EN 175 szabvanynak
felel6 védo kokra vagy f ipaj kra k felszerelve.
tiizallé védoéruha (ami az UNI EN
11611-nek megfelel) és hegesztd kesztyiit (aml az UNI EN 12477-
nek megfelel), dal

h

g
H T gfeleld

falb L 1

yozva a bor a itételéta
iv altal gerj t, ultraibolya és infravoros sugaraknak;
a védelmet ki kell terjeszteni a hegesztéiv kozelében tartézkodo,
egyéb személyekre is nem visszaveré arnyékolasok vagy
fiiggonyok | alataval.
Zajszint: Ha rendkiviil intenziv vagasi miiveletek miatt 85db(A)-
nek megfelelé vagy annal nagyobb egyéni kitételi szint (LEPd)
lelhetd, akkor a megfelelé egyéni védéeszkozok h al

kotelez6 (1. Tabl.).

AZ ELEKTROMOS ES MAGNESES MEZOK VESZELYESEK LEHETNEK
Egy barmilyen vezetéken keresztiil folyé elektromos aram lokalizalt
elektromos és magneses mezoket (EMF) hoz létre. A vagéaram
egy EMF mezé6t alakit ki a vagéaramkor és maga a vagorendszer
kornyékén is.

Az elektromag terek néha orv05| keszulekkel (példaul
pac ' 1él 6 berend k, fémprotézisek stb.)
interferalhatnak.

Az ilyen késziilékeket viselok gfelelé 6vintézkedésel
kell hozm Példaul meg kell tiltania p h al
térségénel L litését vagy feI kell mernl a dolgozékra

koz6, egyéni kocka

Ez a pl agé  rend felel azon miiszaki
termékszabvanyoknak, lyek hatarozzak az ipari
korny ben profi li celbol valé, kizarélagos felhasznalast.
Nem L t azon hatarértékeknek valé megfelelés, amelyek a

- A vagéaramkor kabeleinek csatlak asal I
az ellendrzési és j letek végrehajtasak a
vagoberendezésnek klkapcsolt allapotban kell Iennie és

haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valé
kitételére vonatkoznak.

kapcsolatat az ar 1[F halézattal meg kell szaki Mind kezelének be kell tartani az aldbbiakban felsorolt
- A vagop lh alodott ré otlasa 1626 balyol a vagoéaramkornél az EMF tereknek valé kitétel

a plazmavago berendezést ki kell kapcsolm és kapcsolatat az alisra csokkentése érdekék

aramellatasi halézattal meg kell szakitani. - kozeli gymast a vagokabelel Rogzitse azokat
- Azelektromos 6 elés végrehajtasanak a bi agvédel 6szal I, amikor leh g

normak és szabalyok altal eldiranyzottaknak megfeleloen kell - tartsaafejét és a torzsét a leheté legtavolabb a vagéaramkortél;

megtérténnie.

- soha ne csavarja a vagokabeleket femtargyakvagy a teste koré;
- neh ugy, hogy a teste a vagéaramkor kozott van;

- A plazmavago berendezés kizardlag foldelt, nulla

d L

ar i rel lehet 6 olva. - tartsa mindkét vagokabelt a teste mellett ugyanazon az oldalon;
- Meg keII gyozodm arr6l, hogy az ar llatas K ktora - csatlak a vagoaram visszakoté kabelét a lehetd
| csatlakozik a foldelést legkozelebb ahhuzahelyhez,ahul dolgozni kivan;
- Tilos a pl agé ber , nyirkos kornyezetben - neviagjona ozelék
vagy esés idében val6 hasznalata. - mlnden kezelének fenn kell tartani a sziikséges minimalis
- Tilos olyan kabelek hasznédlata, melyek igetelé Isagokat, ahogy az EMF adatl meg van jelélve;

megrongalédott vagy csatlakozasa meglazult.

Ve VAV

- Nem hajthaté végre vagas olyan tartalyokon, edényeken vagy

az EMF forrastdl valé tavolsag egy olyan ponton, amelyen tul a
kitétel a megengedett minimalis érték 20%-nal alacsonyabb: d =
1.5cm.

csovezetekeken, melyek gyulékony folyadékokat vagy

tar vagy tar tak - A osztalyu berendezes

- Elkeriilends a klurtartalmu oldészerekkel tisztitott anyagokkal EZ ag g6 rend felel azon miiszaki ter bva

vagy a t oldé ek kozelében torténé kala k Imé amely ghatarozza az ipari kornyezethen,
- Tilos a nyomas alatt all6 tartalyokon valé vagas. professzmnalls célbol valg, klzarolagos felhasznalast. Nem
- A munkateriilet kérnyékéroooooool minden gyulékony anyag t az elektromag ilitasnak valé megfelelése

eltavolitando (pl. fa, pap|r, rongy, sth) a lakéépiiletekben és a haztartasi celu hasznalatra az épiileteket
- B| i kell a 16 ll6zést vagy a pl agasi ellato, kisfesziiltségii taphalézathoz kozvetleniil csatlakoztatott

letek kdvetkeztét pzodott fiistok eltavolitasara  épiiletekb
Ikal kozoket; szi ikus vizsgalat sziikséges a vagasi
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A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

AZON PLAZMAVAGASI MUVELETEKET, melyeket'

)¢

EEEE ARTALMATLANITAS

- Olyan kérny k aholaza i ly gnovelt; Ne artalmatlanitsa a gépet a rendes haztartasi hulladékok koézé

- Kozvetleniil szomszédos teriileteken; keverve a hasznos élettartama végén.

- Gyulékony vagy robbanékony yagok jelenléték kell A felhasznalé felelésségébe tartozik ezen elektromos berendezés
elvégezni; artalmatlanitasa az elektromos ber ések artalmatlanitasa
Egy “Felel6s szakértének” KELL elé: értékelnie és d vagy ujrah itasara kijelolt gyijtéhelyeken vagy forduljon
mas észhelyzet esetére kiképzett élyek jelenlétéb ahhoz az lizlethez, amelyben megvasarolta a terméket. Ez a

kell végrehajtani azokat.

rendelkezés csak az Eurdpai Unié teriiletén lévé berendezések

artal lanitasara vonatkozik (WEEE).

Alkalmazni KELL az "EN 60974 9: ivheg 6 b dezésel
9. rész: Létesités és és” bvany 7.10; A.8; A.10
pontjaiban leirt, muszakl vedelml eszkozoket.
- TILOS a pl letek elvégzése akkor, amikor az
aramforrasta kezelo tartja (pI szuak segitségével).
- TILOS, hogyapl ket a foldrol fel | ka

végezze, kivéve ha hlztunsagl kezel6dobogén tartézkodik.

FIGYELEM! A PLAZMAVAGO BERENDEZES BIZTONSAGI SZABALYAI.

Csak az elirt vagopisztoly modell és az aramforrassal valg,

megfeleld o6sszekotés a “MUSZAKI ADATOK” bekezdésben

meg]eloltek szermt garantalja azt, hogy a gyarto altal eldirt
gi szerl akonyak legyenek (belsé blokkrész

rendszere).

NE HASZNALJON a végépisztolytol k b

elhasznalédasnak kitett alkatrészeket.

NE KiSERELJE MEG olyan vagépisztolyok CSATLAKOZTATASAT AZ

ARAMFORRASHOZ, amelyek a jelen hasznalati utasitdisban nem

eldirt vagasi vagy HEGESZTESI folyamatokhoz késziiltek.

A JELEN SZABALYOK FIGYELMEN KiVUL HAGYASA KOMOLYAN

5 gyartmanyu,

szély heti a fell alo testi épségét és megkarosithatja a
berendezést.
EGYEB KOCKAZATOK
- FELBORULAS: hely af ago a forrast a to énel
megfelelé teherblrasu, wzszmtes feluletre, ellenkezé esetben (pl.

lejtés, kiilonvalé padlézatok stb...) a felborulas veszélye fennall.

- NEM MEGFELELO HASZNALAT:
hasznalata veszélyes barmilyen,

a plazmavagé berendezés
nem elGiranyzott miivelet

végrehajtasara.
- Tilos a pl 496 b dezés fel 15 yiben elézéleg
nem szereltek k| inden 6 Kk6t6- vagy tapkabelt/c <L

EGESI SERULESEK KOCKAZATA

A plazmavago berendezés egyes részei (plazmavagé pisztoly) és
a mellettiik 1évé teriiletek 65°C-nal bb hémér
érh k el: megfelelé védéruha k viselete sziikséges.
Hagyja lehiilni a frissen vagott

Kkad.

abot, miel6tt h ne!

- NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: A plazmavago herendezes

egynél tobb kezel6 altal torténd, egyidej ly

- Tilos a plazmavagé berendezést a fogantyujanal fogva
felakasztani.

KORNYEZETI FELTETELEK (EN 60974-1)

- Csak a kovetkez6 kornyezeti feltételek mellett | alja a gépet:

« kornyezeti hémérséklet -10°C és 40°C kozott;

« alevegé relativ paratartalma 50%-nal nem magasabb 40°C-on;
« alevego relativ paratartalma 90%-nal nem magasabb 20°C-on;
« A kornyezé levegének poroktol, savaktol, gazoktoél vagy

korroziv anyagoktél stb. k kell lennie.
TAROLAS
- Helyezze a gépet és a tartozékait (c golassal vagy anélkiil)

fedett helyiségbe.
- A kornyezeti hdmérséklet -20°C és 55°C kozott legyen.
Folyadékos hiitéegységgel felszerelt gép és 0°C-nal alacsonyabb
kornyezeti homérséklet esetén: a gyarté altal javasolt fagyallo

folyadék I alja vagy telj uritse ki a folyadékot a
hldraullkus rendszerbol és a tartalybol.
Mindi feleld doskod;j a gép nedvességgel,

szennyezodessel és korrozmval szembeni védelméral.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Haromfazisu, ventillalt, stritett levegds plazmavagé berendezés. Gyors és
alakvaltozas nélkiili vagast tesz lehetévé acélon, inox acélon, galvanizalt
acélokon, aluminiumon, vorosrézen, sargarézen, stb. A vagasi ciklust egy
pilotiv aktivalja.

ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

- Avégoaram bedllitasa.

Vagopisztoly feszlltség-ellenérzé szerkezet.

- Levegényomas, vagopisztoly révidzarlat ellenérzé szerkezet.
- Termosztatikus védelem.

A levegényomas megjelenitése.

Vagopisztoly hiités vezérlés.

- Tulfesziltség, fesziiltségesés, fazishiany.

Tavvezérl6 csatlakozo.

SZERIA KIEGESZITOK
- Plazmavago pisztoly.
- Csatlakozod készlet a stiritett levegé bekdtéshez.

IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Tartalék fivoka-elektroda készlet.

- Nagy légaramlast vagopisztoly.

- Tartalék fuvoka-elektroda készlet nagy légaramlasi vagopisztolyhoz.
- Gouging készlet.

3. MUSZAKI ADATOK

ADAT-TABLA

A plazmavago berendezés hasznalatara és teljesitményére vonatkozo,

alapveté adatok a karakterisztikak tablazataban vannak feltiintetve a

kovetkezo jelentéssel:

A abr.

1- Az ivhegeszté és a plazmavagd gépek biztonsagara és gyartasara
vonatkozé EUROPAI szabvany.

2-  Agyart6 neve és cime.

3- A modell neve.

4- A gép belsd szerkezetének jele.

5- A plazmavégas folyamatéanak jele.

6- S jel: Azt jeldli, hogy végrehajtasra kerulhetnek vagasi miveletek
olyan kérnyezetben is, ahol az daramtités megnaovelt veszélye all fenn

(pl. nagy fémtémegek kozvetlen kézelében).

7- Az aramellatds vezetékének jele:
1~: egyfazisu valtozo fesziiltség
3~: hdromfazisu valtozoé fesziiltség
8- A burkolat védelmi szintje.
9- Az éramellatasi vezeték jellemzéinek adatai:

- U, : a gép dramellatasanak véltozo feszliltsége és frekvencidja
(megengedett hatar +10%):

- 1, nax - AZ dramellatési vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

I, 1 A ténylegesen adagolt dram.
10- Avagas aramkorének teljesitményei:

- U, : maximalis Uresjarasi fesziltség (nyitott vagasi aramkor).

» 1,/U,: megfelel és normalizélt dram és fesziiltség, melyet a gép
szolgéltathat a vagas soran.

- X:Akihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a gép megfelelé

dramot képes szolgéltatni (azonos oszlop). %-ban kerdl
kifejezésre 10 perces idékor alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4
perc megszakitas; és igy tovabb).
Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (a tabla szerinti
40°C- os kornyezetben) meghaladasra kerllnek, hévédelmi
beavatkozéds kovetkezik be (a gép stand-by marad egészen
addig, amig a hémérséklete nem tér vissza a megengedett
hatérok k6zé).

- A/V-A/V : Avagoaramnak (minimum-maximum) az iv megfelelé
feszultségéhez val6 szabalyozasi tartomanyat mutatja.
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11- A gép beazonositasara szolgalé térzsszam (nélkilozhetetlen
a muiszaki segitségnyujtashoz, cserealkatrészek igényének
benyujtasahoz, a termék eredetének felkutatdsahoz).

12- == : A késleltetett miikédés(i olvaddbiztositékok azon értéke,
mely a vezeték védelméhez irdnyzandé el6.

13- Azon biztonsagi szabvanyokra vonatkoztatott jelek, melyek
jelentését az 1. fejezet “A plazmaives vagas altalanos biztonsagi
szabdlyai” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltiintetett tablan szereplé jelek és szamok fiktivek,
az Onok tulajdondban all6 plazmavagé berendezés pontos értékei és
miuszaki adatai kdzvetlenil a gép tablajan lathatok.

EGYEB MUSZAKI ADATOK:
- ARAMFORRAS: lasd 1. tablazat (1. TABL.)
- VAGOPISZTOLY: lasd 2. tablazat (2. TABL.)

A gép tomege az 1. tablazatban van feltiintetve (1. TABL.).
4. A PLAZMAVAGO RENDSZER LEIRASA

Ellenérzd, szabal 0 és 6 koto berendezések
ARAMFORRAS (B abra)

1 - Vagopisztoly kozvetlen vagy centralizalt csatlakozéval.

- Avagopisztoly gombja az az egyetlen ellenérzé szerkezet, amellyel a
vagasi mliveletek beinditésa és leéllitasa vezérelhetd.

- A gomb nyomaséanak beszintetésével a ciklus barmelyik fazisban,
azonnal megszakad, kivéve a hiitélevegé fenntartasat (utdlevegd).

- Véletlen mveletek: a ciklus megkezdésének engedélyezéséhez a
gombot egy minimum id6tartamra nyomva kell tartani.

- Elektromos biztonsag: a gomb funkcidja tiltott, ha a szigetelé
favokatartd NINCS a pisztolyfejre szerelve vagy a felszerelése
helytelen.

2 - Visszakoto kabel.
3 - Ellen6rzé panel.

ELLENGRZO PANEL (C abra)

1 - Kédol6 és Gomb
Kédol6 funkcié:
Béarmilyen Gzemmaodban lehet6vé teszi az aram szabalyozasat.
Gomb funkcié:
Bérmilyen tUzemmodban lehetévé teszi a nyomasérzékeld altal
alkalmazott mértékegység beallitasat.

2 - Uzemmédokat kivalaszté gomb

@

Lehetévé teszi az izemmaodok kivalasztasat (D abra):

a_iz
Q

>

wn

Standard miikodési modok.
RACSVAGAS

s

==
Megtartott ivvagd tUzemmod, akkor is, amikor nem kerul &t a
munkadarabra.

ROGZITETT VAGAS
w

——
A végéashoz hasonlé lizemmad, azzal a kiilonbséggel, hogy a vagoiv
kialakitasa utan a vagopisztoly gombjat el lehet engedni. A vagas
megszakad, ha ujbdél benyomjak a vagdpisztoly gombjat.

GOUGING
‘CZ

-
Gyokfaragd tizemmdd, a GOUGING fogydalkatrészekkel ellatott
vagopisztollyal valé hasznalatra alkalmas.

3 - LEVEGO gomb

&

E gomb benyomésaval a levegé folyamatosan kiaramlik a
vagopisztolybol korilbeltl 45 mpercig ( & bekapcsolt). E fazis
Y

folyamén szabédlyozza a nyomaést a vagopisztoly altal igényelt
tartomanyon beliil.

Kijelz6 (D abra)

1 - Aiam ﬁgjeﬁtése
YY)
LIVIA

- Digitali Ster légny

: AUTO P

00 00 1pkPa

000 RS

- Nyomja be a levegé gombot a levegd vagopisztolybdl vald
kiaramoltatasahoz ( @ bekapcsolt).
Vs

as megjel

Allitsa be a nyomast a kért értékre a nyomascsdkkentd
szabélyozégombjanak elforgataséval (E-3 abra).
- Huzza felfelé a kioldaséhoz és forgassa el (E-3 4bra).
Ha a beadllitott nyomas a kért tartomanyon kivul van, egy
figyelmeztetés jelenik meg (D-3 abra).
- A beszabalyozas végén nyomja lefelé a szabalyozogombot a
beéllitas rogzitéséhez (E-3 dbra).
3 - Riasztasi kod, értesités teljesitmény blokkolassal (3. TABL.).

- e

| I

)

A riasztasi vagy figyelmeztet6 allapotbdl valo visszaéllitas altalaban
10 masodperccel az azt kivalté ok megsziinése utén kdvetkezik be.
01: A primer aramkor termikus védelmének beavatkozasa.

02: A szekunder aramkor termikus védelmének beavatkozasa.

03: Atapvonal tulfesziltség-védelmének beavatkozasa.

04: Atapvonal fesziltségesés-védelmének beavatkozasa.

05: A magneses komponensek termikus védelmének beavatkozésa.
06: Atapvonal fazisanak hianyaval szembeni védelem beavatkozésa.
08: Segédfesziiltség tartomanyon kivdil.

09: Levegé kor nyomasszabalyozd védelmének beavatkozasa.

10: Aktiv teljesitmény engedélyezési jelek a gép bekapcsolasakor.
15: Véagopisztoly biztonsagi aramkor beavatkozésa.

Figyelmeztetés kod, értesités a teljesitmény blokkolasa nélkiil:
07: A gép belsejében tulzott porlerakodas kijelzése

11: Véagopisztoly / Fogydalkatrész elhasznalédasanak kijelzése.

14: A soros adatokban Iévé hiba kijelzése.

16: Levegd kor optimalis intervallumon kiviili nyomasénak kijelzése.
17: Tapvonal instabilitas kijelzése.

4 -Ri vagy figyel j

5 - Gép kimenet fesziiltség alatt.

Vilagito allapota azt jelzi, hogy a gép kimenet fesziiltség alatt van:

aktivalt vagd aramkor (Pilotiv vagy Vagoiv aktiv).

A kimenet akkor keril feszlltség ala, amikor benyomjak a

vagopisztoly gombjat és semmilyen riasztasi allapot nem &ll fenn.

A gép kimenet nincs fesziiltség ala helyezve a kdvetkezd esetekben:

- ha a vagopisztoly gombja NINCS benyomva (stand-by éllapot).

- a VAGAS, ROGZITETT VAGAS és GOUGING tizemmoédokban az
utégaz folyaman (10 masodperc).

- barmilyen riasztasi allapotban.

A gép kikapcsolja a kimenetet a kovetkez6 esetekben:

- aVAGAS, RACSVAGAS és GOUGING lizemmaodokban a vagépisztoly
gombjanak elengedésekor.

- a ROGZITETT VAGAS lizemmédban a vagopisztoly gombjanak
elengedésekor a pilotiv folyaman vagy a vagopisztoly gombjanak
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benyomésara a vagaiv folyaman.

- haa pilotiv nem jut at a munkadarabhoz maximum 2 masodperces
idén belil (4 masodperc a GOUGING tizemmodban).
a VAGAS, ROGZITETT VAGAS és GOUGING iizemmddokban,
ha a vagoiv megszakad a vagopisztoly-munkadarab kozotti
tul nagy tavolsag, az elektroda tulzott elhasznalédasa vagy a
vagopisztolynak a munkadarabtol valé kényszereltavolodasa miatt
(a RACSVAGAS izemmédban az iv mindig megtartott).

- a RACSVAGAS (izemmoédban, ha egy véagasi ciklus végén a

kovetkez6 nem kezdédik meg 10 masodpercen beldil.

- ha egy riasztas kozbelép.

6 - Termosztatikus védelem.

7 - Levegé hianya.
a

8 - Sériilt fogyoalkatrészek.

A rosszul m(ikodé fogyodalkatrészekre vonatkozd figyelmeztetések
okai lehetnek:
- afogyoalkatrészek elhasznalodasa.
- tévesen beszerelt fogydalkatrészek.
- hibas vagopisztoly.
- tul alacsony levegényomas.
Ebbdl a figyelmeztetésbdl valo visszadllitas egy helyes vagasi ciklus
utan térténik meg.
9 - Analég Manométer.

il

™

10 - Tavvezérld jelenléte.

Bekapcsol akkor, amikor az aldbbi tavoli jelek egyikét ravezetik a
hatsé konnektorra (E-3 dbra):

1-  Egy MODBUS tipusu, soros kapcsolas.

2-  Egy teljesitmény engedélyezé, kiils6 vezérld.

3-  Egy jel 1V-nél nagyobb vagy azzal azonos dram beéllitasdhoz.

HATSO PANEL (E abra)
1 - Fékapcsol6 O-1
Az (ON) aIIasban agép a miikodésre készen all,
2 - Kéziny surltett levegé).
3 - Ny okkento yozog
4 - Tapkabel.
5 - 14 polusos tavvezérlo.
PIN 1 Polarizator
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Vagéiv Erintkezé. Rendszerint nyitva van, akkor zar, amikor a
vagoiv aktiv.
PIN 6.7 Pilotiv Erintkez6. Rendszerint nyitva van, akkor zér, amikor a
pilotiv aktiv.
PIN 8 Teljesitmény engedélyez6, kiilsé vezérl6. Ha zérva van 0[V]
(PIN12)-n, engedélyezi a teljesitményt. Teljesen helyettesiti a
vagopisztoly gombjanak funkcidjat.
PIN 9 Kimeneti fesziiltség OUT jel. 0-10[V] tartomany beéllithaté
értékskalaval  10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. A
beallités oly modon torténik meg, hogy a kartya inditasa folyaman
egyidejileg be kell nyomni a “Kédolé és Uzemmaddok kivélasztasa”
gombokat. Valassza ki a kivant értékskalat a kodolé miikddtetésével.
Ujra nyomja be az“lizemmédok kivélasztéasa” gombot a kilépéshez.
PIN10 Aram beallitasi IN jel 10V]/max/;q [A].
PINT1 Leveg6 nyomas OUT jel 1 [VI/[BAR] tartomény 0..10 [V]
PIN12 Hivatkozas O[V] PIN 8,9,10,11 és 13 jelek.
PIN13 Aramellatas 12[V] max 100mA.
PIN14 PE védelmi vezeték.

5. 0SSZESZERELES
FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT
A ELEKTROMOS  BEKOTESI MUVELETET  SZIGORUAN
KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL

KICSATLAKOZTATOTT PLAZMAVAGO BERENDEZESSEL VEGEZZEN EL.
AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY
KEPESITETT DOLGOZO HAJTHATJA VEGRE.

Visszakoto kabel-foldelt fog6 osszeallitasa (G abra)

A GEP ELHELYEZESE
JeloIJe ki a gép felallitasanak helyét ugy, hogy ne legyenek akadalyok a
veg6 ki- és bearamlasat lehet6évé tevé nyilasoknal; egyidejlileg
gy6z6djon meg arrdl is, hogy nem keriilnek beszivasra aramvezeté
porszemek, korroziv g6zok, nedvesség, stb.
Hagyjon legalabb 250mm szabad tertiletet a gép kordil.

FIGYELEM! A gépet egy sulyanak megfelel66 teherbirasu,
ﬁ\ sik feliiletre kell helyezni a felbillenés és egyéb veszélyes

= I dulasok elkeriilése érdekétk

HALOZATRA KAPCSOLAS

- Barmilyen villamos 6sszekdottetés létesitése elétt ellendrizze, hogy az
aramforras tablajan feltintetett értékek a felallitas helyén rendelkezésre
4116 haldzati fesziiltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.
Az aramforrast kizarélag foldelt semleges vezetékkel
tapegységre szabad rakapcsolni.

- A kozvetett érintéssel szembeni védelem biztositéséhoz az alabbi

tipusu differencidlkapcsolokat hasznalja:

—Atl’pus().

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvényban el6irt kovetelményeknek
valé megfelelés érdekében javasoljuk az dramforréasnak a taphaldzat
interfész olyan pontjaihoz valé csatlakoztatasat, amelyek latszolagos
ellenéllasa kisebb Zmax = 0.2 ohm-nal.

- A plazmavagd rendszer az IEC/EN

kovetelményeinek nem felel meg.
Ha azt egy kozszolgéltatd tdphalozathoz kotik be, a beszerelé
vagy a felhasznalé felelésségébe tartozik annak vizsgélata, hogy a
plazmavago rendszer csatlakoztathatd-e (sziikség esetén konzultaljon
a disztribucios halozat kezel6jével).

ellatott

61000-3-12  szabvany

Csatlakozédugé és aljzat
Csatlakoztasson a tapkabelhez egy normalizélt csatlakozédugot, (3P
+ T) és készitsen el6 egy biztositékokkal vagy automata kapcsoléval
ellatott, halézati csatlakozdt; a megfelelé foldelévéget a tapvezeték
foldvezetdjére (sarga-zold) kell rdkapcsolni. Az 1. tablazat (1.TABL.)
feltinteti a késleltetett olvaddbiztositékokra javasolt amperértékeket,
melyeket az aramforréas &ltal kibocsatott legnagyobb névleges aram
illetve a névleges tapfesziiltség alapjan valasztottak ki.

FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok figyelmen kiviil
ﬁ\ hagyasa hatastalanna teszi a gyarté altal beszerelt,
Lo lakori]4c4 gt . ély

gi rendszert (I osztély), amely sulyos veszélyek
kre (pl. elektromos aramiités) és

dolgokra (pl. tlizvész) vonatkozoan.

AVAGO ARAMKOR BEKOTESEI
FIGYELEM! A KOVETKEZO CSATLAKOZTATASOK
A VEGREHAJTASA ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY AZ
ARAMFORRAS KI VAN KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL
KIVAN HUZVA.
Az 1. téblazat (1. TABL.) felsorolja a visszakété kabelre vonatkozé,
javasolt értékeket (mm?-ben) a gép éltal kibocsatott legnagyobb dram
fuggvényében.

Siiritett leveg6 bekotése (H abra).

- Készitsen el egy stritett levegd elosztd vezetéket, amely a
2. tablazatban (2. TABL) megjeldlt minimélis nyomassal és
szallitoképességgel rendelkezik.

- Csatlakoztassa a nyomascsokkentét a megjeloltek szerint (E dbra).
FONTOS!
Ne haladja meg a maximum 8 bar bemeneti nyomast. Jelent6s
mennyiségl nedvességet vagy olajat tartalmazé levegé a kopd részek
nagymeértéku elhasznalodasat vagy a vagopisztoly karosodasat okozhatja.
Ha a rendelkezésre all6 sdritett levegd mindségével kapcsolatban
kételyek mertilnének fel, akkor egy légszarité hasznalata javasolt,
amelyet a bemeneti sziirére kell felszerelni. Csatlakoztassa egy flexibilis
csévezetékkel a slritett levegé vezetéket a géphez, a tartozékként
nyujtott csatlakozdk egyikének felhasznélasaval, amelyet a gép hatséd
oldalan elhelyezett, bemeneti levegdszlrére kell felszerelni.

A vagoéaram visszakoto kabelének csatlakoztatasa.

Csatlakoztassa a vagoaram visszakoté kabelét az elvagandd
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munkadarabhoz vagy az azt megtart6é fémpadhoz, figyelembevéve az

alabbi dvintézkedéseket:

- Vizsgalja meg, hogy j6 elektromos érintkezés alakult ki, kiilonosképpen
akkor, ha szigetelt bevonatu, oxidalodott, stb. lemezeket kell elvagni.

- Végezze le a foldeldkapcsolast a lehet6 legkdzelebb a vagasi zonahoz.

- A megmunkalds alatt lévé munkadarab részét nem képezd
fémszerkezeteknek a vagoaram visszakoté vezetGjeként torténd
felhasznaldsa veszélyes lehet a biztonsagra nézve és nem kielégité
eredményeket hozhat a vagasban.

- Ne végezze el a foldel6kapcsolast a munkadarabnak azon a részén,
amelyet el kell tavolitani.

Apl ago pisztoly csatlak (F abra) (ahol eldirt)

Vezesse be a vagopisztoly apa kabelvégét a gép szemkozti panelén
elhelyezett, centralizalt konnektorba Ugy, hogy a polarizaciés kulcs
beilleszkedjen. Teljesen csavarja be az drajarassal megegyezé iranyban
a rogzitégylirit a levegd és az aram szivargasok nélkili aramlasanak
biztositasahoz.

Némelyik modellnél a véagopisztolyt mar az aramforrashoz bekétve
szallitjuk.

FONTOS!

A végasi miveletek megkezdése el6tt vizsgalja meg a kopd részek
helyes beszerelését, feliilvizsgalva a vagopisztoly fejét a “VAGOPISZTOLY
KARBANTARTASA" fejezetben meghatarozottak szerint.

A FIGYELEM!

A PLAZMAVAGO BERENDEZES BIZTONSAGA.

Csak azel6irt vagopisztoly modell és az aramforrassal val6, megfelel6

osszekottetés a 2. TABL.-ban megjeloltek szerint garantalja azt, hogy
21 1l 1

- Olvassa le a kért értéket a manométeren; be a
szabalyozégombot a beallitas rogzitéséhez.
- Hagyja szabadon teljesen kiaramolni a levegét, a vagoépisztolyban

esetleg felhalmozédott kondenzviz eltavolitasanak megkonnyitéséhez.

nyomja

Vagasi miivelet (L abra).

- Kozelitse a vagopisztoly fuvokajat a munkadarab széléhez (kb. 2 mm),
nyomja be a véagodpisztoly gombjat; korilbeldl 1 masodperc utan
megtorténik a pilotiv gyujtasa.

- Ha a tavolsdg megfelels, akkor a pilotiv azonnal tovébbitédik a

munkadarabra, lehet6vé téve a vagoiv kialakulasat.

Vigye el6re szabalyos el6toldssal a vagopisztolyt a munkadarab

feltletén az idedlis vagasi vonal mentén.

A megfeleld vagasi sebességet alkalmazza a vastagsag és a kivalasztott

aram alapjan, mikézben ellenérizze azt, hogy a munkadarab alsé

feltletérdl kilépd iv egy 5-10° -os hajlasszoget képezzen a fliggdleges
vonalhoz képest, az el6toldsi irdnnyal ellentétes irdnyban.

Vagasi miivelet racson (ahol el6irt)

Lyukacsos lemezeken vagy racsokon torténé véagashoz hasznosnak
bizonyulhat az alabbi funkcié aktivalasa:

Vélassza ki az “Gzemmodok kivalasztasa” gombbal (C-2 abra) a
racsvagas lizemmodot. A végéas végén a vagopisztoly gombjanak
benyomva tartaséval a pilotiv automatikusan tjra meggyullad. Ezt
a funkciot csak sziikség esetén haszndlja az elektréda és a fuvoka
felesleges elhasznalodasanak elkertilése érdekében.

a gyarté altal eldirt bi: agi szerk k h gy
(keresztreteszel6 rendszer).

- NE HASZNALJON mas gyartotél szarmazé vagoépisztolyokat és
fogyoalkatrészeket.

NE KISERELJE MEG olyan vagépisztolyok CSATLAKOZTATASAT AZ
ARAMFORRASHOZ, amelyek a jelen hasznalati utasitasban nem
eléirt vagasi vagy hegesztési folyamatokhoz késziiltek.

A jelen szabalyok betartasanak hianya komolyan veszélyeztetheti
a felhasznalo testi épségét és karosithatja a berendezést.

6. PLAZMAVAGAS: A FOLYAMAT LEIRASA

Apl ivapl 4gasban alkal t alapel

A plazma egy rendkivil magas homérsékleten felmelegitett és
ionizalt gaz, amely ily médon elektromosan vezetévé valik. Ez a vagasi
eljaras a plazmét hasznalja fel az elektromos ivnek a fémdarabhoz
valé tovabbitasdhoz, amely a hé hatdsara megolvad és kilonvalik. A
vagopisztoly suritett leveg6t hasznél fel, amely egy egyetlen tapforrasbol
érkezik ugy a plazmagaz, mint a htité- és védégaz szamara.

Pilotiv gyujtas

A ciklus kezdetét egy pilotdram, amely az elektréda (- poélus) és a
vagopisztoly favokaja (+ pdlus) kozott folyik, valamint a légaramlas
beinduldsa hatarozza meg.

A véagopisztolyt az dramforras (+) polusahoz csatlakoztatott, elvagando
munkadarabhoz kozelitve a pilotiv atvitelre keriil, mikdzben egy plazmaiv
keletkezik az elektréda (-) és a munkadarab kézott (vagoiv). A pilotiv
megsziinik, amint a vagoiv stabilizdlodik az elektréda és a munkadarab
kozott.

A gyarilag beallitott pilotiv megtartasi id6 2 mperc (4 masodperc a
GOUGING tizemmaodban); ha az ivnek a munkadarabra valé atvitele nem
valésult meg ezen idén beliil, akkor a ciklus automatikus blokkoldsa
torténik meg, kivéve a hiitélevegé megtartasat.

A ciklus ismételt beinditdsahoz a vagopisztoly gombjanak elengedése és
Ujbdli benyomasa sziikséges.

Elézetes miiveletek.

A vagasi miveletek megkezdése elétt vizsgalja meg a fogydalkatrészek
helyes beszerelését, fellilvizsgalva a vagépisztoly fejét a “VAGOPISZTOLY
KARBANTARTASA” bekezdésben meghatarozottak szerint.

- Kapcsolja be az aramforrast és allitsa be a vagéaramot (D-1 abra) azon
fémes anyag vastagsaga és tipusa alapjan, amelyet el kell vagni.
Nyomja be a levegé gombot (C-3 &bra) lehetévé téve a levegd
kiaramlast.

- Efazis folyaman allitsa be a légnyomast tgy, hogy a kijelzén leolvashato
legyen a felhasznalt vagépisztolyhoz igényelt nyomasérték (2. TABL.).
Allitson a szabalyozégombon: hiizza felfelé a kioldashoz és forditsa
el a VAGOPISZTOLY MUSZAKI ADATAI részben megjeldlt nyomasértékre
t6rténd beéllitdsahoz.

FIGYELEM! Ebben az i 6db. bvany 3
elektrodak és fivokak h alata j It.
Rendkiviili koriilmények kozott a h t elektrédak és fuvokak
hasznalata a vagéiv kadaésait okozhatja
Faras (M abra)

E mivelet végrehajtasahoz vagy a munkadarab kozepérél torténd
inditasok megvalositasdhoz megdontott vagopisztollyal végezze el a
gyujtast és fokozatos mozgassal vigye fliggéleges pozicidba.

- Ez a folyamat megakadalyozza azt, hogy iv visszafutasok vagy
megolvadt részecskék megrongéljdk a favoka furatat, amelynek
kovetkezménye a miikodoképesség gyors csokkenése.

Kozvetlenil elvégezheték olyan munkadarabok fardsai, amelyek
vastagsaga a felhasznélasi tartoméanyban elSirt maximalis értéknek
legfeljebb 25%-a.

7. KARBANTARTAS
FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA
A ELOTT GYOGZODJON MEG ARROL, HOGY A PLAZMAVAGO
BERENDEZES KI VAN KAPCSOLVA ES KI VAN HUZVA A
TAPHALOZATBOL.

RENDES KARBANTARTAS
A RENDES KARBANTARTAS MUVELETEIT A KEZELO ELVEGEZHETI.

VAGOPISZTOLY (N abra)
Id6szakonként, a felhasznalas intenzitdsanak fliggvényében vagy
vagasi hibak jelentkezése esetén vizsgalja meg a plazmaiv altal érintett
véagopisztoly részek elhasznalédottsaganak allapotat.
1- Tavtarto.
Cserélje ki akkor, ha annyira eldeformalédott vagy salakkal boritott,
(tavolsag és merdlegesség).
2- Fuvokatarto.
Kézzel csavarja kia vagopisztoly fejbdl. Végezzen el egy alapos tisztitast
vagy cserélje ki, ha az megrongalédott (égések, alakvéltozasok vagy
repedések). Vizsgalia meg a felsé fémrész épségét (vagopisztoly
biztonsagi aktuator).
3- Fuvdka/Sapka.
Ellendrizze a plazmaiv atvezet6 furat valamint a belsé és a kiilsé
feliiletek elhasznalodottsagat. Ha a furat az eredeti 4tméréhoz képest
kiszélesedettnek vagy eldeformalédottnak bizonyulna, akkor cserélje
ki a fuvokat. Ha a fellletek erésen elrozsdasodottak, akkor nagyon
finom csiszoldpapirral tisztitsa le azokat.
Légeloszto gyirii.
Vizsgalja meg, hogy nincsenek-e égések vagy repedések, illetve a
légvezetd furatok nincsenek-e eltdmdédve. Ha az sériilt, akkor azonnal
cserélje ki.
5- Elektroda.
Cserélje ki az elektrodat, amikor a képzé fellleten kialakuld kréater
mélysége koriilbeliil 1.5 mm (O abra).

I
T
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6- Légeloszto cso.

Vizsgalja meg, hogy nincsenek-e égések vagy repedések, illetve a
légvezetd furatok nincsenek-e eltdmddve. Ha az sériilt, akkor azonnal
cserélje ki.

7- Vagopisztoly test, markolat és kabel.

Rendszerint ezek az alkotérészek kildnleges karbantartast nem

igényelnek, csak egy id6szakos fellilvizsgalatot és egy alapos tisztitast,

amelyet barmilyen jellegl olddszer hasznalata nélkil kell elvégezni.

Ha a szigetelésen olyan sériilések tapasztalhatdak, mint torés, repedés

és égés vagy a villamos vezetékek meglazulésa, akkor a vagopisztoly

tovabbi hasznélata nem lehetséges, mert a biztonsagi feltételeknek

nem tesz eleget.

Ebben az esetben a javitast (rendkiviili karbantartds) nem lehet

a helyszinen elvégezni, hanem azt egy olyan felhatalmazott

szervizszolgélati kozpontra kell bizni, amely a javitas utani speciélis,

bevizsgalasi probak végrehajtasara alkalmas.

a vagopisztoly és kabel hatékony éllapotdnak megtartasahoz néhany

Svintézkedés betartdsa sziikséges:

- ne érintse a vagopisztolyt és a kabelt meleg vagy izz6 részekhez.

- ne tegye ki a kabelt tulzott megfeszitéseknek.

- ne vezesse at a kabelt éles, vago széleken vagy csiszol6 feliileteken.

- gylijtse Ossze a kabelt szabalyos tekercsben, ha a hosszisaga
meghaladja a szlikségletet.

- ne vezessen at semmilyen eszkozt a kabel felett és ne Iépjen ra.

Figyelem.

- A végopisztolyon barmilyen beavatkozas végrehajtasa el6tt hagyja

kihdlni legaldbb az“utélevegd” teljes id6tartamara

Kuldnleges eseteket kivéve javasoljuk, hogy egyidejleg cserélje ki az

elektrédat és a fuvokat.

- Tartsa be a vagopisztoly alkotorészeinek Osszeszerelési sorrendjét (a

szétszereléssel ellentétes).

Figyeljen arra, hogy az eloszté gy(irtit a helyes iranyban szerelje be.

Szerelje vissza a fuvokatartot ugy, hogy kézzel teljesen, enyhén

meghuzva csavarja be.

- Semmilyen esetre se szerelje be a fuvokatartot addig, amig elézéleg

nem szerelte be az elektrédat, az eloszté gydirdt és a favokat.

Keriilje a pilotiv levegében, meggyujtott allapotban valé felesleges

megtartasat azért, hogy ne erésodjon az elektréda, az elosztd és a

favdka kopasa.

Ne szoritsa meg tulzott erével az elektrodat, mert a véagopisztoly

sériilését kockaztatja.

- A véagopisztoly kopd részein végzendé ellendrzés helyes és idészer(i
folyamata alapvetéen fontos a biztonsag és a vagdberendezés
muikodoképessége szempontjabol.

- Ha a szigetelésen olyan sérllések tapasztalhatéak, mint torés, repedés
és égés vagy a villamos vezetékek meglazuldsa, 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
szervizszolgélati kdzpontra kell bizni, amely a javitas utani specidlis,
bevizsgalasi probak végrehajtasara alkalmas.

Siiritett levegé sziiré (H abra)

- A sz(ir6 automatikus kondenzviz-leeresztéssel van ellatva, amely a

szlirének a suritett levegé haldzatbodl valé barmikori kicsatlakoztatésa

esetén végbemegy.

Vizsgélja meg id6szakonként a sz(ir6t; ha viz jelenléte tapasztalhat6 a

poharban, akkor elvégezhetd a kézi leeresztés, felfelé tolva a leeresztd

csatlakozot.

- Ha a sz(ir6betét kilonésen szennyezett, akkor a csere elvégzése
szlikséges a tulzott feltoltési veszteség elkeriilése végett.

RENDKIVULI KARBANTARTAS
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG
TAPASZTALT VAGY ELEKTROMECHANIKAI ~ SZAKTERULETEN
SZAKKEPZETT SZEMELY HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN 60974-4
MUSZAKI SZABVANY BETARTASA MELLETT.
FIGYELEM! A GEP PANELJEINEK ELMOZDITASA ES A
A BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT GYOZODJON MEG
ARROL, HOGY A GEP Ki
TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.
A fesziiltség alatt 1évé gépen beliili esetleges ellenérzések sulyos
aramiitést okozhatnak, melyet a fesziiltség alatt allé alkatrészekkel

A d

valé ko len éri er yez.

VAN KAPCSOLVA ES A

- Id6szakonként, a hasznalattol és a kdrnyezet porossagatol fliggéen
ellendrizni kell a gép belsejét és eltavolitani a transzformatorra,
egyeniranyitora, induktorra és ellenallasokra rakédott port, szaraz

stiritett leveg6sugar (max. 10 bar) segitségével.

- El kell keriilni a stritett levegésugarak iranyitasat az elektronikus
kartyak felé; ezutobbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével vagy
megfelel6 oldoszerekkel kell elvégezni.

- Alkalmanként ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol

Osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kabelezések szigetelésén nem

mutatkoznak-e sériilések.

Vizsgédlija meg a sUritett levegé halézati csovek és csatlakozasok

tomitésének épségét.

Fentemlitett ml(iveletek befejezésekor a rogzitécsavarok teljes

megszoritasaval vissza kell szerelni a gép paneljeit.

- Feltétlendl keriini kell a nyitott géppel valé vagasi miveletek

végrehajtésat.

A karbantartas vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket

és a kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok

ne érintkezzenek mozgésban 1évé részekkel vagy olyan elemekkel,

amelyek magas hémérsékletre melegedhetnek fel. Bilincseljen &t

minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint, vigyazva arra, hogy

jol elktilonitse a nagyfesziiltségli primer csatlakozasokat az alacsony
fesziiltségli szekunder csatlakozasoktol.

Hasznélja fel az Gsszes eredeti alatétgy(rit és csavart a burkolat

visszazarasahoz.

8. MEGHIBASODASOK KERESESE

NEM KIELEGITO MUKODES ESETEN ES MIELOTT SZISZTEMATIKUS

FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK,

ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

- Azt, hogy nem ég-e a sérga kijelz6 led, mely a tul magas/tul alacsony
fesziiltség vagy rovidzarlat miatti termikus biztonsagi beavatkozasra
utal.

- Meg kell gyézédni a nominalis szakaszossag —ardnyanak
ellendrzottségérél;  termikus édelem  beavatkozdsa  esetén
meg kell varni a gép teljes kihtilését, ellenérizni kell a ventilator
miikodéképességét.

- Ellenérizni kell a tapvezeték fesziiltségét: ha az érték tilsagosan magas

vagy tulsagosan alacsony, a gép blokkolt allapotban marad.

Ellendrizni kell, hogy nincs-e rovidzérlat a gép kimeneténél: ilyen

esetben meg kell sziintetni annak okat.

Ellendrizni kell a vagd aramkor kapcsoldsainak pontossagat, kilonésen

azt, hogy a foldelési kabel fogdja valdban Gssze van-e kapcsolva a

munkadarabbal és hogy nem ékelédtek-e kozéjiik szigeteléanyagok

(pl. festékek).

A LEGALTALANOSABB VAGASI HIBAK
A vagasi muveletek folyaman kivitelezési hibak mutatkozhatnak, amelyek
rendszerint nem a berendezés mUikodési rendellenességeinek, hanem
mas operativ aspektusoknak tulajdonithatok, amelyek az alabbiak
lehetnek:
a- Elégtelen behatolas vagy tulzott
- Tal nagy vagasi sebesség.
- Tulségosan megdontott vagopisztoly.
- Munkadarab tul nagy vastagsaga vagy tul alacsony vagoaram.
- Nem megfeleld suritett levegé nyomas-szallitoképesség.
- Vagopisztoly elektroda és fuvoka elhasznalodott.
- Nem megfelel6 fuvokatarté hegy.
b- Vagéiv atmenet hianya:
- Kopott elektroda.
- Visszakoté kabel szoritdjanak rossz érintkezése.
c- Vagoéiv megszakadasa:
- Tal alacsony vagasi sebesség.
- Vagopisztoly-munkadarab kozotti tdl nagy tavolsag.
- Kopott elektroda.
- Egy védelem beavatkozasa.
d- Dontott vagas (nem merdleges):
- Nem helyes vagopisztoly pozicié.
- A favoka furaténak aszimmetrikus elhasznalédasa és/vagy a
véagopisztoly alkotorészeinek helytelen dsszeszerelése.
- Nem megfelel6 légnyomas.
e- Afuvodka és elektroda tulzott elhasznalédasa:
- Tal alacsony légnyomas.
- Szennyezett levegé (nedvesség-olaj).
- Sériilt favokatarto.
- Felesleges pilotiv gyujtasok a levegdben.
- Tal nagy sebesség a megolvadt részecskéknek a vagopisztoly
alkotorészeire valo visszatérésével.

lakkénrdda
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INSTRUKCIJY VADOVAS

DEMESIO! PRIES NAUDOJANTIS PJOVIMO PLAZMA SISTEMA, BUTINA
ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCLJY VADOVA!

PJOVIMO PLAZMA SISTEMOS YRA NUMATYTOS PROFESIONALIAM IR
PRAMONINIAM NAUDOJIMUI

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI PJOVIMUI PLAZMA
Operatorlus turi buti pakankamai susipazZines su saugiu pjowmo

aukstesnis nei 85db(A), batina
apsaugos priemones (1 lent.).

OREOEX®

ELEKTRINIAI IR MAGNETINIAI LAUKAI GALI BUTI PAVOJINGI

Elektros srové, tekanti bet kokiu sukuria lokali
elektrinj ir magnetinj lauka (EML). Pjovimo srové sukurla
elektromagnetinj lauka (EML) aplink pjovimo grandine ir pacia
pjovimo sistema.

Elektromagnetiniai laukai gali trikdyti kai kuriuos medicininius
irenginius (pvz., Sirdies stimuli ius, kvép. jranga, lini
protezus ir t.t.).
Sios medicininés

lrangos naudotojams turi bati pritaikytos

ir infor! apie rizika, susij su p pri Pavyzdziui, draudimas patekti
lankiniu suvirinimu bei ¥ darbo taip pat apie  j pl inio pjovimo doji sritj arba individualus
itink psaugos pri ir veik avariniu situaciju rizikos vertinimas operatoriams.
atveju. i pl inio pjovi i atitinka lartinius tect
(Remtis ir standartu “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jr iniai. 9 reikalavi iniui, skirtam doti isskirtinai pramoninéje
dalis: Jrengimas ir naudojimas”). plinkoj rofesionali tiksl Namy aplinkoj nera
uztikrinama atitiktis elekt lauky poveikio Zmog

- Vengti tiesioginio kontakto su pjovimo kontiru; pjovimo plazma
sistemos tiekiama tuscios eigos jtampa prie tam tikry salygy gali
bati labai pavojinga.

ribojimo kriterijams

Si zinti pjovil grandinés  sukurty
elektromagnetiniy lauky (EML) povelk[, visi naudotojai privalo
laikytis Zemiau iSvardyty taisykliy:

- suartinti tarpusavyje pjovi kabeli Jei j juos

- Pjovimo gr laidy suj patikrinimo bei remonto sutvirtinti lipnia juosta;
darbai turi bati atliekami iSjugus pj 3 ir ja atjungus - galva ir kiino pagrinda islaikyti kaip galima toliau nuo pjovimo
nuo maitinimo tinklo. grandinés;

- Pries keiciant idévéjusias degiklio dalis, iSjungti pj - niekada nevynioti pjovimo laidy aplink metalinius daiktus arba
plazma sistemga ir atjungti nuo maitinimo tinklo. savo kung;

- Elektrosi liacija turi bati atli
saugos reikalavimy ir jstatymy.

- Pjovimo plazma sistema turi bati prijungta prie maitinimo
sistemos tik neutraliu laidu su jzZeminimu.

laikantis g ¢iy darbo

)

neatlikinéti suvirinimo darbuy, jei kiinas yra pjovimo grandinéje;
abu pjovimo kabelius laikyti toje pacioje kiino puséje;

prijungti pjovimo srovés atgalinj kabelj kuo arciau vietos, kurioje
ketinama dirbti,

- Isitikinti, ar maitinimo laido kistukas yra taisyklingai
lzemlnlmo Ilzdu

su

jung

drég arba $lap

vietose ar ijant lietui.
N d

- i laidy su
sujungimo vietose.

Ve VAV/N

izoliacija arba blogu kontaktu

- nepjauti salia p

- visi naudotolal privalo Ialkytls minimaliy nustatyty atstumy, kaip
nurodyta EML duomeny lape;

atstumas nuo EML 3altinio taske, uz kurio poveikis yra mazesnis

nei 20% maziausios leistinos vertés: d = 1.5 cm.

- A klases lranga

- Neatlikinéti pjovimo darby ant taros, indy arba
kuriuose yra arba buvo laikomi deguss skysciai arba dujos.

b Si ,., i p inka visus techniniy standarty
r i ,  keli produk skirtiems  isskirtinai
I profesionali dojimui ir darbui pramonlneje apllnkcue

- Vengti darby atlikimo ant medziagy, kurios buvo y

chloruotais tirpikliais, taip pat gtis nedirbti ) medziagy
prieigose.
- Neatlikinéti pjovimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.

Negarantuojamas elektromagnetinis suderi
patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai sujungta su Zemos
maitinimo tinklu, skirtu buitinéms reikméms.

- Pasalinti i$ darbo vietos visas lengvai uzsidegancias medziagas

(pavyzdziui, medieng, popieriy, skudurus, ir t.t.)
- Uzt|kr|nt| tinkama ventiliacija arba naudot| !rangq, skirta
pj pl metu id iem li batina
i jvertinti pj operacijy metu susndarancnq damy

kiekio limitus, priklausomai nuo dimy sudéties, koncentracijos ir
ju issiskyrimo trukmés.

POL @0

- Parinkti tinkama elektros izoliacija pjowmo plazma deglkllo
antgalio, apdirbamo gaminio bei kity galimy jzeminty ]

! P

PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES
PJOVIMO PLAZMA OPERACLJOS:

- Aplink su padidi elektros ugio rizika;
- Uzdarose patalpose,
- Esantleng id ¢ioms ar sprog dzi

TURI BUTI i$ anksto lvertmtos "lgahoto;o speaahsto” |r wsada
atliel dalyvauj

intervencijai avarinés situacijos atveju.
PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones, aprasytas

pasireng

detaliy, esanciy darbo prieigose, atzvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines,
specialig lyne, galvos apd; la ir apranga bei naudojant
izoliuojancias pakylas arba paklotus.

- Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanciais UNI EN 169
arba UNI EN 379 standartus, jie turi bati jmontuoti UNI EN 175
standarta atitinkanciose kaukése arba salmuose.

Déveéti specialia nedegia apsaugine apranga (atitinkandia
standarto UNI EN 11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines
(atitinkan¢ias standarto UNI EN 12477 relkalawmus), toklu budu

darto “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis:
Irengimas ir naudojimas” 7.10; A.8; A.10 skyriuose.
TURI BUTI draudziamos pjovimo operacijos tuo metu, kai
operatorius laiko sroveés 3altinj (pavy i, dirzy pagalba)
TURI BUTI draudziamos pjovimo operacijos, jei operatorius yra
pakylétas auksciau Zemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos
apsaugmes platforminés pakylos.
DEMESIO! PJOVIMO PLAZMA SISTEMOS SAUGUMO ITAISAL
Tik numatytas degikli: delis bei atiti suderinimas su
srovés 3altiniu kaip nurodyta lenteléje “TECHNINIAI DUOMENYS”
garantuoja, kad saugos jtaisai, kuriuos numaté prietaiso
i )

bus i$ i ultraviol g ir infr
kurluos squgo;a Iankas, poveikio epidermiui; apsauga turi butl
¢iy ek y arba uzuolaidy pagalba ir kitiems
asmemms, kurle yralanko pr|e|gose
- TriukSmas: Jei ypac |ntensyV|q pjovimo operacijy metu

pasireiskiantis kasdi triuks lygis (KTL) yra lygus ar

jai veiks tink i (vidiné blok
NENAUDOKITE neorginaliy degikliy ar kity kei¢ciamy detaliy.

NEBANDYKITE PRIJUNGTI PRIE SROVES SALTINIO degikliy, skirty
pjovimo ar SUVIRINIMO operacijoms, jei tai nenumatyta Siose

instrukcijose.
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- NESILAIKANT 31y TAISYKLIY, gali kilti DIDELIS pavojus vartotojo
fizinei buklei bei gali iSaugti jrangos sugadinimo rizika.

KITI PAVOJAI
PRIETAISO NUVIRTIMAS: pastatyti pjovimo plazma srovés 3altinj
ant horizontalaus pavirsiaus, atitinkancio prietaiso svorj; priesingu
atveju (pavyzdziui, prie pasvirusios ar isos grindy d.
ir t.t.) iskyla nuvirtimo PAVOJUS.

NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]: pavojing doti pj
plazma sistema bet kuriems kitiems darbams, nei numatytiems
pagal tiesogine paskirtj.

- Draudzi kelti pl pjovimo si: 3, jei prie tai nebuvo
atjungti visi vidaus sujungimo ar maitinimo laidai iZiai

- NUDEGIMY PAVOJUS
Kai kurios p dalys (degiklis) ir gr

zonos gall ikaisti V|rs 65°C, todél batina déveéti tinkamus
apsauginius drabuzius.
Pries lieciant ka tik perpjautg gaminj, palaukti kol jis atves!

- NETINKAMAS NAUDOJIMAS: pavojinga, kai plazminio pj
sistema tuo pat metu doja d. nei vienas op ius.
_ Draudsi doti kena plazminio pj

sustabdymui.

APLINKOS SALYGOS (EN 60974-1)

- Jrenginj naudoti tik esant Zemiau nurodytoms aplinkos salygoms:
aplinkos temperatira turi bati nuo -10°C iki 40°C;

santykiné oro drégmé ne didesné kaip 50%, esant 40°C
temperatarai;

santykiné oro drégmé ne didesné kaip 90%, esant 20°C
temperatirai;

Aplinkinéje teritorijoje neturi bati dulkiy, ragsciy, dujy ar
ésdinanciy medziagy ir pan.

SANDELIAVIMAS

- Aparatair jo priedus (su pakuotémis arba be jy) pastatyti uzdarose
patalpose.

- Aplinkos temperatira turi bati nuo -20°C iki 55°C.

Jei ap yra aprapi ausinimo  skysciu sistema, o
link ara yra Z é nei 0°C, naudoti gamintojo

rekomenduo;amq antifrizinj skystj arba visiskai isleisti vandentiekio

sistema ir |stust|nt| skyscio talpq

Visada | pri p i nuo drég|
purvo ir korozijos.
_ LINIMAS
g !. g doji laikui, jo neiSmesti kartu su
i is atliel
Naudoto;as atsako uz Sio elektros jrenginio pasalinima

specializuotame surinkimo punkte, skirtame elektros jrangos
surinkimui ir perdirbimui. Dél to taip pat galima krelptls i
parduotuve, kuno;e buvo 15|gytas sis gaminys. Si

tik jrangos salinimui Europos S. teritorijoje (EE] atliekoms).

2. |VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Plazminio pjovimo sistema su suspaustu oru, trifazé, ventiliuojama.
Leidzia greitg ir nedeformuotg plieno, neradijancio plieno, cinkuoto
plieno, aliuminio, vario, Zalvario ir t.t. pjovima. Pjovimo cikla jjungia
budintis lankas.

PAGRINDINE CHARAKTERISTIKOS

- Pjovimo srovés reguliavimas.

- Jtampos degiklyje valdymo jtaisas.

- Oro slégio degiklyje, trumpo sujungimo valdymo jtaisas.
- Termostatinis saugiklis.

- Oro slégio parodymas.

- Degiklio ausinimo valdymo jtaisas.

- Virsjtampé, nepakankama tinklo jtampa, fazés trikumas.
- Nuotolinio valdymo jungtis.

SERUJINIAI PRIEDAI
- Degiklis plazminiam pjovimui.
- Jungiamujy detaliy komplektas suspausto oro prijungimui.

UZSAKOMI PRIEDAI

- Atsarginiy elektrody - antgaliy komplektas.

- Stipraus oro srauto degiklis.

- Atsarginiy elektrody - antgaliy komplektas stipraus oro srauto
degikliui.

Gouging komplektas.

3.TECHNINIAI DUOMENYS

DUOMENY LENTELE

Pagrindiniai duomenys, susije su pjovimo plazma sistemos naudojimu

ir darbo galimybémis yra apibendrinti duomeny lenteléje su Siomis

reiksmémis:
Pav.A

1-  EUROPOS normatyvai, susije su aparaty, skirty lankiniam suvirinimui
ir pjovimui plazma, sauga ir projektavimu.

2- Gamintojo pavadinimas ir adresas.

3- Modelio pavadinimas.

4-  Prietaiso vidinés struktaros simbolis.

5-  Pjovimo plazma proceso simbolis.

6- Simbolis S: parodo, jog gali bati atliekamos pjovimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra galima padidinta elektros smagio rizika
(pavyzdziui, labai arti dideliy metalo masiy).

7- Maitinimo linijos simbolis:
1~: vienfazé kintamoji jtampa
3~: trifazé kintamoji jtampa

8- Dangos apsaugos laipsnis.

9- Pagrindiniai maitinimo linijos duomenys:

- U, : Kintamoji jtampa ir prietaiso maitinimo daznis (leidziamos
ribos +£10%):
- 1 : Maksimali srové naudojama i$ linijos.

[
- Efekty\n maitinimo srove.

10- Pjovm}\g'grandlnes parametrai:

- U,:maksimali tuscios eigos jtampa (atvira pjovimo grandiné).

- 1,/U, : Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti
prietaisas pjovimo proceso metu.

- X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu prietaisas

gali tiekti atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis isreiskiamas %,
remiantis 10 minuciy ciklu (pavyzdziui, 60% = 6 minutés darbo,
4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).
Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje
nurodyti prie 40°C aplinkos) yra virSijami, suveiks Silumos
saugiklis (prietaisas lieka budinc¢iame rezime iki tol, kol jo
temperatara nepasieks leistinos ribos).

- A/V-A/V : Parodo pjovimo sroves reguliavimo ribas (minimali -
maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.

11- Gamintojo serijinis numeris prietaiso identifikacijai (batinas atliekant
techninj aptarnavimg, uzsakant atsargines dalis, nustatant produkto
kilme).

12- == : Uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydis, numatytas linijos
apsaugai.

13- Simboliai, susije su saugos normatyvais, kuriy reiksmés pateikiamos
1 skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik
simboliy ir skaiciy reiksmiy paaiskinimui; tikslas jasy turimos pjovimo
plazma sistemos techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny
lenteléje ant pacio prietaiso.

KITI TECHNINIAI DUOMENYS:

- SROVES SALTINIS : ziaréti 1 lentele (LENT. 1)

- DEGIKLIS : Ziréti 2 lentele (LENT. 2)

Prietaiso svoris yra nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4.PJOVIMO PLAZMA SISTEMOS APRASYMAS
Valdymo jtaisai, reguliavimas ir sujungimas

SROVES SALTINIS (B pav.)
1 - Degiklis su tiesiogine arba centrall
- Degiklio jungiklis yra vienintelis valdymo Jtalsas, kurluo gali bati
valdoma pjovimo operacijy pradzia ir sustabdymas.
- Nustojus spausti jungiklj, ciklas yra nedelsiant pertraukiamas bet
kurioje fazéje, i$skyrus ausinimo oro palaikyma (po oro).
- Atsitiktiniai manevrai: duodant sutikima ciklo pradziai, jungiklis turi
bati spaudziamas minimalia trukme.
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2
3

- Elektros sauga: jungiklio funkcijos yra uzblokuotos, jei izoliuojantis
antgalio laikiklis NERA sumontuotas ant degiklio galvutés arba jei jis
yra sumontuotas netaisyklingai.

- Atgalinis kabelis.

- Valdymo skydas.

VALDYMO SKYDAS (C pav.)

1

- Encoder ir Mygtukas
Encoder funkcij;
Bet kuriame rezime leidzia reguliuoti srove.
Mygtuko funkcij
Bet kuriame rezime leidZia nustatyti matavimo vieneta, kurj priima
slégio jutiklis.

- Rezimy pasirinkimo mygtukas

MODe
LeidZia pasirinkti rezimus (D pav.):
PJOVIMAS

w

- -
Standartinis veikimo rezimas.
TINKLINIY LAKSTU PJOVIMAS

s

Pjovimo rezimas su islaikytu lanku, net kai ir néra perduodamas |
apdirbama gamin;.
BLOKUOTAS PJOVIMAS

Rezimas, panasus | pjovima, skirtumas tas, kad vos tik sukuriamas
pjovimo lankas, degiklio jungiklis gali bati atleistas. Pjovimas
nutraukiamas, jei vél paspaudziamas degiklio jungiklis.

&2

Skaptavimo rezimas, pritaikytas naudojimui kartu su degikliu,
aprapintu susidévin¢iomis GOUGING detalémis.
- Mygtukas ORAS

Paspaudus $j mygtuka, oras toliau eina i$ degiklio apytiksliai 45
sekundes ( @dega). Sios fazés metu reguliuoti slégj degikliui
a

reikalingame diapazone.

Ekranas (D pav.)

1

2

- Srovés parodymas

01
0Z1ZIA

- Skaitmeninio manometro oro slégio parodymas.

AUTO P
- .
170 170 TykPa

000,00 ps)

- Oroi éjimui i degiklio, paspausti oro mygtukq(/&dega).
Nustatyti slégj reikiamu dydziu sukant slégio reduktoriaus
rankenéle (E-3 pav.).

- Patraukti aukstyn atblokavimui ir pasukti (E-3 pav.).

Jei nustatytas slégis iseina i5 reikiamo diapazono, atsiranda

ispéjantis uzrasas (D-3 pav.).

- Pabaigus reguliavimg, rankeng pastumti Zemyn reguliavimo
uzblokavimui (E-3 pav.).

8
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[spéjimq kudas, prane imas su galios uzblokavimu (LENT. 3).

1
0

Pavojaus signalo arba perspéjimo sglygos atstatomos paprastai

praéjus 10 sekundziy po priezasties, sukélusios sutrikima, pasalinimo.

01: Pirminés grandinés iluminio saugiklio jsijungimas.

02: Antrinés grandinés iluminio saugiklio jsijungimas.

03: Maitinimo linijos vir jtampés saugiklio jsijungimas.

04: Maitinimo linijos nepakankamos tinklo jtampos saugiklio
isijungimas.

05: Magnetiniy komponenty iluminio saugiklio jsijungimas.

06: Maitinimo linijos fazés trakumo saugiklio jsijungimas.

08: Pagalbiné jtampa uz intervalo riby.

09: Oro grandinés pneumatinio jungiklio saugiklio jsijungimas.

10: Maitinimo jjungimo signalai aktyvuojami, kai jrenginys
jjungiamas.

15: Degiklio apsauginés grandinés jsijungimas.

shilaok

Ispéjimy kodas, pr be galios
07: Pranesimas apie perteklines dulkiy sankaupas jrenginio viduje
11: Prane imas apie Degiklio / Susidévincios detalés susidévéjima.
14: Prane imas apie serijiniy duomeny klaida.

16: Prane imas apie oro grandinés slégj uz optimalaus intervalo riby.
17: Pranesnmas apie nestabllumq maitinimo |InIJOJe

Pavoj ignalo arba perspéj

A

Irenginio jtampoje i$vestis.

atsir

Kai dega, rodo jrenginio jtampoje isvestj: jjungta pjovimo grandiné

(Budintis lankas arba jjungtas pjovimo lankas).

I3vestis atsiranda jtampoje kai yra paspaudziamas degiklio jungiklis

ir néra jokiy pavojaus signalo salygy.

Jrenginio iSvestis néra jtampoje tokiais atvejais:

- kai degiklio jungiklis NERA paspaustas (budéjimo (stand by)
salygomis).

- PJOVIMO, BLOKUOTO PJOVIMO ir GOUGING rezimuose ,post gas”
(10 sekundziy) metu.

- bet kokiomis pavojaus signalo salygomis.

Jrenginio iSvestis atjungiama tokiais atvejais:

- rezimuose PJOVIMAS, TINKLINIY LAKSTY PJOVIMAS ir GOUGING
atleidus degiklio jungiklj.

- rezime BLOKUOTAS PJOVIMAS atleidus degiklio jungiklj budincio
lanko metu arba paspaudus degiklio jungiklj pjovimo lanko metu.

- jei budintis lankas néra perduotas | apdirbamg gaminj per
maksimaly 2 sekundziy (4 sekundés GOUGING rezime) laika.

- rezimuose PJOVIMAS, BLOKUOTAS PJOVIMAS ir GOUGING, jei

pjovimo lankas nutraksta dél per didelio degiklio atstumo nuo

apdirbamo gaminio, dél pernelyg didelio elektrodo nusidévéjimo

arba priverstinio degiklio pasitraukimo nuo apdirbamo gaminio

(rezime TINKLINIY LAKTY PJOVIMAS lankas yra visada i laikomas).

rezime TINKLINIY LAKSTY PJOVIMAS, jei baigus viena pjovimo cikla

kitas nepradedamas per 10 sekundziy.

- jei jsijungia pavojaus signalas.

Termostatinis saugiklis.

Oro trikumas.
"
Pasei idévincios detalé

i

Ispéjimo apie prastai veikiancias susidévincias detales priezastys gali
bati:

- susidévinciy detaliy nusidévéjimas.

- susidévinciy detaliy netaisyklingas sumontavimas.

- defektuotas degiklis.

- per Zzemas oro slégis.

Sio jspéjimo atsistatymas yra galimas po taisyklingo pjovimo ciklo.



9 - Analoginis manometras.

2T

Uzsidega, kai galinéje jungtyje gaunamas vienas i$ $iy nuotoliniy
signaly (E-3 pav.):

1-  Nuoseklusis MODBUS tipo sujungimas.

2- I30orinis galios pajungimo valdymo jtaisas.

3- Signalas didesnés arba lygios 1V srovés nustatymui.

GALINIS SKYDAS (E pav.)
1 - Pagrindinis jungiklis O - I.
Padétyje | (ON) jrenginys yra paswuoses darbui,
slegio li ius (susp oro pl )

2

3 - Slégio reduktoriaus rankenéleé.

4 - Maitinimo kabelis.

5 - 14 poliy nuotolinis valdymas.
PIN 1 Poliarizatorius
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Pjovimo lanko kontaktas. Paprastai atviras, uzsidaro, kai
pjovimo lankas yra aktyvuotas.
PIN 6.7 Budincio lanko kontaktas. Paprastai atviras, uzsidaro, kai
budintis lankas yra aktyvuotas.
PIN 8 I3orinis galios pajungimo valdymo jtaisas. Jei uzdaras 0[V]
(PIN12), jjungia galia. Pilnai pakeicia degiklio jungiklio funkcija.
PIN 9 ISvesties jtampos OUT signalas. Intervalas 0-10[V] su
nustatoma skale 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V.
Nustatymas atliekamas plokstés paleisties metu paspaudus tuo pat
metu ,Encoder ir Rezimy pasirinkimo” mygtukus. Encoder pagalba
pasirinkti norima skale. 13éjimui vél paspausti ,Rezimy pasirinkimo”
mygtuka.
PIN10 Signalas IN srovés nustatymas 1{V] / Imaks./; 5 [A].
PIN11 Signalas OUT oro slégis 1 [V]/[BAR] intervalas 0..10 [V]
PIN12 Nuoroda O[V] signalai PIN 8,9,10,11 ir 13.
PIN13 Maitinimas 12[V] maks. T00mA.
PIN14 PE apsauginis laidininkas.

5. |DIEGIMAS
DEMESIO! VISAS |DIEGIMO IR ELEKTROS INSTALIACIJOS
A OPERACIJAS ATLIKTI TIK KAl PLAZMINIO PJOVIMO
SISTEMA YRA VISI KAl | JUNGTA IR ATJUNGTA NUO
ELEKTROS ENERGIJOS TIEKIMO TINKLO.
ELEKTROS INSTALIACIJOS DARBUS TURI ATLIKTI TIK PATYRES IR
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

'\ linio kabeli ki

-izeminimo gnybty suri (G pav.)
PRIETAISO PASTATYMAS
Prietaiso instaliavimui parinkti aplinka, kurioje nebaty klit¢iy ausinimo
sistemos oro i3éjimo ir jéjimo vietose; taip pat jsitikinti, kad tuo paciu
metu nebuty jsiurbiamos konduktyvinés dulkés, koroziniai garai, drégme,
irt.t.
15laikyti aplink prietaisa bent 250mm laisvos vietos.
DEMESIO! Pastatyti prietaisa ant lygaus pavirsiaus, galin¢io
' islaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta jo apvirtimo ir

pavojingo judej

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Pries vykdant bet kokius elektros sujungimus, batina patikrinti, ar
srovés 3altinio duomeny lentelés dydziai atitinka instaliacijos vietoje
disponuojama jtampg ir tinklo daznj.

- Sroveés 3altinis turi bati prijungiamas tik prie maitinimo sistemos su

neutraliu laidininku, sujungtu su zeme.

Norint uztikrinti apsauga nuo netiesioginiy kontakty,

diferencijuotus tokiy rasiy perjungiklius:

-Atipo().

- Tam, kad baty patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) keliami
reikalavimai, patariamas srovés altinio prijungimas maitinimo tinklo
sanduros taskuose, kuriuose tariamoji varza yra mazesné nei Zmax =
0.2 ohm.

- Si pjovimo plazma sistema neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12
keliamy reikalavimy.

naudoti

Jeijiyra prijungiama prie viesojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybé
uz patikrinima, ar pjovimo plazma sistema gali bati prijungiama, tenka
instaliuotojui arba vartotojui (jei reikia, kreiptis | energijos tinkly
paskirstymo valdytoja).

Kistukas ir lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuota atitinkamos galios kistuka,
(3 poliai + Zemé) ir paruosti tinklo lizda , apsaugota lydZziaisiais saugikliais
arba automatiniu perjungikliu; atitinkamas jzeminimo terminalas turi bati
sujungtas su maitinimo linijos jzeminimo laidininku (geltonas-zalias). 1
lenteléje (LENT. 1) pateikiami rekomenduojami uzdelstyjy lydziyjy linijos
saugikliy dydziai amperais pagal maksimalia vardine srove, tiekiama i$
srovés 3altinio, bei pagal vardine maitinimo ltampq

DEMESIO! Auk ¢iau pateikty
' squgo;a gammto;o numatytos saugos S|stemos (I klasé )

3, 0 tai gali sukelti rimta pavojy asmenims
daiktams (pvz. gaisras)

(pvz. elektros smugio) ir

PJOVIMO GRANDINES SUJUNGIMAI
DEMESIO! PRIE ATLIEKANT IUOS SUJUNGIMUS, |SITIKINTI,
A AR SROVES ALTINIS YRA | JUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO LIZDO.
1 lenteléje (1 LENT.) yra pateikiami atgaliniam kabeliui (mm?)
rekomenduojami dydziai pagal maksimalig jrenginio tiekiama srove.

Suspausto oro linijos sujungimai (H pav.).

- Paruosti suspausto oro tiekimo linija, kurios slégis ir minimalus srautas
yra nurodyti 2 lenteléje (2 LENT.).

- Prijungti slégio reduktoriy kaip parodyta (E pav.).

SVARBU!

Nevirsyti maksimalaus 8 bary jvesties slégio. Oras, prisotintas drégmeés

ar alyvos, gali sglygoti pernelyg greita susidévinciy detaliy susidévéjima

arba pakenkti degikliui. Jei iskyla abejoniy dél disponuojamo suspausto
oro kokybés, patariama naudoti oro dziovintuva, kuris turéty bati
instaliuojamas pries jvesties filtrg. Suspausto oro linijg sujungti su
jrenginiu lanks¢iu vamzdziu naudojant vieng i3 tiekiamy jungimo detaliy
ivesties oro filtrui, esan¢iam jrenginio uzpakalinéje dalyje.

linio pjovimo srovés kabelio prij

Prijungti atgalinj pjovimo srovés kabelj prie pjaunamo gaminio arba prie

metalinio pagalbinio darbastalio laikantis tokiy atsargumo priemoniy:

- [sitikinti, kad pasiekiamas geras elektros kontaktas, ypac jei pjaunami

lak tai su izoliacine danga, oksiduoti lakstai ir t.t.

Atlikti jzeminimo sujungima kaip galima arciau prie pjovimo zonos.

- Pjovimo srovés atgalinio laidininko pakeitimui vengti naudoti
metalines struktaras, kurios néra apdirbamo gaminio sudétiné dalis;
tai gali bati pavojinga saugos atzvilgiu ir gali salygoti nepatenkinamus
pjovimo rezultatus.

- Neatlikinéti jzeminimo prijungimy prie apdirbamo gaminio dalies, kuri
turi bati nupjauta.

Degiklio pl i jovimui prij (F pav.) (jei numatytas)
|vesti degiklio klstuklnejungq i centralizuota jungtj, esancia ant jrenginio
priekinio skydo, stengiantis kad sutapty poliarizacijos raktas. Prisukti
iki galo laikrodzio rodyklés kryptimi blokuojantj Zieda, tokiu badu bus
uztikrintas oro ir srovés praéjimas ir nebus nuotékio.

Kai kuriems modeliams degiklis tiekiamas jau prijungtas prie srovés
saltinio.

SVARBU!

Prie$ pradedant pjovimo operacijas, patikrinti, ar taisyklingai sumontuotos
susidévincios detalés, apziarint degiklio galvute kaip nurodyta skyriuje
,DEGIKLIO TECHNINE PRIEZIURA".

A DEMESIO!

PLAZMINIO PJOVIMO SISTEMOS SAUGA.
Tik numatytas degikli delis ir K i priderintas srovés
saltinis kaip parodyta 2 LENT,, uztikrina gamintojo numatyty

atsargumo priemoniy efektyvuma (vidinio uzblokawmo sistema).

- Niekada NENAUDOTI neoriginaliy degikliy ar susidévinciy detali
- NEBANDYTI PRIDERINTI PRIE SROVES SALTINIO degikliy, kurle
pjovi ar suvirinimo procesams, nei

nenumatytlems Sioje instrukcijoje.
Siy taisykliy nesilaikymas gali sukelti rimta pavojy naudotojo
fizinei saugai ir gali sugadinti jranga.
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6. PLAZMINIS PJOVIMAS: PROCESO APRASYMAS

Plazmos lankas ir jo taikymo principai plazminiame pjovime

Plazma yra su ildytos labai auk toje temperatiroje ir jonizuotos dujos,
kurios virsta elektros laidininku. Is pjovimo procesas naudoja plazmg
elektros lanko perdavimui j metalinj gaminj, kuris i silydo nuo kar ¢io ir
atsiskiria. Degiklis naudoja suspaustg ora, ateinantj i vieningos tiekimo
sistemos tiek dujy plazmai, tiek ausinimo ir apsaugos dujoms.

Budincio lanko uzdegimas

Ciklo pradzig nulemia tarp elektrodo (- polius) ir degiklio antgalio (+
polius) plastanti budinti srové ir oro srauto pradzia.

Degikliui priartéjus prie norimo pjauti gaminio, prijungto prie srovés
saltinio poliaus (+), budintis lankas yra perduodamas sukuriant plazmos
lanka tarp elektrodo (-) ir paties gaminio (pjovimo lankas). Budintis lankas
yraisjungiamas vos tik pjovimo lankas atsiranda tarp elektrodo ir gaminio.
Gamintojo nustatytas budincio lanko i laikymo laikas yra 2 sekundés
(4 sekundés GOUGING rezime); jei lanko perdavimas j gaminj néra
atliekamas per tg laika, ciklas yra automati kai blokuojamas, i skyrus au
inimo oro i laikyma.

Naujo ciklo pradéjimui reikia atleisti degiklio jungiklj ir vél jj paspausti.

Paruosiamieji darbai.

Pries pradedant pjovimo operacijas, patikrinti, ar taisyklingai sumontuotos

susidévincios detalés, apziarint degiklio galvute kaip nurodyta paragrafe

,DEGIKLIO TECHNINE PRIEZIURA".

- ljungti sroveés altinj ir pagal norimos pjauti medziagos storj ir tipa

nustatyti pjovimo srove (D-1 pav.).

Paspausti oro mygtukg (C-3 pav.) oro srauto paleidimui.

ios fazés metu reguliuoti oro slégj iki tol, kol ekrane bus rodoma slégio

verté, kurios reikia pagal naudojama degiklj (2 LENT.).

- Pasukti rankenéle: patraukti j vir y atblokavimuiir pasukti reguliuojant

slégj verte, nurodyta DEGIKLIO TECHNINIUOSE DUOMENYSE.

Nuskaityti reikiama verte manometre; pastumti rankenéle reguliavimo

uzblokavimui.

- Leisti baigti sklisti oro srautui, tokiu badu bus palengvintas galimy
kondensacijos sankaupy pasalinimas degiklyje.

Pjovimo operacija (L pav.).

Degiklio antgalj priartinti prie gaminio kra to (apytiksliai 2 mm),
paspausti degiklio jungikli; po apytiksliai 1 sekundés i gaunamas
budincio lanko uzdegimas.

- Jei atstumas yra tinkamas, budintis lankas i$ karto perduodamas j
gaminj iSgaunant pjovimo lanka.

Vesti degiklj gaminio pavirsiumi isilgai norimos pjovimo linijos pastovia
eiga.

Pjovimo greitj pritaikyti pagal storj ir pasirinktg srove, patikrinant, ar
lankas, i lisdamas i gaminio apatinio pavir iaus jgauna 5-10° pasvyrima
nuo vertikalés prie inga eigai kryptimi.

Tinkliniy laksty pjovimo operacija (jei numatyta)

Sios funkcijos jjungimas gali bati naudingas pjaunant perforuotus arba

tinklinius lakstus:

- Rezimy pasirinkimo mygtuku (C-2 pav.) pasirinkti tinklinio pjovimo
rezima. Pjovimo pabaigoje, laikant paspaudus degiklio jungiklj,
budintis lankas veél automatiskai uzsidegs. Sig funkcija naudoti tik jei
batina, tokiu badu bus iSvengta bereikalingo elektrodo ir antgalio
nusidévéjimo.

DEMESIO! Siame rezime rel duoj d
standartiniy dydziy elektrodus ir antgalius.

Ypating alyg prail ) elektrody ir antgaliy naudojimas
gali salygoti pj lanko pertrauki
Grezimas (M pav.)

Norint atlikti ig operacija arba pradedant darbus nuo gaminio centro,

uzdegti lanka palenkus degiklj ir,progresyviai judant, jj atstatyti j vertikalia

padet;.

- i procedira neleidzia lanko atplai oms arba i silydZiusioms dalelytéms
pazeisti antgalio anga ir taip smarkiai sumazinti jo funkcionaluma.

- Gaminiai, kuriy storis yra iki 25% maksimalaus numatyto storio
naudojimo intervale, gali bati greziami tiesiogiai.

7.TECHNINE PRIEZIURA
DEMESIO! PRIE ATLIEKANT TECHNINES PRIE'IUROS
A OPERACUJAS, |SITIKINTI, AR PLAZMINIO PJOVIMO SISTEMA
YRA 1 JUNGTA IR ATJUNGTA NUO MAITINIMO LIZDO.

EINAMOJI TECHNINE PRIEZIORA
EINAMOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.

DEGIKLIS (N pav.)
Periodiskai, priklausomai nuo naudojimo intensyvumo arba nuo pjovimo
defekty atsiradimo, tikrinti degiklio detaliy, susijusiy su plazminiu
pjovimu, nusidévéjimo busena.
1- Tarpiklis.
Pakeisti, jei deformuotas arba apsineses slaku taip, kad nebejmanoma
taisyklingai islaikyti degiklio padéties (atstumo ir statmens).
Antgalio laikiklis.
Atsukti ranka nuo degiklio galvutés. Kruop ¢iai nuvalyti arba pakeisti,
jei jis pazeistas (nudeges, deformuotas arba jtrukes). Patikrinti, ar
vientisas vir utinis metalinis sektorius (degiklio saugos jtaiso valdiklis)
3- Antgalis / Gaubtas.
Patikrinti plazmos lanko praéjimo angos ir vidiniy bei i oriniy pavir iy
nusidévéjima. Jei anga yra i siplétusi lyginant su originaliu skersmeniu
arba deformuota, pakeisti antgalj. Jei pavir iai yra smarkiai oksiduoti,
juos nuvalyti plonu vitriniu popieriumi.
4- Oro paskirstymo ziedas.
Patikrinti, ar néra nudegimy ar jplysimy arba néra uzsikimsusios oro
praéjimo angos. Jei pazeistas, nedelsiant pakeisti.
5- Elektrodas.
Pakeisti elektroda, kai ant skleidzianciojo pavir iaus susiformavusio
kraterio gylis yra apytiksliai 1.5 mm (O pav.).
6- Oro paskirstymo vamzdelis.
Patikrinti, ar néra nudegimy ar jplysimy ir ar néra uzsikimsusios oro
praéjimo angos. Jei pazeistas, nedelsiant pakeisti.
7- Degiklio korpusas, ranl ir kabeli
Paprastai 3ie komponentai nereikalauja ypatingos techninés
prieziaros, i skyrus periodi kg patikrinima ir kruop ty nuvalyma,
kuris turi bati atliekamas nenaudojant jokiy tirpikliy. Jei pastebimi
izoliacijos pazeidimai, tokie kaip |0ziai, jtrakimai ir nudegimai arba
elektros laidy atsilaisvinimai, degiklis nebegali bati toliau naudojamas,
pakol vél nebus tenkinamos saugos salygos.
Tokiu atveju remonto darbai (specialioji techniné priezilra) negali
bati atliekami vietoje, reikia kreiptis j jgaliotajj techninio aptarnavimo
centrg, kuris bty pajégus atlikti specialius iSbandymus po atlikto
remonto.
norint islaikyti degiklio ir kabelio efektyvuma, batina imtis kai kuriy
atsargumo priemoniy:
- uztikrinti, kad degiklis ir kabelis niekada nesiliesty su karstomis arba
ikaitusiomis detalémis.
- kabelio netraukti pernelyg stipriai.
- neleisti, kad kabelis praeity per astrias ar pjaunancias briaunas arba
abrazyvinius pavirsius.
- jei kabelis yra per ilgas reikiamam darbui, jj tvarkingai susukti.
- nevaziuoti ant kabelio jokia jranga ir ant jo nelipti.
Démesio.
- Pries atliekant bet kokius darbus su degikliu, leisti jam atvésti bent visg
.po-oro” laika.
- I3skyrus ypatingus atvejus, patariama pakeisti elektrodg ir antgalj tuo
paciu metu.
Laikytis degiklio sudedamuyjy detaliy surinkimo sekos (atvirk tiné seka
isrinkimui).
- Atkreipti démesj, kad paskirstymo Ziedas baty montuojamas reikiama
kryptimi.
Vél sumontuoti antgalio laikiklj ji prisukant iki galo rankiniu badu
lengvai paspaudus.
- Jokiais budais nemontuoti antgalio laikiklio, jei prie tai nebuvo
sumontuotas elektrodas, paskirstymo Ziedas ir antgalis.
Vengti laikyti jjungta budintj lanka ore, nes priesingu atveju paspartés
elektrodo, skirstytuvo ir antgalio nusidéveéjimas.
- Nepriverzinéti elektrodo pertekline jéga, nes priesingu atveju iskyla
pavojus pazeisti degiklj.
Laiku ir taisyklingai atlikti degiklio susidévinciy daliy patikrinimai yra
ypac svarbis pjovimo sistemos saugai ir funkcionalumui.
Jei pastebimi izoliacijos pazeidimai, tokie kaip lGziai, jtrakimai ir
nudegimai arba elektros laidy atsilaisvinimai, degiklis nebegali bati
toliau naudojamas, pakol vél nebus tenkinamos saugos salygos.
Tokiu atveju remonto darbai (specialioji techniné prieziara) negali
bati atliekami vietoje, reikia kreiptis j jgaliotajj techninio aptarnavimo
centra, kuris baty pajégus atlikti specialius i$bandymus po atlikto
remonto.

N
b

Suspausto oro filtras (H pav.)
- Filtre yra jrengtas automatinis kondensacijos nuleidimas, kuris veikia
atjungus suspausto oro linija.
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- Periodiskai tikrinti filtrg; jei stiklinéje pastebimas vanduo, galima
pravalyti rankiniu badu pastumus j virsy nuleidimo sandara.

- Jei filtruojanti kaseté yra labai nesvari, batina jg pakeisti, tokiu badu
bus galima isvengti apkrovos nuostoliy.

SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA
SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIDROS OPERACIJAS PRIVALO
ATLIKTI TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE
SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS TECHNINIO
STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIMY.
DEMESIO! PRIES NUIMANT PRIETAISO SONINIUS SKYDUS IR
A ATLIEKANT BET KOKIUS DARBUS PRIETAISO VIDINEJE
DALYJE, |SITIKINTI, AR JRANGA YRA I3JUNGTA IR ATJUNGTA
NUO MAITINIMO TINKLO.
Bet kokie patlkrlnlmal prletalso viduje, atliekami neatjungus
pos, dél ti su detalé kuriomis teka srové,
gaI| sukelti stipry elektors smugj

- Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo
dulkiy kiekio aplinkoje) tikrinti prietaiso vidy ir pasalinti dulkes,
susikaupusias ant transformatoriaus, lygintuvo, induktoriaus, varzy
suspausto sauso oro srove (maks. 10 bar).

- Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas; jos turi
bati valomos labai minkstu Sepetéliu ar naudojant specialius tirpiklius.
Esant galimybei, patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir
ar nepazeista laidy izoliacija.
- Patikrinti suspausto oro cirkuliacijos vamzdziy
vientisuma ir stovj.
Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti prietaiso soninius skydus
gerai prisukant blokuojancius varztus.
- Absoliuciai vengti pjovimo darby atlikimo prie atidaryto prietaiso.
Po techninés priezidros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti pries
tai buvusias jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad
jie nesusiliesty su judanciomis detalémis arba dalimis, kurios gali
ikaisti iki auksty temperatary. Visus laidininkus perristi dirzeliais, kaip
buvo anksciau, atkreipiant démesj ir islaikant tarp jy atskirus pirminés
grandinés aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy zemos jtampos
sujungimy.

Vél surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verzles ir varztus.

ir antvamzdziy

8. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO PRIETAISO DARBO ATVEJU, PRIES ATLIEKANT SISTEMIN]

PATIKRINIMA AR PRIES KREIPIANTIS | JUSY TECHNINIO APTARNAVIMO

CENTRA, PATIKRINTI AR:

- Nedega geltonas indikatorius, nurodantis Siluminio saugiklio
isijungima dél pernelyg aukstos ar pernelyg Zemos jtampos arba
trumpo sujungimo.

- Jsittikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; siluminio

saugiklio jsijungimo atveju, palaukti natdralaus jrenginio atvésimo,

patikrinti ventiliatoriaus veikima.

Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra pernelyg Zema arba pernelyg

auksta, prietaisas lieka uzblokuotas.

- Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo prietaiso i$éjimo angoje: priesingu

atveju, pasalinti gedima.

Pjovimo grandinés sujungimai yra taisyklingi, ypac, ar jzeminimo laido

gnybtas tikrai sujungtas su apdirbamu gaminiu ir be izoliuojanciy

medziagy jsikisimo (pavyzdziui, dazy).

DAZNIAUSIAI PASITAIKANTYS PJOVIMO DEFEKTAI
Pjovimo operacijy metu gali pasitaikyti atlikimo netikslumy, kurie
paprastai néra priskiriami prietaiso veikimo gedimams, bet kitiems
operatyviniams aspektams, tokiems kaip:
a- Nepakankamas jsiskverbimas arba pernelyg didelis nuolauzy
susiformavimas:
- Pernelyg didelis pjovimo greitis.
- Degiklis per daug palinkes.
- Pernelyg didelis apdirbamo gaminio storis arba pjovimo srové
pernelyg zema.
- Netinkamas suspausto oro slégis ar tiekimas.
- Elektrodas ir degiklio antgalis susidévéje.
- Netinkamas antgalio laikiklio smaigalys.
b- Pjovimo lankas néra perduodamas:
- Susidévéjes elektrodas.
- Netinkamas atgalinio kabello gnybto kontaktas.
c- Pj lanko nutr
- Pernelyg mazas pjovimo greitis.
- Pernelyg didelis atstumas tarp degiklio ir apdirbamo gaminio.
- Susidévéjes elektrodas.

- Apsaugmlo ]taISO 1suung|mas
d- P
- Netalsykllnga degiklio padétis.
- Nesimetriskas antgalio angos susidévéjimas ir/arba netinkamas
degiklio daliy sumontavimas.
- Nepakankamas oro slégis.
e- Pernelyg susidévéjes antgalis ir elektrodas:
- Pernelyg Zzemas oro slégis.
- Uzterstas oras (dréegmé-alyva).
- Pazeistas antgalio laikiklis.
- Pernelyg aukstas pilotazinio lanko susidarymas ore.
- Pernelyg didelis greitis, islydyty dalelyciy sugrjzimas ant degiklio
daliy.

(ET)

KASUTUSJUHEND

TAHELEPANU! ENNE PLASMALOIKURI
KASUTUSJUHISED HOOLIKALT LABI!

KASUTAMIST LUGEGE

PROFESSIONAALSEKS JA  TOOSTUSLIKUKS

ETTENAHTUD PLASMALOIKUR

KASUTAMISEKS

1. ULDINE OHUTUS PLASMALOIKURI KASUTAMISEL
Seadme kasutaja peab olema piisavalt teadlik plasmaloikuri
ohutust kasutamisest ning informeeritud kaarkeevituse ja sarnaste

kaitsejuhi jahad protseduuridest.
(Vndata samuti seadusele “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
ks. Osa 9: Paigaldus ja | ine”).
- Viltige otsest kokkupuudet vooluringiga; plasmaléikuri
generaatori poolt toodetud tiihijook i voib teatud juhtudel
ohtlik olla.

Keevituskaablite ithendust, kontrolli ja parandust teostades peab
plasmaléikur olema vilja liilitatud ja vooluvérgust vilja véetud.

Enne poleti kulutarvikute vahetamist liilitage seade vilja nii
pealiilitist kui votke see vooluvorgust vélja.

- Elektriithendused tuleb puud normide ja
seaduste kohaselt.

- PI 16ikuri tohib lihendada ainult sellisesse toitesiisteemi, mis
onvar ud lusega iihendatud nulljuhiga.

- Kontrolllge, et kasutatav plstlk oleks korrektselt maandatud.

- Arge | I6ikurit | voi mérgades ruumides
voi vihma kaes

- Argek ge katkise isol iga voi lahtildinud iihendustega
juhtmeid.

Ve VAV

- Arge lI6igake paake, mahuteid véi torusid, milles on véi on olnud
tuleohtlikud vedelikud voi gaa5|d

- Viltige kloori sisald lidega puh d detailide
l6ikamist v6i nende kemikaalide ldhed C
- Argeld surve all olevaid mahuteid

Eemaldage todpiirkonnast kéik tuleohtlikud materjalid (nt. puit,
paber, puhastuslapid jne.)
Tagage piisav ventilatsi voi k
suitsu drajuhtimiseks sobilikke vahendeld dlimalt tahtis on
kontrollida | kindlalt pl. 16ik | eralduva suitsu koostist,
kontsentratsiooni ja suitsu keskkonnas oleku kestust, et
maérata kindlaks maksimaalne aeg, mille kestel kasutaja suitsu
keskkonnas viibida tohib.

POL @0

- Plasmaloikuri elektroodi diiiis, keevitatav detail ja koik
véimalikud lahed olevad datud (ja ligipaasetavad)
metallesemed peavad olema sobilikul moel isoleeritud.

Enamasti piisab sellest, kui téotaja | b id kindaid,
jalatseid, peakatet ja réivaid ning kasutab seisuplatvormi voi
isoleerimismatti.
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- Kaitske alati silmi eeskirja EN 175 kohaselt maskitele voi kiivritele

monteeritud filtritega, mis vastavad eeskirjale UNI EN 169 v6i UNI
EN 379.
Kasutage alati tulekindlat kaitseriietust (vastavuses eeskirjaga
UNI EN 11611) ja keevituskindaid (vastavuses eeskmaga UNI
EN 12477) viltimaks naha kokkup ' poolt
tekitatava ultraviolett v6i infr kiirg keevituskaare
ldheduses vii

vad isikud peavad olema kaitstud mitte
peegeldavate kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete abil

- Miira: Kui eriti tiheda téograafiku tottu iiletab véi vordub tootaja
pdevane konstateeritud murakoormus (LEPd) 85db (A), on
kohustuslik k da kol | h d (Tab. 1).

QOO

ELEKTRI- JA MAGNETVALJAD VOIVAD OLLA OHTLIKUD

Mis tahes voolujuhti labiv elektrivool pohjustab lokaalseid elektri-
ja magnetvilju (EMF). Loik | tekitab loikeahela ja l6ike enda
imbruses magnetvilja EMF.
Elektromagnetviljad voivad seg.
tood (néiteks tid. imol. hi
metallproteeﬂdjne)
Neid dmeid

" L Teciin "

did
paraadid,

suhtes tuleb

ja sellega iihendatud toiteallika kombinatsiooni, nagu on ette
nédhtud TEHNILISTES ANDMETES.

- ARGE KASUTAGE ettenshtust erinevat tiiiipi poleteid ja poleti
kulutarvikuid.

- ARGE PUUDKE LIITA TOITEALLIKAGA péleteid, mis on ette ndhtud
ka juhendis mitte 1 16ike-voi KEEVITUSTOODEKS.

- KAESOLEVATE REEGLITE EIRAMINE voib seada TOSISESSE ohtu

turvali ja ka seadet kahjustada.

A TEISED VOIMALIKUD OHUD

UMBERMINEK: pange plasmalmkurl toiteallikas horisontaalsele ja

selle kaalu k | juhul (kui seadme all olev
pind on kaldus voi konarllk), voib see imber minna.
- EBAOIGE KASUTAMINE: pl. I6ikuri k i istahes muul
kui juhendis ettendhtud argil on ohtlik.
- Pl l6ikesii i tostmil | It koiki iihendus-/
itekaableid ja torusid Id on keelatud.
- POLETUSEOHT

osade (poéleti) ja kiilgnevate

votta d kaitseabinoud. Naiteks |

juurdepais

alade peratuur voib tousta iile 65°C: vajalik kanda sobivat
kaitseriietust

Ioikeslisteemi kasutatavale alale voi hinnata riski indiviidile Laske vérskelt 16igatud toorikul enne selle puudutamist jahtuda!
operaatori suhtes.
See plasma Imkesusteem vastab iiksnes professionaalseks - EBAOIGE KASUTAMINE: pl 16ik g
' isel keskk toote tehnilisele dardile. ' mitme k ja poolt on ohtlik.
Pole tagatud piirangutele, mis puud d ini
kokkup elektr véljadega kod keskk - On  keelatud d kaepid pl 16ik
Viimaks léikeahela kokkup EMF magnetviljadega kinnit hendi
peavad kmkoperaatorldjarglmaja 9 It @ra toodud néudeid
- lahend ik I. Voimalusel fikseerima nad KESKKONNATINGIMUSED (EN 60974-1)
kleeplindi abil; -K inat ainult jargmi keskk

hoidma pead ja keret l6ikeahelast véimalikult kaugel;

umbrltseva 6hu temperatuur jaab -10°C ja 40°C vahele;
Ohuniiskus ei tileta 40°C juures 50%;
ohuniiskus ei iileta 20°C juures 90%;

I h P

Umbritsev 6hk peab olema vaba p ja

- Palgutage masm ja selle lisaseadmed (pakendis véi ilma)

- mitte kunagi keerama loikekaableid metallist voi keha .
umber; .
- hoiduma keevitamisest keha keset loikeahelat; .
- hoid ol l6ikel uhel' hapoolel, korrosiivsetest ainetest jms.
- iithend 16ik | idekaabel toéopiirkonnale
VOImallkuIt Iahedale, LADUSTAMINE
- mitte 16ik 16il ilahed
- koik tootajad peaksid jargima EMF andmelehel esi ino id

miinimumkaugusi;
kaugus EMF allikast piirini, millest kaugemal on kokkupuude 20%
allpool lubatud miinimumvaartust:d = 1.5 cm.

- Aklassi seade:
Antud pl 16ik vastab

mille tehniline standard

b ainultt66 japrofi | eemérgil k |

seadmetele. Tagatud ei ole elektromagnetiline iihilduvus
Iuh d dalni &

ja otse var g ku
iihendatud hoonetes.

TAIENDAVAD HOIATUSED
KUI PLASMALOIKUS TOIMUB:
d elektril6ogiohuga keskk ;

Viikestes ruumides;

- Tule-ja plahvatusohtlike materjalide laheduses;
TULEB enne t66 al lasta "V ala spetsialistil”
tookoht iile vaadata ja teostada seda ainult tingimusel, et
t66 juures viibivad hddaohu korral éigesti tegutseda oskavad
isikud.
PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega
vastavalt seaduse “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega

- Suur

keevi ks: Osa 9. Paigaldus ja k ” Peatiikis 7.10; A.8;
A.10 dra toodule.
- TULEB keel 16il juhul, kui toiteallikat hoiab
iileval seadmeg ja (nditeks rihmade abil).

- TULEB keelata I5ik ine, kui té6tajal puudub K K
maaga, vilja arvatud juhul, kui kasutatakse kaitseplatvormi.
TAHELEPANU! PLASMALOIKUSE TURVANOUDED

Tootja poolt ettendhtud tur ide (blok issii )

efektiivsus on tagatud ainult juhul, kui kasutatakse sellist péleti

- Keskkonna temperatuur peab jadma -20°C ja 55°C vahele.

Juhul, kui masin on varustatud vedeliku abil jahutatava seadmega

ja keskonna temperatuur on alla 0°C kraadi: kasutage tootja poolt
jaatumi: vedelikku véi tiihjendage hiidroseade

ja paak vedelikust tdielikult.

Kasutage alati sobivaid

mustuse ja korrosiooni eest.

hendeid . Lai c el P

mmmm  KORVALDAMINE

Kasutusaja loppedes &rge visake seda masinat koos tavaliste
olmejaatmetega dra.

Kasutaja on kohustatud selle elektrlseadme viima eletktriseadmete
korvaldamise ja kaitl g ' voi poérduma
kauplusse, kust seade sai ostetud Ni ud méadrus puudutak
iiksnes Euroopa Liidu territooriumil korvaldatavaid seadmeid
(WEEE).

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

Kolmefaasiline ventileeritud suruéhuga plasmaldikestisteem. Véimaldab
kiiret deformatsioonideta terase, roostevaba terase, tsingitud terase,
alumiiniumi, vase, messingu jne I6ikamist. Loikets{kli kéivitab pilootkaar.

PEAMISED OMADUSED

- Loikevoolu reguleerimine.

- Poleti pingekontrolli seade.

- Péleti luhise, 6huréhu kontrolli seade.
- Termostaadi kaitse.

- Ohuréhu visualiseerimine.

Poleti jahutuse juhtimisseadis.
Ulepinge, alapinge, faasi puudumine.
- Kaugjuhtimiskonnektor.
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LISATARVIKUD
- Poleti plasmaldikuseks.
- Surudhuga tihendamise toruliitmike komplekt.

TELLITAVAD LISATARVIKUD

- Elektroodide-diitside vahetuskomplekt.

- Koérge 6huvooga poleti.

- Elektroodide-diitside vahetuskomplekt krge 6huvooga pdletile.
- Gouging komplekt.

3. TEHNILISED ANDMED

ANDMEPLAAT

Peamised andmed plasmaldikuri kasutamise ja omaduste kohta on édra

toodud seadme andmeplaadil; andmete tdhendused on jargnevad:

Joon.A

1- EUROOPA normatiiv, mida kohaldatakse kaarkeevitusseadmete ja
plasmal6ikurite ohutuse ja tootmise kohta.

2- Valmistaja nimi ja aadress.

3-  Mudeli nimi.

4- Seadme sisestruktuuri simbol.

5-  Plasmaldikuse protsessi siimbol.

6- Sumbol S: nditab, et seadet saab kasutada kohtades, kus on
suurenenud elektrilo6gi saamise oht (nt. suurte metallikoguste
vahetus ldheduses).

7- Toiteliini simbol:
1~: Ghefaasiline vahelduvpinge
3~: kolmefaasiline vahelduvpinge

8- Korpuse kaitseaste.

9- Toiteliini omadused:

- U, :Vahelduvpinge ja seadme toitesagedus (lubatud kéikumine
+10%):

- I, max : Maksimaalne voolutarve.

- 1, . : Tegelik toitevool

10- Plasmal6ikuri vooluahela joudlus:

- U, : maksimaalne tihijooksupinge (vooluring avatud).

- 1,/U, : Vastav normaliseeritud voolutugevus ja pinge, mida
seade ldikamise jooksul edastada voib.

- X : Impulsisagedus: nditab aega, mille jooksul seade vastavat

voolu edastada voib (sama tulp).Viljendatakse %-des, vottes
aluseks 10-minutise tsikli (nt. 60% = 6 minutit to6d, 4 minutit
seisuaega, jne.)
Juhul kui kasutustingimused (tootja seadistused kehtivad
40°C valistemperatuuri juures) ei vasta ettendhtule, kdivitub
tlekuumenemiskaitse (seade laheb ootereZiimile seniks, kuni
harilik temperatuur taastub).

- A/V-A/V : Néitab I6ikevoolu reguleerimisskaalat (minimaalne -
maksimaalne) ja sellele vastavat kaarepinget.

- Seadme identifitseerimisnumber (seda peab teadma tehnoabi

saamiseks, varuosade tellimiseks ja toota pdritolu tuvastamiseks).

12- == : Liini kaitseks vajalike, viittoimega kaitsmete vaartus.

13- Ohutusnorme puudutavad stimbolid, mille téhendus on dra toodud
peatiikis 1“Uldine ohutus kaarkeevitusel”.

1

=

NB: Aratoodud margisplaat illustreerib siimbolite ja vaartuste tdhendusi;
iga konkreetse plasmaloikuri tapsed tehnilised andmed on ara toodud
seadmel oleval andmeplaadil.

MUUD TEHNILISED ANDMED

- TOITEALLIKAS: vt. tabel 1 (TAB. 1)

- POLETI: vt. tabel 2 (TAB. 2)

Seadme kaal on &ra toodud tabelis 1 (TAB. 1).

4. PLASMALOIKURI KIRJELDUS

Kontroll-, i j

VOOLUALLIKAS (Joon. B)
1 - Otse voi tsentraalse kinnitusega péleti.

- Poleti nupp on ainuke kontrolli organ, mille kaudu juhitakse
|6ikeoperatsioonide algust ja [6ppu.

- Kui lopetatakse nupule vajutamine mistahes faasis, katkeb tsiikkel
koheselt, vélja arvatud jahutusohk (jarel-ohk).

- Juhuslikud liigutused: tstikli alustamiseks peab nupule vajutatama
miinimumaja jooksul.

- Elektriline ohutus: nupu funktsioon on parsitud, kui isoleeriv
dutsihoidik EI OLE monteeritud poleti peasse, voi kui see on
monteeritud valesti.

2 - Tagasisidekaabel.
3 - Juhtpaneel.

JUHTPANEEL (Joon. C)
1 - Kodeerlmlsseadeja Nupp
Kod 3

Véimaldab voolu seadistamist mis tahes reziimis.
Nupu funktsioon:
Véimaldab mis tahes funktsioonis seadistada surveanduri poolt
omandatud médte Ghikut.
2 - Nupp Reziimide valimine

Véimaldab valida reziime (Joon. D):
LOIKAMINE

s

=S

Hoitakse kaarléiget ka siis, kui seda ei kanta esemele.
BLOKEERITUD LOIGE

i

s

Loikamisele sarnane reziim, mis erineb selle poolest, et kohe peale
|6ikekaare loomist voib pdleti nupu vabastada. Uuesti pdleti nuppu
vajutades I6ikamine katkeb.

GOUGING

Valu pinnaléikamise reziim, sobib valu pinnaldikamise tarvikutega
varustatud poleti kasutamisel.
3 - Nupp OHK

Sellele nupule vajutamisel valjub pdletist 6hku veel umbes 45 sek
jooksul ( /{@ poleb). Selle faasi kaigus reguleerige survet pdleti poolt

noéutud vahemikus.

Kuvar (Joon. D)
1 - Voolu visualiseerimine

0z
0Z1ZIA

2 - Digitaalse manomeetri 6huréhu visualiseerimine.

AU
00 10 g kPa
00,020,000 B
e’ o Ve
- Ohu viljutamiseks
Shunuppu).
Rohu seadistamiseks soovitud vdartusele keerake réhualaldi
nuppu (Joon. E-3).
- Vabastamiseks tommake Ulespoole ja keerake (Joon.E-3).
Kui seadistatud rohk jadb soovitud vahemikust vélja ilmub
warning (Joon. D-3).
- Seadistamise |6pus vajutage reguleerimise blokeerimiseks nupp
alla (Joon. E-3).
3 - Alarmkood, véimsuse blokeerimise hoiatus (TAB. 3).

1
1

Haireolukorra voi warningu taastamine toimub tavapéraselt 10
sekundit peale selle tekkepohjuse eemaldamist.

sisseliilitatud  poletist vajutage (Jéz
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]

01: Primaarse ahela termokaitse sekkumine.

02: Sekundaarse ahela termokaitse sekkumine.

03: Toiteliini tlepinge kaitse sekkumine.

04: Toiteliini alapinge kaitse sekkumine.

05: Magnetkomponentide termokaitse sekkumine.

06: Toiteliini faasi puudumisel sekkumine.

08: Abipinge on vahemikust véljas.

09: Ohu ahela réhuliiliti kaitse sekkumine.

10: Toite lubamise signaalid on masina on sisse lilitamisel aktiivsed.
15: Poleti ohutusahela sekkumine.
Warning kood, hoi ilma bloki

07: Teadaanne liiga palju tolmu masina sees

11: Teadaanne Péleti/Tarviku kulumine.

14: Teadaanne viga seeriaandmetes.

16: Teadaanne 6huahela rohk optimaalsest intervallist valjas.
17: Teadaanne ebastabiilne toiteliin.

Héire voi warning esinemine.

Pingestatud masina valjund.

Kui péleb, tahistab pingestatud masina valjundit: aktiveeritud

|6ikeahel (Pilootkaar voi aktiivne l6ikekaar).

Valjund pingestatakse siis, kui vajutatakse poleti nuppu ja ei esine

thtki hairet.

Masina véljund pole pingestatud jargmistel juhtudel:

- poleti nuppu El vajutata (ooteseisund).

- reziimides LOIKAMINE, BLOKEERITUD LOIKAMINE ja GOUGING
jarelgaasi ajal (10 sekundit).

- igasuguse haire puhul.

Masin blokeerib véljundi jargmistel juhtudel:

reziimides LOIKAMINE, VORELOIGE ja GOUGING péleti nupu

vabastamisel.

- reziimis BLOKEERITUD LOIKAMINE péleti nupu vabastamisel

pilootkaare ajal voi péleti nupule vajutamisel I6ikekaare ajal.

kui pilootkaart ei viida esemele maksimaalselt 2 sekundi jooksul (4

sekundit reziimis GOUGING).

- Kui reziimides LOIKAMINE, BLOKEERITUD LOIKAMINE ja GOUGING,

kaare |6ikamine katkeb liigse kauguse tottu esemest, elektroodi

liigse kulumise voi pdleti sunnitud eemaldamise tottu esemest

(reziimis VORE LOIGE hoitakse kaart psivalt).

reziimis VORE LOIGE, juhul, kui (ihe I5iketsiikli 16ppedes ei alga

jargmine 10 sekundi jooksul.

- kui sekkub alarm.

Termostaadi kaitse.

Ohu puudumine.
a

Kahjustatud tarvikud.

Warning halvasti tootavad tarvikud, voimalikud péhjused:

- kulunud tarvikud.

- valesti monteeritud tarvikud.

- katkine poleti.

- liilga madal 6huréhk.

Sellest warningust taastumine toimub peale tht diget |6iketsuklit.
Analoog manomeeter.

WIS

Kaugjuhtimine.

Suttib siis, kui tagumises konnektoris sisestatakse tiks jargmistest
kaugsignaalidest (Joon. E-3):
1-  MODBUS tulipi seeriatihendus.

2- Valisjuht véimsuse sisselilitamiseks.
3- Signaal 1V suurema véi vordse voolu seadistamiseks.

TAGAPANEEL (Joon. E)
1 - Uldliiliti 0 -1
Asendis | (ON) on seade to6tamiseks valmis,
2 -M réhuregul, (pl suruéhk).
3 - Rohuvdhendusnupp.
4 - Toitekaabel.
5 - 14 poolusega kaugjuhtimine.

5.

A\

PIN 1 Polarisaator

PIN 2.3 MODBUS Rs485.

PIN 4.5 Kontakt |6ike kaar. Tavaliselt avatud, sulgub siis, kui I6ike kaar
on to06s.

PIN 6.7 Kontakt piloot Kaar. Tavaliselt avatud, sulgub siis, kui piloot
Kaar on t60s.

PIN 8 Valisjuht voimsuse sisse ltlitamiseks. Kui suletud 0 [V] (PIN12)
kaivitab voimsuse. Asendab taielikult poleti nupu funktsiooni.

PIN 9 Signaal OUT valjundpinge. Vahemik 0-10 [V] seadistatava
skaalaga 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. Seadistamiseks
vajutada vahekaardi kaivitamise ajal samaaegselt nuppe
“Kodeerimisseade ja Reziimi valimine” Valige soovitud skaala
kasutades kodeerimisseadet. Véljumiseks vajutage uuesti nuppu
“reziimi valimine”.

PIN10 Signaal IN voolu seadistamine 1 [V]/IMmax/; ¢ [A].

PIN11 Signaal OUT 6hu réhk 1 [V1/[BAR] vahemikus 0..10 [V]

PIN12 Referent O[V] signaalid PIN 8,9,10,11 ja 13.

PIN13 Toide 12 [V] max 100mA.

PIN14 PE kaitsejuht.

PAIGALDUS

TAHELEPANU! KOIK PAIGALDUSED JA ELEKTRIUHENDUSED
TULEB SOORITADA VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST
VALJAS PLASMA LOIKESEADMEGA.

ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA SOORITATUD UKSNES
ASJATUNDLIKU JA VASTAVA VALJAOPPE SAANUD PERSONALI
POOLT.

duc<kl : i cidekaahli kokl

b
lambri

P k (Joon. G)

SEADME ASUKOHT

Valige seadme asukoht nii, et jahutusstisteemi ja sellest valjavoolava 6hu
avade ees ei oleks takistusi; samuti kontrollige, et elektrit juhtivad tolmud,
soovitatavaid aurud, niiskus, jne. ei padseks seadmesse.

Seadme limber peab jadma vahemalt 250 mm vaba ruumi.

AN

TAHELEPANU! Et viltida seadme mahakukkumist véi
libisemahakkamist, mis voib olla ohtlik, tuleb see panna

dme kaalu |

UHENDAMINE VOOLUVORKU

Enne mistahes elektriihenduste teostamist kontrollige, et toiteallika
andmeplaadil olevad andmed langeksid kokku paigaldamiskoha
elektrivorgu pinge ja sagedusega.

Toiteallika tohib (hendada ainult sellisesse toiteslisteemi, mis on
varustatud maandusega tihendatud nulljuhiga.

Kaitseks rikkevoolu eest paigaldage maanduskaitsmed; nende tutibid
peavad olema jargmised:

-Tiitip A

Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks on soovitatav
tihendada toiteallikas vooluvorku punktides, mille impedants on alla
Zmax = 0.2 ohm.

Plasmaléikur ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nouetele.

Juhul kui seade Ghendatakse Uldisesse elektrivorku, lasub paigaldajal
voi kasutajal kohustus kontrollida, kas plasmaléikuri tohib antud
vorguga Uhendada (vajadusel votke (hendust elektriettevotte
esindusega).

Pistik ja pistikupesa

Uhendage toitejuhe piisava ihendusvéimsusega standardpistikuga (3P + N);
kasutatavale pistikupesale peab olema paigaldatud kaitsekork voi lahklaliti;
vastav maandusklemm peab olema tihendatud toitestisteemi maandusjuhiga
(kolla-roheline). Tabelis 1 (TAB.1) on dra toodud toiteliini jaoks soovitatavad
viittoimega kaitsmete vadrtused vastavalt keevitusseadme edastatavale
maksimumvoolule ning toiteslisteemi nimipingele.

A\
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TAHELEPANU! Eelnevalt ira reeglite mittejérgi
muudab valmistaja poolt ette ndhtud ohutussiisteemi
ebaefektiivseks (klass 1) koos kaasaskdivate riskidega




lekahiu)

isikutele (ndit. elektrisokk) ja le (ndit. t

LOIKEAHELA UHENDUSED
TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE
A SOORITAMIST VEENDUGE, ET VOOLUALLIKAS OLEKS
VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST VALJAS.

Tabelis 1 (TAB. 1) on toodud soovitavad vaartused tagasisidekaablile
(mm?-tes) vastavalt masina poolt véljastatavale maksimumvoolule.

Surudhuga iihendamine (Joon. H).

- Seada valmis suruéhu jaotusliin, mille réhk ja miinimumvéartused on
ara toodud tabelis 2 (TAB 2).

- Uhendage réhualaldi nagu ndidatud (Joon. E).

OLULINE!

Maksimaalne sisendi rohk ei tohi lletada 8 bar. Suurt hulka niiskust ja

oli sisaldav 6hk voib pohjustada tottavate osade liigset kulumist voi

kahjustada pdletit. Juhul, kui on kahtlusi suruéhu kvaliteedi osas, on

soovitatav kasutada filtri sisendisse paigaldatavat 6hukuivatit. Uhendage

painduva vooliku abil surudhuliin masinaga, kasutades selleks tht

dhusisendi filtrisse monteeritavatest kaasas olevatest (hendustest,

masina tagakdiljel.

Loil | isidekaabli iihend
Uhendage jirgnevaid ettevaatusabindusid  jargides
tagasisidekaabel I6igatava eseme voi metallist tugipingiga:
Kontrollige, et saavutatakse hea elektrikontakt, eriti kui ldigatakse
isoleerkattega, okstideerunud metallplaate jne.

Tehke maandus véimalikult Idhedale I6igatavale piirkonnale.
Toodeldava eseme juurde mittekuuluvate metallstruktuuride
kasutamine, nagu loikevoolu tagaside konduktor, voib olla ohtlik ja
parssida I6ikamise tulemuslikkust.

Arge sooritage lihendust maandatud eseme eemaldamisele kuuluva
osaga.

16ikevoolu

Plasma l6ikuseks vajaliku péleti iihendamine (Joon. F) (kus ette
néhtud)

Sisestage  poleti  sérmterminal  tsentraliseeritud  konnektorisse
masina esipaneelil, sobitades selle polarisatsioonivétmega. Keerake
blokeerimiskruvi paripdeva kuni Idpuni kinni, tagamaks 6hu labipaas ilma
voolu kadudeta.

Moni poleti mudel on juba algselt vooluallikaga Ghendatud.

OLULINE!

Enne I6ikeopratsioonidega alustamist kontrollige poleti pead, et té6tavad
osad oleksid 6igesti monteeritud, vastavalt peatiikile “POLETI HOOLDUS".

TAHELEPANU!
PLASMA LOIKESUSTEEMI OHUTUS.
Ainult ette ndhtud poleti mudeli ja sellele vastava vooluallikaga
kokkusobitamine, nagu TAB. 2, tagab, et valmlstaja poolt ette
néhtud ohut ouded on taidetud (blok
- MITTE KASUTADA originaalist erinevat poletit ja tootavaid osasid.
ARGE URITAGE VOOLUALLIKAGA UHITADA péleteid, mis
pole ette ndhtud selles juhendis &ra toodud Il6ike- ja
keevitusprotseduurideks.
Nimetatud néuete tditmata jatmine voib tosisesse ohtu seada
kasutaja ohutuse ja seadet kahjustada.

6. PLASMALOIKUS: TOIMINGU KIRJELDUS

Plasma kaar ja rakend | 16ik

Plasma on eriti kérge temperatuurlnl soojendatud ioniseeritud gaas,
mis muudab selle elektrijuhiks. Selline l6ikemeetod kasutab plasmat
elektrikaare Ulekandeks metallesemele, mis soojuse mojul sulab ja
eraldub. Poleti kasutab nii htainsast toiteallikast tulevat suruéhku nii
plasmagaasi kui jahutus- ja kaitsegaasi jaoks.

Pilootkaare siiiide

Tstikli alustuse maarab &ra pilootvool, mis voolab elektroodi (polaarsus -)
ja poleti duisi (polaarsus +) vahel, ja 6huvoo algus.

Viies poleti lahedale |6igatavale esemele, mis on Ghendatud vooluallika
polaarsusega (+), toimub pilootkaare tlekanne, tekitades plasmakaare
elektroodi (-) ja eseme enda vahele (I6ikekaar). Pilootkaar valistatakse
niipea, kui on loodud l6ikekaar elektroodi ja eseme vahel.

Tehases seadistatud pilootkaare hoiuaeg on 2 sek (4 sek reziimis
GOUGING); kui kaare tilekanne ei toimu nimetatud aja jooksul, tstikkel
seisatakse automaatselt, valja arvatud jahutusohk.

Uue tsiikliga alustamiseks on vajalik poleti nupp vabastada ja uuesti
vajutada.

Kasutuskorda seadmine.

Enne l6ikeopratsioonidega alustamist kontrollige poleti pead, et té6tavad
osad oleksid 6igesti monteeritud, vastavalt peatiikile “POLETI HOOLDUS'.
- Llitage sisse vooluallikas ja seadistage l6ikamise vool (Joon. D-1)
vastavalt I6igatava materjali tiitibile ja paksusele.

Ohu véljavooga alustamiseks vajutage 6hunuppu (Joon. C-3).

Selles faasis reguleerige 6hurdhku seni, kuni kuvaril loetav rohu vaartus
vastab kasutatavale poletile (TAB. 2).

Keerake nuppu: vabastamiseks tommake see iles ja keerake,
reguleerimaks réhku POLETI TEHNILISTES ANDMETES é&ra toodud
vaartusele.

- Lugege manomeetrilt ndutavat vaartust; reguleerimise blokeerimiseks
vajutage nuppu.

Oodake, et 6hu valjavool iseenesest [6ppeks, lihtsustamaks poletisse
kogunenud kondensaadi eemaldamist.

Loikeoperatsioon (Joon. L).

Lahendage poleti diis eseme &darele (umbes 2 mm), vajutage poleti
nuppu; parast umbes 1 sekundit saavutatakse pilootkaare sttide.

Kui kaugus on sobiv, viiakse pilootkaar koheselt esemele alustades
I6ikekaart.

- Viige regulaarsete liigutustega poleti piki sobivaimat I6ikejoont eseme
pinnale.

Viige loikamise kiirus vastavusse valitud paksusele ja voolule,
kontollides, et eseme aluspinnast valjuva kaare kalle oleks vertikaalteljel
5-10° edasiliilkumise suunale vastasuunas.

Loikamine vorestikul (kus ette ndhtud)

Loikamiseks augustatud voi vorestatud metallplaatidel voib olla kasulik

aktiveerida selline funktsioon:

- Valige Nupuga “reziimide valimine” (Joon. C-2) voreldike reziim.
Loikamise [6pus poleti nuppu vajutades slittib pilootkaar automaatselt
uuesti. Kasutage seda funktsiooni ainult vajaduse korral, et véltida
elektroodi ja diiiisi asjatut kulumist.

TAHELEPANU! Selles tooreziimis on soovitatav kasutada
standardmoodus elektroodeja diiiise.
Te ti voib | jaline elektroodide ja diiiiside

L . Ahi da l6ikek Katl usi
P e

Augustamine (Joon. M)

Selle operatsiooni sooritamiseks voi alustamiseks eseme keskelt,

stiidake kaldes péleti ning viige see progresseeruvate liigutustega

vertikaalasendisse.

- See toiming valdib naasev kaar voi sulanud osakesed kahjustaksid
dulsi, vahendades kiirelt selle funktsionaalsust.

- Esemete augustamist,mille paksus on kuni 25% maksimaalsest
kasutusulatusest, véib sooritada koheselt.

7.HOOLDUS
TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOODEGA ALUSTAMIST
A VEENDUGE, ET PLASMA LOIKESUSTEEM OLEKS VALJA
LULITATUD JA TOITEVORGUST VALJAS.

TAVAHOOLDUS
TAVAHOOLDUSE VOIB LABI VIIA OPERAATOR.

POLETI (Joon. N)
Vastavalt kasutamise intensiivsusele voi loikedefektide sagedusele
kontrollige perioodiliselt plasma kaarega kokkupuutuvate poleti osade
kulumist.
1- Vahemahuti.
Vélja vahetada, kui deformeerunud voéi jadtmetega kaetud, mis
muudab poleti 6ige asendi hoidmise voimatuks (kaugus ja ristiseis).
2- Diiiisihoidik.
Keerake see kasitsi poleti pealt maha. Puhastage hoolikalt voi
kui kahjustatud vahetage vélja (pdletused, deformeerunud voéi
pragunenud). Kontrollige tGlemise metallist osa terviklikkust (poleti
ohutuse kaiviti).
3- Diilis / Tombekapp.
Kontrollige plasma kaare labikdigu ava ja sisemiste ning valimiste
pindade kulumist. Kui ava on algse labimédduga vérreldes suurem
voi deformeerunud, tuleb dils vélja vahetada. Kui pinnad on eriti
okstideerunud puhastage neid peene liivapaberiga.
4- Ohujaoti réngas.
Kontrollige pdletuste voi morade puudumist, ja et 6hu ldbipdasuavad
poleks ummistunud. Kahjustuste korral tuleb see koheselt vilja
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vahetada.
5- Elektrood.
Vahetage elektrood vilja, kui véljutusava pinnale tekkinud kraatri
stigavus on umbes 1.5mm (Joon. O).
6- Ohu jaotusvoolik.
Kontrollige poletuste voi morade puudumist, ja et 6hu labipaasuavad
poleks ummistunud. Kahjustuste korral tuleb see koheselt vilja
vahetada.
7- Poleti korpus, kdepide ja kaabel.
Tavaliselt ei vaja nimetatud komponendid erilist hooldust, vilja
arvatud korrapdrane Ulevaatus ja hoolikas puhastus ilma mistahes
lahusteta. Kui leitakse selliseid isolatsiooni kahjustusi nagu I6hed,
praod ja pdletused, véi I6tvunud elektrijuhid, ei tohi péletit enam
edasi kasutada, sest ohutusnéuded pole taidetud.
Sellisel juhul ei saa parandustoid (erakorralist hooldust) kohapeal labi
viia, vaid tuleb p6drduda volitatud teeninduskeskuse poole, mis on
suuteline peale parandust sooritama erilisi testimisi.
poleti ja kaabli hoidmiseks tookorras on vajalik jargida méningaid
ettevaatusabindusid:
- poletit ja kaablit ei tohi kontakti viia kuumade vai tuliste osadega.
- mitte rakendada kaabli puhul liigset veokoormust.
- kaabel ei tohi liikkuda Ule teravate, |6ikavate servade voi abrasiivsete
pindade.
- koguge kaabel regulaarsete keerdudena kokku, kui selle pikkus
iletab vajaliku.
- &rge liigutage ihtki seadet Ule kaabli ega tallake selle peal.
Tahelepanu.

- Enne igasugust toimingut poletiga, laske sel vahemalt kogu “jarel-6hu”

jargse aja maha jahtuda.

- Vilja arvatud erilised juhud, on soovitav elektrood ja diilis samaaegselt

vélja vahetada.

Jérgige podleti osade

mahamonteerimisele).

- Poorake tahelepanu, et 6hu jaotusrdngas monteeritakse peale Giges

suunas.

Monteerige diitsihoidik tagasi, keerates seda kerge survega kasitsi

peale.

- Mingil juhul ei tohi diiusihoidikut peale monteerida enne, kui on

monteeritud elektrood, jaotusréngas ja ds.

Arge hoidke pilootkaart asjatult siilidatuna 6hus, véltimaks elektroodi,

jaoti ja dutsi kulumist.

- Arge keerake elektroodi liigse jouga, riskite péletit kahjustada.

Kiire ja korrektne péleti tootavate osade kontroll on eluliselt téhtsad

ohutuse ja I6ike stisteemi funktsionaalsuse seisukohast.

- Juhul, kui leitakse selliseid isolatsioonikahjustusi nagu mérad, praod ja
poletused voi l6tvunud elektrijuhid, ei tohi poletit enam edasi kasutada,
sest ohutusnoded pole taidetud. Sellisel juhul ei saa parandustoid
(erakorralist hooldust) kohapeal |&bi viia, vaid tuleb p66rduda volitatud
teeninduskeskuse poole, mis on suuteline peale parandust sooritama
erilisi testimisi.

monteerimise jarjekorda  (vastupidiselt

Suruéhu filter (Joon. H)

- Filter tiihjeneb automaatselt kondensaadist iga kord, kui see suru6hu
liini kiljest lahti ihendatakse.

Kontrollige filtrit korrapéraselt; kui klaasi pohjas on mérgata vett, tohib
|abi viia tiihjendamine surudes tiihjendusiihendust tGlessesuunas.

Kui filtreeriv kolbampull on eriti mairdunud, on tarvis see vdlja
vahetada, valtimaks liigseid kadusid.

ERAKORRALINE HOOLDUS
ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD
UKSNES ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST VALJAOPET
SAANUD TEHNILISE PERSONALI POOLT NING VASTAMA TEHNILISELE
NOUDELE IEC/EN 60974-4.
TAHELEPANU! ENNE SEADME KATTEPANEELIDE
A EEMALDAMIST JA SELLE SEES MISTAHES OPERATSIOONIDE
TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET SEE OLEKS VALJA
LULITATUD JA VOOLUVORGUST VALJAS.
Voolu all oleva seadme sisemust kontrollimisel voib toode teostaja
saada réanga elektril66gi, kui ta juhtub kokku puutuma plasmaléikuri
pinge all olevate osadega.

- Kontrollige regulaarselt, ent samas ka seadme kasutamisest ja
tookeskkonna tolmusisaldusest soltuvate vaheaegade jarel seadme
sisemust ning eemaldage trafole, alaldile, drosselile, takistitele
kogunenud tolm suruéhuga (maks. 10 baari).

- Vadltige  ohujoa  suunamist  elektroonikaplaatidele  -nende
puhastamiseks kasutage kas vaga pehmet harja voi selleks otstarbeks

sobivaid vahendeid.

- Lisaks puhastustoddele kontrollige masina sisemuses tegutsedes
ka seda, et elektrithendused oleksid korralikult kinni ja et
juhtmeisolatsioon oleks terve.

- Kontrollige, et surudhustisteemi torud ja thendused oleksid terved ja

korras.

Peale hooldustéode 16ppu pange seadme kattepaneelid tagasi ja

keerake kinnituskruvid I6puni kinni.

- Mitte mingil juhul ei tohi té6tada avatud seadmega.

Peale hooldus- v6i parandustédde sooritamist taastage tihendused ja

kaabeldused nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate voi korget

temperatuuri omavate osadega. Siduge juhtmed nagu nad olid
algselt, hoides hoolikalt lahus kérgepinge all peatrafo tGhendused
sekundaarsetest madalpinge trafodest.

Kasutage koiki originaalseibe ja

taassulgemiseks.

originaalkruvisid auto kere

8.VEAOTSING

KUI SEADE EI TOOTA KORRALIKULT JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI
TEOSTAMIST ~ VOl  TEENINDUSKESKUSE ~ POOLE ~ POORDUMIST
KONTROLLIGE, KAS:

- Ei ole suttinud kollane valgusdiood -vastasel juhul on kas ule-
voi alapingest johtuvalt rakendunud termokaitse voi tekkinud
lihithendus.

Kontrollige, et nimiimpulsi suhe oleks 6ige; juhul kui rakendunud on
kaitsetermostaat, oodake, kuni seade maha jahtub, samuti veenduge,
et ventilaator to6tab korralikult.

Kontrollige liini pinget: kui see on liiga madal voi kérge, seade
blokeerub.

- Kontrollige, et seadme valjundis ei oleks liihiseid: kui jah, siis korvaldage
viga.

Et elektriihendused oleksid korrektselt teostatud, ennekoike seda, et
maandusklemm oleks téodeldava detailiga tihendatud ja et tihenduse
vahel ei oleks isoleermaterjale (nt. lakid voi varvid).

KOIGE LEVINUMAD VEAD PLASMALOIKUSEL
Loikustoode kestel voivad ilmneda teatud defektid, mis ei tulene reeglina
mitte seadme ebadigest toost, vaid muudest pohjustest nagu nditeks:
a- Halb lébistavus voi slakk I6ikeservadel
- Liiga suur l6ikekiirus.
- Poleti kalle on liiga suur.
- Loigatav detail on liiga paks voi kasutatav vool liiga madal.
- Suruéhu réhk-vool ei ole konkreetseks t66ks sobilik.
- Elektrood ja dus on liiga kulunud.
- Dutsihoidja ots ei sobi.
b- Loikekaar ei teki:
- Elektrood on kulunud.
- Tagasisidekaabli klemm ei ole korralikult kinni.
c- Loikekaar katkeb:
- Loigatakse liiga vaikese kiirusega
- Poleti on detailist liiga kaugel.
- Elektrood on kulunud.
- Toole on hakanud méni turvasiisteemidest.
d- Kaldus loige (servad on viltu):
- Poleti asend on vale.
- Diiiisi ava ebatihtlane kulumine ja/véi valesti kokkupandud péleti.
- Vale 6hurdhk.
e- Diiiis ja elektrood kuluvad ebanormaalselt kiiresti:
- Ohuréhk on liiga madal.
- Must 6hk (selles on niiskust voi 6li).
- Vigane duusihoidja.
- Liigne abikaare ,tiihjalt” stititamine.
- Loigatakse liiga kiiresti ja poleti osadele pritsib sulametalli.
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(Lv) |

ROKASGRAMATA

UZMANIBU! PIRMS PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS IZMANTOSANAS

ELEKTROMAGNETISKIE LAUKI VAR BUT BISTAMI

Elektriska strava, kas plust caur jebkuru vaditaju, rada lokalizétu
elektromagnetlsko Iauku (EML) GrieSanas strava rada EML ap
gries, kédi un gri

UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU! Elektromagnétiskie lauki var radit traucejumus dazadam
~ ~ ~ ~ medici iericém (piemé elektrokardi I iem,

PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS IR PAREDZETAS PROFESIONALAI UN Ipos metala protézém u.c.

INDUSTRIALAI LIETOSANAI Sadu ieri¢u Iletotajlem jaievéro piemérotie plesard1|bas pasakuml.

e B Pieméram, viniem jaaizliedz atrasties pl gri

1. PLAZMAS LOKA GRIESANAS VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA |zmantosanas zona vai janovérté operatoru individualais risks.

Lletotajam jabut pietiekosi labi instruétam par pl Si g gri atbilst tehnisk dartu prasiba

griezéj drodu i H un tam ir jabit informétam par  kas attiecas uz rapnieciskaja vidé profesionalajai

ar loka inas un lidziga hnologijam saistitajiem riskiem,  paredzétajam iekartam. Nav nodrosinata atbilstiba prasibam par

par atbilstosajiem aizsardzibas lidzekliem un par darbibu kartibu
negadijumu laika.

(Sk. ari standartu “EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala:
Uzstadisana un izmantosana”).

- Izvalrletles no tlesajlem pieskarieniem pie grlesanas kontdira, jo
no p gri isté ejoss tuksgaitas sprieg dazos
apstaklos var bat bistams.

- Piesledzot griesanas kontira vadus, veicot parbaudes un

é émai jabat izsléegtai un atslégtai no

! larbus griezéj

barosanas tikla.

elektromagnétisko lauku iedarbibu uz cilvékiem dzivojamajas
telpas.
V|S|em operatorlem jalevero turpmak uzskaititie noteikumi, lai lidz

satuviniet griesanas vadus. Ja vien iespéjams, sastipriniet tos ar
limlenti;

sekojiet tam, lai jusu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak
no griesanas kédes;

nekada gadijuma neaptlmet griesanas vadus apkart metala

prieks iem vai ker
- nemetiniet, Kkamér jusu kermenis atrodas griesanas kédes
iekSpusé;

sekojiet tam, lai abi grieSanas vadi atrastos viena kermena pusé;

- Pirms degla nodiluso detalu lédzi |
jsiste un atslédziet to no baros tikla.

- Velcot elektriskos pieslegumus ievérojiet attiecigas drosibas
tehnikas normas un likumdosanu.

- P griezéjsi drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas
sistémas, kurai neitralais vads ir iezeméts.

- Parllecmletles, ka barosanas rozete ir pareizi iezeméta.
Nei griezéjsistému mitras vai slapjas vides, ka
ari kad Iist.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitam
savienosanas detalam.

Ve VAV

- Negrieziet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai
saturéja skidrus vai gazveida uzliesmojosus produktus.
Nei ji kidinataj apstradatus materialus, ka ari

nestradapet sis welas tuvuma.
- N zem es030s ti

- Novaciet no darba vietas visus uleesmo;osus materialus

- savienojiet gries stravas atgriezes vadu péc iespéjas tuvak
darba vietai;
- neveiciet griesanu pl gries isté a;

o

visiem operatoriem jaievéro p
noraditas EML datu lapa;
attalums no EML avota punkta, aiz kura iedarbiba ir mazaka par
20% no minimalas pielaujamas vértibas:d = 1.5 cm.

- Aklases |er|ce.

Sip griezéjsi atbilst tehnisk dartu prasik
kas attiecas uz rapnieciskaja vidé profesmnalajal lietosanai
paredzétajam iekartam. Nav drosina elektr gnétiska

saderiba dzivojamajas majas, ka ari ekas, kuras ir pa tieSo savienotas
ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts neriapnieciskiem mérkiem.

par mini at kas

PAPILDUS DROSIBAS PASAKUMI
PLAZMAS GRIESANAS DARBI:

(piemé koka izstradaj papiru, lup utt.). - Videé ar paaugstinatu elektrosoka risku;
- Parliecinieties, ka telpa ir labi vedina vai ka ir paredzéti lidzekli - lerobezotas telpas;
gries laika radusos iztvaikoj aksanai; ir - Jatuvu ir uzliesmojosas var spragstvielas;
da si atiska uzskai istéma gries laika radus Ir savlaicigi JANOVERTE “Atbildigajam ekspertam” un darbu
ikoj robezas noveértés ' ar to avu, laikd tuvuma vienmér jaatrodas citam personam, kuras var

un iztvaikosanas laiku.

@@A@@

degla sprauslu, apstradajamo dalu
un tuvuma esosas |ezemetas metala dalas (kuram var pieklat) ar
atbilstosu elektroizolaciju.

Parasti to var nodrosinat, i jot Sim nolak paredzé
cimdus, apavus, cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjosus
paliktnus vai paklajus.

- Vienmér aizsargajiet acis ar piemérotiem filtriem, kas atbilst
standartam UNI EN 169 vai UNI EN 379 un, kas uzstaditi uz
maskam va| kiverém, kas atbilst standartam UNI EN 175.

bil. dros térpus (kas atbilst
standartam UNI EN 11611) un metinasanas cimdus (kas atbilst
standartam UNI EN 12477) un nepaklaujiet adu ultravioletu un
infrasarkana starojuma iedarbibai, kas rodas loka metinasanas
laika; turklat, ar aizsardzibu ir janodrosina loka as

palidzét, ja notiek negadijums.
IR JAIZMANTO standarta“EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas.
9. dala: Uzstadisana un izmantosana” nodalas 7.10; A.8; A.10
noraditie tehniskie aizsarglidzekli.
IR JAAIZLIEDZ griesanas darbi, kuru laika operators tur stravas
avotu (pieméram, ar siksnu palidzibu).
Operatoram IR AIZLIEGTS veikt griesanas darbus, kad vins atrodas
virs zemes limena, iznemot tos gadijumus, kad tiek izmantota
speciala drosa platforma.
UZMANIBU! PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS AIZSARGIERICES.
Tikai pareizs degla delis un atbil sav j ar stravas
avotu, saskana ar nodalas "TEHNISKIE DATI” noraduummm,
garanté, ka raZotaja paredzétas aizsargierices (blokésanas
sistéma) darbojas efektivi.
NELIETOJIET citas izcel
materialus.
NESAVIENOJIET STRAVAS AVOTU ar degliem, kuri ir paredzéti

deglus un

vietas tuvuma esosie cilvéki, to var izdarit ar neatstarojoso ekranu
vai tentu palidzibu.
- Troksna limenis: Ja ipasi intensivas gries. dél indivi

grie$ vai METINASANAS metodém, kas nav aprakstitas $aja
rokasgramata.
S50 NOTEIKUMU NEIEVEROSANA var paklaut NOPIETNAM riskam

d|enas troksna iedarbibas limenis (LEPd) ir vnenads va'
par 85dB(A), tad obligati ir jai atbil
aizsardzibas lidzekli (Tab. 1).

li aja veselibu un sabojat masinu.
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A ATLIKUSIE RISKI

- APGASANA: novietoji | griezéjsisté baros avotu
uz horizontalas wrsmas, kura atbilst aparata svaram; pretéja
gadijuma (pieméram, ja grida ir slipa vai nelidzena utt.) pastav
apgasanas risks.

NEPAREIZA I1ZMANTOSANA: ir bi i pl
griezéjsistému nolikiem, kuriem ta nav paredzéta.

Ir a|zl|egts pacelt plazmas grle anas sistému, ja iepriek nav
at i visi vai baros vadi/caurules.

- APDEGUMU GUSANAS RISKS
Dazas pl gri é detalas (deglis) un blakus
esosas zonas var sasmegt temperatiru, kas parsniedz 65°C: ir
bligati 2 is aizsargapgérbs.
Péc sagrlesanas Iaujlet detalai atdzist pirms pieskaraties tai!

NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir L ii I gries
sistému vienlaicigi vairak neka vienam darbmlekam.

Ir aizliegts izmantot rokturi, lai aiz ta kartu plazmas griesanas
sistému.

VIDES APSTAKLI (EN 60974-1)

- Izmantojiet iekartu tikai $ados vides apstaklos:

vides temperatira ir no -10°C lidz 40°C;

gaisa relativais mitrums nav augstaks par 50% pie 40°C;

gaisa relativais mitrums nav augstaks par 90% pie 20°C;
Apkartéja gaisa nedrikst bat puteklu, skabju, gazu, kodigu vielu
utt.

.

.

.

UZGLABASANA

- Glabajiet aparatu un ta piederumus (iepal a vai bez) slegta
telpas.

- Gaisa p arai jabatd ano -20°Clidz 55°C.

Gadijuma ja aparats ir aprikots ar skidrumdzeses iekartu un gaisa
temperatara nolaizas zem 0°C |zmant01|et razotaja ieteicamo
antifriza Skidrumu vai pilniba ksojiet hidraulisko kontaru un
skidruma tvertni.

Vienmér izmantojiet piemérotus lidzeklus masinas aizsardzibai no

mitruma, netirumiem un korozijas.

NN UTILIZACIJA

Neizmetiet S0 iekartu kopa ar par
ir beidzies ta kalposanas laiks.
Lietotaja pienakums ir nogadat So elektrisko iekartu atkritumu
savaksanas punkta, kas speclallzejas elektrisko iekartu utilizacija un
parstrade, vai ari sazii ar , kura produkts tika iegada
Sis noteikums attiecas tikai uz iekartu ut|||zacuu Eiropas Savienibas
teritorija (EEIA).

dzives atkritumi kad

)

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Pneimatiska trisfazu plazmas griesanas sistéma ar ventilaciju. Lauj atri un
bez deformacijam griezt téraudu, nertisgjoso téraudu, cinkotu téraudu,
aluminiju, varu, misinu utt. Grie$anas ciklu ierosina paligloks.

GALVENIE RAKSTURLIELUMI

- Griesanas stravas regulésana.

Degla sprieguma kontroles ierice.

- Gaisa spiediena, degla issavienojuma kontroles ierice.

- Termostatiska aizsardziba.

- Gaisa spiediena attélo3ana.

- Degla dzesésanas vadiba.

- Parak augsts spriegums, parak zems spriegums, fazes trakums.
- Talvadibas pults ligzda.

SERIJAS PIEDERUMI
- Plazmas griesanas deglis.
- Komplekts saspiesta gaisa pieslégsanai.

PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA
- Rezerves elektrodu-sprauslu komplekts.
- Deglis ar intensivu gaisa plasmu.

- Rezerves elektrodu-sprauslu komplekts deglim ar intensivu gaisa
plasmu.
- Evelésanas komplekts.

3. TEHNISKIE DATI

PLAKSNITE AR DATIEM

Pamatdati par plazmas griezéjsistémas pielietosanu un par tas razigumu ir

izklastiti uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota

zemak:
Zim.A

1- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas un plazmas
griesanas iekartu drosibu un razosanu saistitie jautajumi.

2- Razotaja nosaukums un adrese.

3- Modela nosaukums.

4- Simbols, kas apzimé masinas iekséjo struktaru.

5- Simbols, kas apzimé plazmas griesanas proceduru.

6- Simbols S: norada uz to, ka griesanas darbus var veikt vidé ar
paaugstinatu elektrosoka risku (pieméram, ja tiesa tuvuma atrodas
lielas metala konstrukcijas).

7- Simbols, kas apzimé barosanas linijas tipu:
1~: vienfazes mainigais spriegums
3~: trisfazu mainigais spriegums

8- Korpusa aizsardzibas pakape.

9- Barosanas linijas tehniskie dati:

- U, : Aparata mainigais spriegums un frekvence (pielaujama
novirze £10%):

- I‘ max - Maksimala no baro$anas linijas patéréta strava.

- : Efektiva barosanas strava

10- Griesanas kontara raksturojumi:

- U, : maksimalais tukgaitas spriegums (grieSanas kontars ir
atverts).

- 1,/U, : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru aparats
var padot griesanas laika.

- X : Darba/partraukuma attieciba: norada cik ilgi aparats var
padot atbilstosu stravu (ta pati kolonna). Si vértiba ir izteikta
procentos balstoties uz 10 minusu gara cikla (pieméram, 60% =
6 darba minates, 4 partraukuma minates; un ta talak).
Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (uz datu plaksnites
noraditie, aprékinati 40°C vides temperatdrai) tiek parsniegti,
tiek iedarbinata termiska aizsardziba (aparats parslédzas
gaidisanas rezima lidz bridim, kamér ta temperatara
nepazeminasies lidz pielaujamajai robezai).

- A/V-A/V : Norada uz iespéjamo griesanas stravas mainisanas
intervalu (no minimuma lidz maksimumam) dotajam loka
spriegumam.

11- Aparata sérijas numurs (Joti svarigs tehniskas palidzibas pieprasisanai,
rezerves dalu pasatisanai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).

12- == :Barosanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas
drosinataju raksturojums.

13- Ardrosibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota
1. nodala "Visparigas drosibas prasibas loka metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir
izmantots tikai lai paskaidrotu simbolu un ciparu nozimi; jasu plazmas
griezéjsistémas precizas tehnisko datu vértibas var atrast uz aparata
tehnisko datu plaksnites.

CITI TEHNISKIE DATI:

- STRAVAS AVOTS : sk. 1. tabulu (TAB. 1)

- DEGLIS : sk. 2. tabulu (TAB. 2)

Aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).

4.PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS APRAKSTS
Vadibas, regulés un $ ierices

STRAVAS AVOTS (att. B)
1 - Deglis ar tieso vai centralizéto savienojumu.
- Degla poga ir vienigais vadibas organs, ar kuru var kontrolét
griesanas uzsaksanu un pabeigsanu.
- Péc pogas atlaisanas cikls tiek nekavéjoties partraukts jebkura faze,
iznemot dzesésanas gaisa padeves fazi (papildu gaisa padeve).
- Nejausa darbinasana: lai uzsaktu ciklu, poga jaspiez minimalo laiku.
- Elektriska drosiba: pogas darbiba ir blokéta, ja izol&josais sprauslas
turétajs NAV uzstadits uz degla uzgala vai, ja tas ir uzstadits nepareizi.
2 - Atgriezes vads.
3 - Vadibas panelis.
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VADIBAS PANELIS (att. C)

1

2

3

- Regulators un poga

Regulatora funkcija:

Jebkura rezima |auj regulét stravu.

Pogas funkcija:

Jebkura rezima |auj iestatit spiediena devéja mérvienibu.
- Rezima izvéles poga

Lauj izvéléties rezimu (att. D):
GRIESANA

s

o
Standarta darbibas rezims.
REZGA GRIESANA

s

==
Loka griesanas rezims, kas tiek uzturéts ari tad, ja loks netiek parnests
uz detalu.

GRIESANA AR FIKSACIJU

| S
Rezims lidzigs griesanai, ar tadu atskiribu, ka uzreiz péc griesanas
loka aizdedzinasanas degla pogu var atlaist. Griesana tiek partraukta,

ja atkartoti nospiez degla pogu.
EVELESANA

m_ @

Nolidzinasanas rezims, paredzéts izmantot ar degli, kura ir uzstadits
EVELESANAS izlietojamie materiali.
- GAISA poga

Péc $is pogas nospiesanas gaiss apméram 45 sekundes turpina
izplist no degla (deg g). Sis operacijas laika noregulgjiet
a

spiedienu, lai tas butu deglim nepiecie3amaja diapazona.

Displejs (att. D)

1

2

3

- Stravas attélosana
- o> o
D
LVVIA
- Gaisa spiediena attélosana digitalaja manometra.
AUTO
000 ikPa
000 0 psi 2
- Nospiediet gaisa pogu, lai padotu gaisu no degla ( #” iedegas).
lestatiet spiedienu uz nepiecie amo vértibu, izmantojot spiediena
reduktora rokturi (att. E-3).
- Velciet uz augsu, lai atblokétu un pagrieztu (att. E-3).
Ja iestatitais spiediens ir arpus pieprasita diapazona, paradas
bridinajums (att. D-3).
- Péc regulésanas pabeigsanas spiediet rokturi uz leju, lai
noblokétu regulésanu (att. E-3).
- Trauk signalu kodi, bridina ar jaudas
- o
|

Darbibas atjaunosana no avarijas stavokla vai péc bridindjuma
parasti notiek 10 sekunzu laika péc to célona novérsanas.

01: Primara kontara termiskas aizsardzibas ieslég anas.

02: Sekundara kontara termiskas aizsardzibas ieslég anas.

hlokas

(TAB. 3).

-134-

03: Baro anas linijas parsprieguma aizsargierices ieslég anas.

04: Baro anas linijas nepietieko a sprieguma aizsargierices ieslég
anas.

05: Magnétisko sastavdalu termiskas aizsardzibas ieslég anas.

06: Nav baro anas linijas fazes.

08: Paligspriegums arpus diapazona.

09: Gaisa kontura spiediena releja aizsardzibas ieslég anas.

10: leslédzot iekartu, ieslédzas stravas ieslégsanas signalierices.

15: Degla dro 1bas kontara ieslég anas.

Bridinaj kodi, bridinaj; bez jaudas blokésanas:
07: Zino par parmérigu puteklu daudzuma uzkra anos ma inas iek
pusé

11: Zino par degla/ izlietojama materiala nodilumu.

14: Zino par kladam serialajos datos.

16: Zino par to, ka spiediens gaisa kontara izgaja no optimala
diapazona.

17: Zino par baro anas linijas nestabilitati.

Traul ignal

A

Stravas padeve masinas izeja.

vai bri

Kameér sis indikators deg, tas zino par to, ka masinas izeja tiek padota

strava: griesanas kéde ir ieslégta (ir ieslégts paligloks vai griesanas

loks).

Strava izeja tiek padota péc degla pogas nospiesanas ar nosacijumu,

ka nav aktivu trauksmes signalu.

Strava masinas izeja netiek padota $ados gadijumos:

- jadegla poga NAV nospiesta (gaidi anas rezims).

- rezimos GRIESANA, GRIESANA AR FIKSACIJU un EVELESANA
papildu gazes padeves laika (10 sekundes).

- jebkura avarijas stavokli.

Masina deaktivizé izeju $ados gadijumos:

- rezimos GRIESANA, REZGA GRIESANA un EVELESANA, atlaizot
degla pogu.

- rezima GRIESANA AR FIKSACIJU, atlaizot degla pogu paligloka laika
vai nospiezot degla pogu griesanas loka laika.

- ja paligloks netiek parnests uz detalu 2 sekunzu laika (EVELESANA
rezima 4 sekunzu laika).

- reimos GRIE ANA, GRIE ANA AR FIKSACIJU un EVELE ANA, ja grie

anas loks partrukst parak liela attaluma starp degli un detalu dél,

parmériga elektroda nodiluma dé| vai degla piespiedu attalina

anas no detalas dé| (rezima RE'GA GRIE ANA loks visu laiku paliek

ieslégts).

rezima REZGA GRIESANA, ja péc griesanas cikla izbeigsanas

nakamais netiek uzsakts 10 sekunzu laika.

- jaieslédzas trauksmes signals.

Termostatiska aizsardziba.

Gaisa trakums.
a

Izlietojamie materiali ir bojati.

Bridinajums sakara ar bojatiem izlietojamajiem materialiem, iemesli
var bat sadi:

- izlietojamo materialu nodilums.

- izlietojamie materiali ir uzstaditi nepareizi.

- degla bojajums.

- parak zems gaisa spiediens.

is bridinajums pazid péc pareizi veikta grieanas cikla.

Analogais manometrs.

=\l

.




10 - Talvadibas pults pieslégsana.

leslédzas, ja uz aizmuguréjo savienotaju pienak viens no sadiem
attaliem signaliem (att. E-3):

1-  MODBUS tipa serialais savienojums.

2- Arégja stravas padeves ieslégsanas komanda.

3-  Stravas iestatisanas signals ir vienads vai lielaks par 1V.

AIZMUGUREJAIS PANELIS (att. E)
1 - Galvenais slédzis O -1
Pozmua | (leslegts) aparats ir gatavs darbam.

2 lators (pl. pi is gaiss).

3 - Spiediena reduktora rokturis.

4 - Barosanas vads.

5 - Talvadiba ar 14 kontaktiem.
KONTAKTTAPINA 1 Polarizators
KONTAKTTAPINA 2.3 MODBUS Rs485.
KONTAKTTAPINA 4.5 GrieSanas loka kontakts. Saslédzéjkontakts,
saslédzas, kameér ir ieslégts griesanas loks.
KONTAKTTAPINA 6.7 Paligloka kontakts.
saslédzas, kameér ir ieslégts paligloks.
KONTAKTTAPINA 8 Aréja stravas padeves ieslégsanas komanda. Ja
to savieno ar O[V] (KONTAKTTAPINA 12), ieslédzas stravas padeve.
Pilnigi aizvieto degla pogas funkciju.
KONTAKTTAPINA 9 Izejas sprieguma izejas (OUT) signals. Diapazons
0-10[V] ar iespéju iestatit diapazonu 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V,
10V/500V. Lai to iestatitu, plates ieslégsanas laika vienlaicigi
janospiez pogas “Regulators” un “Rezimu izvéle”. Izvélieties vélamo
diapazonu, izmantojot regulatoru. Vélreiz nospiediet pogu “Rezimu
izvele’, lai izietu.
KONTAKTTAPINA 10 Stravas iestati anas ieejas (IN) signals 1[V] /
Imax/; o [A].
KONTAKTTAPINA 11 Gaisa spiediena izejas (OUT) signals 1 [V]/[BAR]
diapazons 0..10 [V]
KONTAKTTAPINA 12 O[V] etalonsignals KONTAKTTAPINU 8,9,10,11
un 13 signaliem.
KONTAKTTAPINA 13 12[V] barosana maks. 100mA.
KONTAKTTAPINA 14 Aizsargzeméjuma (PE) vads.

- reg

Saslédzéjkontakts,

5.UZSTADISANA
UZMANIBU! UZSTADOT PLAZMAS GRIEZEJSISTEMU UN
A VEICOT  ELEKTRISKOS  SAVIENOJUMUS, PLAZMAS
GRIEZEJSISTEMAI IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAI UN
ATSLEGTAI NO BARO ANAS TIKLA.
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSI VAl
KVALIFICETI DARBINIEKI.

Atgriezes vada-masas spailes montaza (att. G)

APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties aparata uzstadisanas vietu ta, lai uz tas nebatu $kérslu blakus
dzesésanas gaisa ieplades un izplades caurumam,; turklat, parliecinieties,
ka netiek iestktas elektribu vadosie putekli, kodigi tvaiki, mitrums utt.
Atstajiet apkart aparatam vismaz 250mm platu brivu zonu.

UZMANIBU! Novietojiet aparatu uz plak virsmas, kura
atbilst apara , lai nepiel ta apgas vai

spontanu kustibu, kas var bat loti b|stam|.

PIESLEGSANA PIE TIKLA
Pirms jebkada elektriska piesléguma veiksanas parbaudiet, vai dati uz
barosanas bloka plaksnites atbilst uzstadisanas vieta pieejama tikla
spriegumam un frekvencei.
Barosanas bloku drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.
- Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netieso kontaktu izmantojiet $adu tipu
diferencialos slédzus:
-Tips A ( ).

Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas, barosanas
avotu tiek rekomendéts pieslégt pie tadam baro3anas tikla ligzdam,
kuru impedance ir mazaka par Zmax = 0.2 omi.

- Plazmas griezéjsistéma neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot plazmas griezéjsistému pie nerdpnieciska barosanas tikla,
montétaja vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie
ta pievienot (nepieciesamibas gadijuma sazinieties ar sadales tikla
parstavi).

Kontaktdaksa un rozete

Savienojiet barosanas vadu ar standarta kontaktdaksu (3P + Z) ar
atbilstosu nominalu un sagatavojiet vienu barosanas tiklam pievienotu
un ar drosinataju vai automatisko slédzi aprikotu rozeti; atbilstosajam
iezemésanas izvadam jabut pievienotam pie barosanas linijas zeméjuma
vada (dzelteni-za|$). Tabula 1 (TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas
drosinataju rekomendéjamas vértibas ampéros, kuras ir izvélétas saskana
ar stravas avota padodamo maksimalo nominalo stravu un barosanas
tikla nominalo spriegumu.

UZMANIBU! Augstal izkléstito ik ievéro ana
batiski ina aditas dro ibas sisté (1
klase) efektivitati, lidz ar ko batiski pieaugs risks cilvéku

veselibai (pieméram, elektro oka risks) un mantai (pieméram,
ugunsgréka risks).

GRIESANAS KONTURA SAVIENOJUMI
UZMANIBU! PIRMS ZEMAK NORADITO SAVIENOJUMU VEIK
A ANAS PARLIECINIETIES, KA BARO ANAS BLOKS IR IZSLEGTS
UN ATVIENOTS NO BARO ANAS TIKLA.
1. tabulda (TAB. 1) ir noraditas atgriezes vada kérsgriezuma
rekomendéjamas vértibas (mm?), kuras ir izvélétas atbilsto i aparata
maksimalas izejas stravas vértibai.

Saspiesta gaisa p (att. H).

- Sagatavojiet saspiesta gaisa sadales liniju, kuras minimalais spiediens
un caurplade ir noraditi 2. tabula (TAB. 2).

- Pievienojiet spiediena reduktoru, ka noradits (att. E).

SVARIGI!

Sekojiet tam, lai ieejas spiediens nebatu lielaks par 8 bar. Gaiss, kas satur
ievérojamu mitruma vai ellas daudzumu, var izraisit izlietojamo detalu
parmérigo nodilumu vai sabojat degli. Ja jums ir Saubas par pieejama
saspiesta gaisa kvalitati, iesakam izmantot gaisa zavétaju, kas jauzstada
pirms ieejas filtra. Savienojiet ar lokanas caurules palidzibu aparata
saspiesta gaisa liniju, izmantojot vienu no komplektacija eso3ajiem
savienotajiem, kas jauzstada uz gaisa ieejas filtra masinas aizmuguré.

GrieSanas stravas atgriezes vada savienojums.

Savienojiet griesanas stravas atgriezes vadu pie griezamas detalas vai pie

metala balststenda, ievérojot $adus piesardzibas pasakumus:

- Parbaudiet, vai ir nodrosinats labs elektriskais kontakts, it ipasi griezot

loksnes ar izol&joso parklajumu, oksidéjusas loksnes u.c.

Pievienojiet masas vadu péc iespéjas tuvak grie anas vietai.

- Metala konstrukciju izmantosana, kuras nav apstradajamas detalas
sastavdala, tadas ka griesanas stravas atgriezes vads, var bat bistama
cilvéku veselibai un ta rezultata metinasanas kvalitate var klat
neapmierinosa.

- Nepievienojiet masas vadu pie detalas dalas, kura janogriez.

P griezéjdegla (att. F) (ja tas ir paredzéts)
lespraudiet degla kontaktdaksu centralaja savienotaja, kas atrodas
uz aparata priekséja panela, sekojot tam, lai tiktu ievérota noradita
polaritate. Pieskravéjiet lidz galam pulkstenraditaja virziena blokésanas
gredzenu, lai nodrosinatu gaisa un stravas plasmu bez nopladém.

Dazi modeli piegades laika jau ir savienoti ar barosanas bloku.

SVARIGI!

Pirms griesanas parbaudiet, vai izlietojamas detalas ir pareizi
piestiprinatas, parbaudiet degla uzgali saskana ar noradijumiem nodala
“DEGLA TEHNISKA APKOPE”.

A UZMANIBU!

PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS DROSIBA.

Tikai pareizs degla delis un atbilstoss savi
avotu, saskana ar tabulas TAB. 2 noradijumi g
paredzétas aizsargierices (blokésanas sistéma) darbojas efektivi.

- NEIZMANTOJIET citu razotaju deglus un izl materialus.
NEPIEVIENOJIET STRAVAS AVOTU pie degliem, kuri ir paredzéti

ar stravas
&, ka razotaj

)

gries vai dém, kas nav aprakstitas Saja
rokasgramata.
So ik ievérosana var pakl nopietnam riskam

lietotaja veselibu un sabojat aparatu.

6.PLAZMAS GRIESANA. PROCEDURAS APRAKSTS
Pl loks un
Plazma ir gaze, kas ir u25|ld|ta lidz |oti augstai temperatdrai un jonizéta,

pateicoties kam ta k|st par elektribas vaditaju. Saja griesanas procedara

pamat
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plazma tiek izmantota, lai savienotu elektrisko loku ar griezamo metala
detalu, kas siltuma iedarbibas dé| kdst un atdalas. Deglis izmanto
saspiesto gazi, kas tiek padota no viena avota gan ka plazmas gazi, gan ka
dzesésanas gazi un aizsarggazi.

Paligloka aizdedze

Cikls sakas ar paligstravas padevi, kas plust starp elektrodu (polaritate -)
un degla sprauslu (polaritate +), ka ari ar gaisa padevi.

Pietuvinot degli pie griezamas detalas, kas savienota ar stravas avota polu
(+), tiek parnests paligloks, veidojot plazmas loku starp elektrodu (-) un
griezamo detalu (grieanas loks). Paligloks izslédzas, kad starp elektrodu
un detalu izveidojas griesanas loks.

Rupnica ir iestatits 2 sekunzu paligloka uzturésanas laiks (4 sekundes
EVELESANA rezima); ja $aja laika loks netiek parnests uz detalu, cikls tiek
automatiski blokéts, bet dzesésanas gaisa padeve turpinas.

Lai uzsaktu jaunu ciklu, ir jaatlaiz degla poga un péc tam ta atkartoti
janospiez.

Sagatavosanas darbi.

Pirms griesanas parbaudiet, vai izlietojamas detalas ir pareizi
piestiprinatas, apskatiet degla galvinu saskana ar noradijumiem nodala
“DEGLA TEHNISKA APKOPE”.

- leslédziet stravas avotu un iestatiet grie anas stravu (att. D-1) atkariba
no apstradajamas metala detalas biezuma un tipa.

Nospiediet gaisa pogu (att. C-3), lai ieslégtu gaisa padevi.

Is fazes laika noregulgjiet gaisa spiedienu lidz uz displeja bas redzama
vértiba, kas atbilst izmantojamajam deglim (2. tabula).

Noreguléjiet ar rokturi: velciet to uz augsu, lai atblokétu un pagrieziet,
lai noregulétu spiedienu lidz DEGLA TEHNISKAJOS DATOS noraditajai
vértibai.

- Uzgaidiet, kad uz manometra paradisies nepieciesama vértiba;
nospiediet rokturi, lai noblokétu regulésanu.

Uzgaidiet, kad gaisa plasmai izbeigsies, lai batu vieglak izliet
kondensatu, kas varéja uzkraties degli.

Griesana (att.L).

Pietuviniet degla sprauslu pie detalas malas (apméram 2 mm),
nospiediet degla pogu; apméram péc 1 sekundes paradas paligloks.

Ja attalums ir pareizs, paligloks tiek nekavéjoties parnests uz detalu,
radot grie anas loku.

- Vienmerigi parvietojiet degli virs detalas virsmas gareniski griesanas
linijai.

Pielagojiet grieSanas atrumu atbilstosi materiala biezumam un
izvélétajai stravai, parliecinieties, ka lokam, kas iziet no detalas
apakséjas virsmas, ir 5-10° noliekums attieciba pret vertikali un tas ir
virzits pretéji degla parvietosanas virzienam.

Rezga griesana (ja tas ir paredzéts)

Perforétu vai rezgveida loksnu griesanai var aktivizét atbilstosu funkciju:

- Ar “Rezimu izvéles” pogu (att. C-2) izvélieties rezga grie anas rezimu.
Péc grie anas pabeig anas, ja turpina spiest pogu, automatiski iesledzas
paligloks. Izmantojiet o funkciju tikai gadijuma, ja ir jaizvairas no
elektroda un sprauslas lieka nodiluma.

UZMANIBU! 3aja rezima ir ieteicams izmantot standarta
izméra elektrodus un sprauslas.
Ipasos apstaklos pagarinatu elektrodu un sprauslu izmantosana var
izraisit grieSanas loka parravumu.

Urbsana (att. M)

Ja ir jaizveido caurums vai ja grie$ana jasak detalas centra, aizdedziniet
loku, turot degli noliektu un pakapeniski parvietojiet to vertikalaja
stavokl.

Si procediira |auj izvairities no ta, ka loka atstarojums vai sakausétas
dalinas saboja sprauslas atveri, kas var atri pasliktinat aparata
funkcionalitati.

- Detalas, kuru biezums ir lidz 25% no maksimala biezuma, kas ir noteikts

sim aparata modelim, var urbt tiesa veida.

7. TEHNISKA APKOPE
UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIK ANAS
A PARLIECINIETIES, KA PLAZMAS GRIEZEJSISTEMA IR
1ZSLEGTA UN ATSLEGTA NO BARO ANAS TIKLA.

PLANOTA TEHNISKA APKOPE
PLANOTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

DEGLIS (att. N)

Periodiski, atkariba no lieto3anas intensitates un no redzamiem griesanas

defektiem, parbaudiet plazmas griezéjdegla detalu nodilumu.

1- Distancers.

Nomainiet to, ja tas ir deforméts vai parklats ar izdedziem tik
talu, ka degli nav iespéjams turét pareiza pozicija (attaluma un
perpendikularitates zina).

2- Sprauslas turétajs.

Atskravéjiet to ar rokam no degla galvinas. Rupigi to iztiriet vai
nomainiet, ja tas ir bojats (izdegumi, deformacijas vai plaisas).
Parbaudiet augséjas metala dalas integritati (degla drosibas ierices
pievads).

3- Sprausla/kupols.

Parbaudiet plazmas loka atveres, ka ari ieks&jo un aréjo virsmu
nodilumu. Ja atveres diametrs ir kluvis lielaks attieciba pret originalo
izméru vai, ja ta ir deforméta, nomainiet sprauslu. Ja virsmas ir ipasi
oksidéjusas, notiriet tas ar loti smalku smil$papiru.

4- Gaisa sadales gredzens.

Parliecinieties, ka nav izdegumu un plaisu, ka ari, ka gaisa kanali nav
aizsprostoti. Ja ir bojajumi, nekavéjoties nomainiet to.

5- Elektrods.

Nomainiet elektrodu, ja kratera dzilums, kas veidojas uz emitera
virsmas ir apméram 1,5 mm (att. O).

6- Gaisa sadales caurule.

Parliecinieties, ka nav izdegumu un plaisu, ka ari, ka gaisa kanali nav
aizsprostoti. Ja ir bojajumi, nekavéjoties nomainiet to.

7- Degla korpuss, rokturis un vads.

Parasti is detalas neprasa ipa u apkopi, iznemot periodisko parbaudi
un rapigu tiri anu, kuras laika nedrikst izmantot jebkada veida
kidinatajus. Ja ir atrasti izolacijas bojajumi, pieméram, plisumi,
izdegumi vai izlodziju ies elektriskie savienojumi, degli nedrikst
izmantot, kamér nav nodro inati dro i darba apstakli.

Saja gadijuma remontdarbus (arkartas apkopi) nedrikst veikt uz vietas,
bet tie jauztic pilnvarotajam servisa centram, kas péc remonta var
veikt ipasas parbaudes.

Lai nodrosinatu, ka deglis un vads ir laba darba stavokli, ir jaievéro sadi
piesardzibas pasakumi:

- nelaujiet deglim un vadam nonakt saskaré ar karstam vai sakarsétam

dalam.

nepaklaujiet vadu parmeérigai vilksanas slodzei.

- sekojiet tam, lai vads nepieskartos asam malam, griezéjmalam, ka ari
abrazivam virsmam.

- savaciet vadu vienada diametra spiralés, ja ta garums ir parak liels.

nebrauciet pari vadam ar jebkada veida transportlidzekli, ka art

nekapiet uz ta.

Uzmanibu.

- Pirms jebkadu darbu veik3anas ar degli, laujiet tai atdzist vismaz tadu
laiku, kas atbilst papildus gazes padeves ilgumam

- Iznemot Tpasus gadijumus, ir ieteicams vienlaicigi mainit elektrodu un

sprauslu.

levérojiet degla detalu montazas secibu (ta ir pretéja demontazas

secibai).

- Parliecinieties, ka sadales gredzens ir uzstadits pareiza virziena.

Uzstadiet atpakal sprauslas turétaju, pieskravéjot to lidz galam ar

rokam, pielietojot nelielu spéku.

- Nekada gadijuma neuzstadiet sprauslas turétaju, ja vél nav uzstadits

elektrods, sadales gredzens un sprausla.

Neturiet paligloku ieslégtu gaisa bez vajadzibas, lai nepalielinatu

elektroda, difuzora un sprauslas nodilumu.

- Nepieskravéjiet elektrodu ar parmérigu spéku, jo tada veida var sabojat

degli.

Degla izlietojamo detalu savlaicigi un pareizi veiktas parbaudes ir loti

svarigas griezéjsistémas drosibai un funkcionalitatei.

- Ja ir konstatéti izolacijas bojajumi, tadi ka plisumi, izdegumi vai
izlodzijusies elektriskie savienojumi, degli nedrikst izmantot, kamér
nav nodroginati droda darba apstakli. Saja gadijuma remontdarbus
(arkartas apkopi) nedrikst veikt uz vietas, bet tie jauztic pilnvarotajam
servisa centram, kas péc remonta var veikt ipasas parbaudes.

Saspiesta gaisa filtrs (att. H)

- Filtrs ir paredzéts kondensata automatiskai izlaisanai katru reizi, kad tas
tiek atslégts no saspiesta gaisa linijas.

- Periodiski parbaudiet filtru, ja tvertnité ir Gdens, tad to var izliet
manuali, nospiezot izliesanas savienojumu uz augsu.

- Ja filtrgjosais elements ir ipasi netirs, tas ir janomaina, lai izvairitos no
parmériga spiediena zuduma.
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ARKARTAS TEHNISKA APKOPE
ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAl
KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS
UN MEHANIKAS JOMA UN SASKANA AR TEHNISKO NORMU IEC/EN
60974-4.
UZMANIBU! PIRMS APARATA PANELU NONEMSANAS UN
A TUVOSANAS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA
APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS
TIKLA.

- Nepareizs gaisa spiediens.
e- Parmérigs sprauslas un elektroda nodilums:
- Parak zems gaisa spiediens.
- Gaiss ir piesarnots (mitrums-ella).
- Sprauslas turétajs ir bojats.
- Dezarloks ir parak ilgi ieslégts gaisa vide.
- Parak liels atrums, kura dé| uz degla detalam noklust sakausétas
dalinas.

Veicot parbaudes kad aparata iekséjas dalas atrodas zem spri
var ieguat smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma
esosam detalam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezZima un apkartéjas
vides piesarnojuma, parbaudiet aparata iek$éjo dalu un notiriet uz
transformatora, taisngrieza, indukcijas spoles, rezistoriem eso3os
puteklus ar sausa saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens 10
bar).

- Nevirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tirisanai

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi
pieskraveéti, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

- Parbaudiet saspiesta gaisa kontara caurulu un savienojumu integritati
un hermétiskumu.

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet aparata
panelus atpakal un pieskravéjiet lidz galam nostiprinatajskraves.

- Ir kategoriski aizliegts veikt grieanu, kad aparats atrodas atvérta
stavokli.

Péc tehniskas apkopes vai remonta veikianas pievienojiet
savienojumus un kabelus, ka tie bija sakotnéji pievienoti, sekojot
tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai dalam, kuru
temperatara var batiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus ar
savilcgjiem, ka tie bija sakotngji piestiprinati, sekojot tam, lai primara
kontdra augstsprieguma savienojumi buatu pienacigi atdaliti no
sekundara kontlra zemsprieguma savienojumiem.

Metala konstrukcijas aizvérsanai uzstadiet atpakal visas paplaksnes un
skraves.

8.BOJAJUMU MEKLESANA

GADIJUMA JA APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS

PAMATIGAKU PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS

APKOPES CENTRA, PARBAUDIET SEKOJOSAS LIETAS:

Parbaudiet, vai nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka

ir iedarbojusies termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma

iztrakuma vai kédes issleguma dé|.

Parliecinieties, ka tiek ievéroti nominalie darba-partraukuma intervali;

gadijuma, ja ir iedarbojusies termostatiska aizsardziba, uzgaidiet kamér

masina pati atdzisis, parbaudiet ventilatora darbderigumu.

- Parbaudiet barosanas linijas spriegumu: ja spriegums ir parak liels vai

parak mazs, tad aparats paliks blokéta stavokli.

Parbaudiet, vai uz aparata izejas nav Tssleguma: ja ir isslégums, tad

noveérsiet ta céloni.

- Parbaudiet, vai griesanas kontara savienojumi ir izpilditi pareizi, it ipasi,
vai stravas atgriesanas vada spaile ir labi piestiprinata pie detalas, un ka
starp tam nav izoléjoso materialu (pieméram, krasas).

VISIZPLATITAKIE GRIESANAS DEFEKTI

Griesanas laika var rasties izpildes defekti, kuri parasti nav saistiti ar
iekartas nepareizu darbibu, bet ar citiem darba apstakliem, tadiem ka:

a- Nepietiekosa penetracija vai parmériga izdedz idosana

(BG)

PHbKOBOACTBO C UHCTPYKLIMN

BHUMAHME! NPEAU OA U3MNON3BATE CACTEMATA 3A MJIA3SMEHO
PA3AHE, MPOYETETE BHMMATE/IHO PbBKOBOACTBOTO C
UHCTPYKLUUN!

CUCTEMM 3A TMNASMEHO PA3AHE, NPEAHA3HAYEHU 3A
MNPO®ECUOHAJIHA U MPOMULLJIEHA YNOTPEBA

1. OBLUM NPABWUJIA 3A BE3OMACHOCT NMPU MJIASMEHO - AbroBO
PA3AHE

OnepaTtopbT TpA6Ba Aa 6bAe [OCTaTBYHO OCBEAOMEH OTHOCHO
6esonacHata ynotpe6a Ha cucTemMuTe 3a MNAasMeHO pA3aHe U
pUCKOBETE, CBbE cp Te an uoT npu
AbBroBoTo 3aBapsABaHe, CbOTBETHUTE MepKu 3a 6e3onacHoCT 1
AeﬁCTBMe B KPUTUYHW CUTyauun.

(MpunaraiTe cbuwo Taka Hopma “EN 60974-9: AnapaTtypa 3a AbroBo

Yact 9: UHc uynotpe6a”).

AN

- WUsbsareaiite AVPEeKTeH KOHTaKT CbC cuUCcTemMaTa 3a pA3aHe;

p Ha np Xof, Cb3 OoT cucTemata

3a nnasmeHo pAsaHe MoXe fAa 6bfe ONacHO Npu HAKOW
obcroATencrea.

- CBbp3BaHeTo Ha KabenuTe Ha cucTemarta 3a psisaHe, onepayumre
3a KOHTPON W PEeMOHT, TpflﬁBa Aa ce M3BbplBaT Camo npu
n3raceHa u or Ta Mp cuctema.

- Wsracete cucremara 3a n A 3K ot
3axpaHBaljaTa mMpexa, NpeAn Aa noameHuTe 3axa6eHu vacTu
BbpXY ropenkara.

- EnekTpuueckata WHcTanauyma Tpa6Ba pa 6bae HanpaBeHa
CbrnacHo Ael?lc‘rnau.wrre HOpMM W© Aeﬁcrsau.wn'e 3aKOHM 3a

p oT TPy yK@.

- CuctemaTta 3a nnasmeHo psAsaHe TpAGBa fAa Gbae cBbp3aHa
eAVHCTBEHO CbC 3aXpaHBalla CUCTeMa C HeyTpaneH 3a3eMeH
NPOBOAHUK.

- YBepeTe ce, fany KOHTAaKTbT 3a eNEeKTPUYECKO 3axpaHBaHe e
NpPaBWIHO 3a3eMeH.

- He nsnonssaiite cuctemara 3a niiasmeHo pA3saHe BbB B/laXKHa Uin
MOKpa cpefia uin Npu Abxa.

- fla He ce T 4 pen n wnm
pasxnabeHn Bpb3KW.

- Parak liels griesanas atrums.
- Deglis ir parak noliekts.
- Parak liels detalas biezums vai grie$anas strava ir parak zema.
- Saspiesta gaisa spiediens vai padeve nav piemérota.
- Elektrods un degla sprausla Ir nodilusi.
- Sprauslas turétaja uzgalis nav piemérots.
b- Griezéjloks netiek nodots:
- Elektrods ir izlietots.
- Slikts atgriesanas vada spailes kontakts.
Griezéjloka partrauksana:
- Parak zems grie$anas atrums.
- Parak liels attalums starp degli un detalu.
- Elektrods ir izlietots.
- Irieslégusies aizsargierice.
d- Griezums ir noliekts (nav perpendikulars):
- Deglis ir nepareizi izvietots.
- Sprauslas atvere ir nesimetriski nodilusi un/vai degla detalas nav
pareizi samontétas.

n
"

- Oa He ce m3BbpWBa P BbpXy KOHTeliHepy, CbfjoBe WIn
Tpb60NpPOBOAN, KOUTO CbABLPIKAT MAK Ca CbAbPXKANW 3ananumu
TeYHW NN ra3oo06pasHu BelecTBa.

- fMa ce wusbarsa pa6ora BbpPXYy MaTepuanu, MNOYMCTEHM C
pasTBOpuTEnu, CbAabpXKawu xnop wunm pabora B 6nmsoct o
CrnomeHaTuTe BelecTsa.

- [DaHe ce pexe BbpXy Cbjj0Be NoOA HanAraHe.

- Ja ce noctaBAT faney or paGOTHOTO MACTO BCAKAKBU JIECHO

peameTy (Hang p: AbPBO, XapTuA, NapLUany u T.H.)

- [a ce nopacurypu noaxofAwio NpoBeTPEHMEe WAN BeHTUnauus,
KOUTO Aa NO3BONIAT OTBeXAaHeTo, y npn P Te
Ha p e c1CTeMeH NoAXoA 3a oueHKa

Ha rpaHMUMTe Ha MU3NlaraHe Ha nyweyuTe, NOJyYeHN Npu pAsaHe,

cnopep TeXHUA CbCTaB, KOHLEHTPaLWA 1 NPecToA B TakaBa cpefa.

POL OO

- [a ce HanpaBu noaxopAlwa enekTpuyecka u3onauua crnopep
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Ha rop Ta 3a
AeTaiin u eBeHTyaNnHnTe a,

paboTHOTO MACTO (AOCTBNHM).
ToBa HOpMarnHo ce MocTUra Ypes 3alUTHW pbKaBuUUW, 06yBKY,
npegnasHu cpefcTBa 3a rnaBata m o6nekno, npeaBuaeHy 3a
LenTa, KaKTo NbTeKn U npeanasHn KWInMmyera.

Mpepnassaiite BWHarM ounTe CbC cneyuanHu  GunTpmn
cboTBeTcTBawm Ha craHpapt UNI EN 169 wam UNI EN 379,
MOHTMPaHU Ha MacKM U KacKmn CboTBeTCTBaWm Ha ctaHaapT UNIEN
175.

pA3aHe, 06paboTBaHNA
YacTm, noc B T Ao

Te Heropumo o6nekno
(cboTBeTCTBaWO Ha CTaHAApT UNI EN 11611) n pbkaBuum 3a
3aBapsABaHe (cboTBeTcTBawm Ha ctraHgapt UNI EN 12477)
KaTo wu3bArsaTe Aa wM3narate KoxaTa Ha Bb3AeCTBUTO Ha
yNnTpaBuoneToBuTe N MHGpPa YepBEHU IbUMN, KOUTO ce obpasysaT
OT AbraTa; Tpa6Ba Aa ce B3eMaT U NO-06WNPHN NPeAnasHN MepKu
3a Apyru nuuya, Kouto ce Hamupart B 6nusoct A0 Abrarta vypes
eKpaHu nnn 3aBecun, KonTo P TCTBAT OTP .

- Wym: Ako nopaan 0co6eHO WHT P Ha
Ce YCTaHOBM HUBO Ha €XeAHeBHO NEpPCOHaNHO u3naraHe Ha
wym (LEPd) paBHo unu no-ronamo ot 85db(A), e sagbmxkutenHa

oTpe6aTa Ha noaxoAALM CpeACTBa 3a NMYHa 3awuTa (Tab. 1).

LO®AROGO®

ENEKTPUYECKUTE U MATHUTHUTE MOJIETA MOTAT OA BbAAT
OMACHU

EnekTpuyeckuMAT TOK, MpoTMYal, NO KOWTO M Aa € MPOBOAHMK,
npeAnsBUKBa NIOKaNHU eNeKTpu4eckn u mMarintHn noneta (EMF).
ToKbT Ha cpsA3BaHe Cb3fjaBa eIeKTPOMarHMTHO mojie OKONo
Bepurara Ha cpA3BaHe U OKOJIO CamaTa cucTeMa 3a psA3aHe.
EneKTpomarHuTHMTE noneta MoraT Aa B3auMopeiicTBaT ¢
onpepeneHa mMeAuUMHCKa anapatypa (Hanpumep neincmenKkbpu,
pecnupaTopHo o6opyaBaHe, MeTa/HU NPOTE3N U T.H.).

Tpa6ea pa 6bAaT B3eTU afeKBaTHU NpefnasHW MepKHU Cnpsamo
nuuaTta, KOMTO MMaT TakuBa anapatu. Hanpumep, 3abpaHa 3a
AOCTBN 0 30HaTa Ha ynoTpe6a Ha cucTemara 3a

A AOMBAHUTENIHU NPEANA3HU MEPKU

OMEPALUUN NMPU MJTIASMEHO PA3AHE:
- B cpepa c BUCOK pUCK OT TOKOB yaap;
- B orpaHu4eHun NnpocTpaHcTBa;
- Mpn WVNK eKc
TPABBA npepBsaputenHo Aa 6baaT npeLeHeHn puckoseTe
oT "OTroBOPHO €KCMepTHO nuue” W fa ce W3BbpWBaT B
NPUCHCTBUETO Ha MOAFOTBEHW 3a AENCTBME B KPUTUYHU
caATyaumm cneumnannucTin.
TPABBA pa 6baaT Bb3NpMeTU TEXHMYECKUTe cpeacTBa 3a
6e3onacHocT, onucaimn B 7.10; A.8; A.10 Ha Hopma “EN 60974-
9: Anapatypa 3a Abroso 3aBapsasaHe. Yact 9: UHctanupane un
ynorpe6a”.
TPABBA pa 6bpar I no AoKaTo
W3TOYHMKDBT Ha TOK ce nogabpXxa OT onepampa (Hanpumep:
nocpeACcTBOM pemMmbLu).
TPABBA pa 6baat 3abpaHeHu onepauum no psA3aHe, KoraTo
onepaTopbT e NOBAWUNHAT Haj 3eMATa, C N3K/IoYeHne, KoraTo ce
u3nonssa cneynanHa ocuryputenHa nnatgpopma.
BHUMAHUE! BE3OMNACHOCT HA CUCTEMATA 3A TJIABMEHO
PA3AHE.
Camo P mopen rop N CbOTBETHOTO CBbp3BaHe
€ U3TOYHMK Ha TOK, KaKTo e nocoyeHo B "TEXHUYECKU BAHHUN"
rapaHTvpa, Y4e npeaBUAeHUTe CTPYKTypn 3a 6GesonacHocT ca
edpukacHm (cnctema 3a B3aMmHo 6nokupaHe).
HE U3MOJI3BATE ropenkn 1 cCboTBETHO PasNNyHM NO NPOU3XOA
KOHCymaTusu.
HE CE ONUTBAITE A CbBP3BATE C U3TOYHUK HA TOK, ropenkn
npefHasHa4YeHn 3a MeToAu Ha pasaHe unu 3ABAPABAHE, kouto
He ca NpeABUAEHN B Te3U NHCTPYKUMN.
HECMA3BAHETO HA TE3W MPABW/IA moxe pa npepussuka
CEPUO3HUN puckoBe 3a ¢! Kata 6 HOCT Ha
noTpe6uTena n Aa noBpeau anaparypara.

TO Ha martep

wnu Ha UH pucK 3a partopure.
Tasm cucrtema 3a ya p

T Kute

APYIr PUCKOBE
MPEOBPDBLUAHE: noctaBeTe U3TOYHMKA Ha TOK 3a N/asmMeHO
pAsaHe BbpPXY XOPU3OHTaNHa MOBBPXHOCT C Heobxopmmara

CTaH[AapTyh 3a NpoAyKTa 3a ynn'rpeﬁa €[INHCTBEHO B UHAYCT]

cpepa 3a npodecnoHanHn uenn. He e ocurypeHo cboTBeTcTBUME
Ha OCHOBHMTE TpPaHMUM OTHOCHO YoBelKaTa eKCrno3uuMA Ha
eNeKTPOMarHUTHY NosneTa B AOMaLIHa cpeaa.

MMOCT; B NPOTMBEH Cilyyali (Hanpumep: HaKNOHEHU 1
HepaBHu MOAOBE U T.H....) CbLECTBYBa ONACHOCT OT Npeo6pbLaHe.

HEXAPAKTEPHA YMNOTPEBA:onacHo e fa ce U3nos3Ba cucremara

Bcuukn onepatopu Tpsa6Ba Aa cnaseat np Ta, p
no-gony, 3a pa ce Ao eKc Ta Ha
eneKTpomaerﬂm noneTta OoT BepuraTta 3a pA3saHe:

- Ay um Te 3a p p ™mc

'rm(co, KOJIKOTO € Bb3MOXHO;
rnaBara 1 TAJIOTO a ce AbPXKaT Bb3MOXHO Haii-faney ot Bepurara
Ha pA3aHe;

Aa He ce T HMKoOra
npeameTn Uan OKONO TANOTO;
He 3aBapABaliTe C TANIO Hacpep BepuraTa 3a pAsaHe;

ApPbXKTe N ABaTa KaGena 3a psAsaHe OT efjHa U Cblya CTPaHa Ha
TANOTO;

- CBbpXeTe M3XOAHMA Kaben Ha TOKa 3a psA3aHe Bb3MOXHO Hail-
61130 1O MACTOTO, KbAETO Lye ce paboTu;

He pexerte 6nmnso A0 cucTemara 3a nlasmMeHo pA3aHe;

BCUYKN onepaTtopun Tp’lGBa Aa cnasBaT MUHUMaNHUTe N3NcKyemn
pascToAHUA, KaKTo e nocoyeHo B EMF;

PasCTOAHNETO OT M3TOYHMKA Ha eNeKTPOMArHUTHO U3NbyBaHe B

Te 3a | OKOJIO MeTasiiHn

3a p 3a BcAKa o6pa6oTka pasnmuHa ot
npeasuaeHara.

3a6paueun € NoBAMraHeTo Ha cucremarta 3a nJiasmMeHo pAsaHe,
aKo npeaBapuTesiHO He ca 6unn AEMOHTNPaHN BCUYKN CBbp3Balwmn
nnun 3axpaHBalyy Kabenn/Tpb6u.

PUCK OT U3TAPAHUA

HAakom yactm Ha cuctemata 3a nnasmeHo pasaHe (ropenka) u
CbCeAiHM 30HN MOTaT ja AOCTUrHAT TemnepaTypu Hag 65°C: Tpa6Ba
Aa ce HoCK nop, 3awmTHO 06

OcTaBeTe TOKY-10 OTPA3aHNA AeTaiin Aa ce OXNaAu nNpean Aa ro
Aokocsare!

- HEMNPABWIHA VYMNOTPEBA: F TO © Ha
cncTemara 3a p or OT efuH onepartop e
onacHo.

- P e pa ce TKaTa KaTo CPeAcTBO 3a

e[lHa TOYKa, cfief] KOATO eKcnosuyumsaTa e nog 20% ot Ta
paspelueHa ckopoct:d = 1.5 cm.

- Anapatypa ot knac A:
Tasu cuctema 3a NNasMeHO pA3aHe OTroBapsA Ha U3MC Ta

OKayBaHe Ha cucTtemarta 3a nJiasMmeHo pAsaHe.

YCNOBUA HA OKOJIHATA CPEJA (EN 60974-1)
- Usnonssaiite MawmHaTa camo Npu CreAHNTe YCIOBUA Ha
OKonHara cpepa:

Ha TeXHMYeCKWUTe CTaHAAPTM 3a NPOAYKT, KOWTO ce M3nonssa B
EeAVHCTBEHO B MpOMULIIEHA cpefa W € NPOdecMoHanHn uenu.
He ce rapaHTupa HellHOTO CbOTBETCTBUE C eNeKTpomMmarHuTHaTta
CbBMECTUMOCT B XWINLWWHN Crpagv U Ha Te3Wn, KOMTO ca CBbp3aHun
AVPEKTHO KbM 3aXpaHBallla MpeXa C HUCKO HanpeXeHue, KOATo
3axpaHBa XUNLLHWTE crpagn.

. paTyparta Ha Ta cpena mexay -10°C n 40°C;

« OTHOCMTENHA BNa)XXHOCT Ha Bb3/lyXa He Mo-BUCOKa OT 50% npu
40°C;

* OTHOCWUTEJIHa B/IAXXHOCT Ha Bb3/lyXa He Nno-BMUCOKa OT 90% npu
20°C;

« OKONHMAT Bb3AYX He TpAGBa Aa CbAbpXKa Npax, KUCenuHu,
KOPO3VBHU ra30Be UM BewecTea n ap.

CbXPAHEHUE
- MocraBeTe MalMHaTa U HellHUTe akcecoapw (c unu 6e3 onakoBKa)
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B 3aTBOPEHO NoMelleHue.
- TemnepatypaTta Ha OKOnHaTa cpeja TpAGBa Aa e B AuanasoHa
mexpy -20°C n 55°C.

B cnyuaii Ha MalwmHa o6opy/ABaHa ¢ OXnaXaalla enHNILA C TEYHOCT
W Npy OKOJNHa Temneparypa no-Hucka ot 0°C: ga ce msnonssa
aHTMdp TeYHoCT, np P ot np Tena wan pa
ce p HanbnHO Ta cuCTeMa 1 pesepBoapa oT
TeyHoCTTa.

WsnonssaiiTe noaxoAAwWwy MepKy, 3a Aa NpeAnasnuTe MalllHaTa oT
Bnara, 3aMbpcABaHNA U KOPO3MU.

EEEE YHULLOXABAHE

B Kpas Ha eKCn/oaTayMOHHWA )KMBOT Ha Ta3u MaluvHa He ro
U3XBbPAAIITE C 06MKHOBEHNTE 6UTOBY OTNAAbUM.

OTroBOPHOCT Ha noTpe6uTens e U3XBbPAAHETO Ha TOBa
eNeKkTpuyecko OGOPyABaHe Aa CTaBa B onpejeneHnTe nyHKToBe
3a cb6upaHe Ha OTNaAbUM U peUUKIMPaHe Ha eNeKTpMYecko
o6opyaBaHe Uy Aa ce CBbpXe C MarasnHa, OT KOMTO e 3aKyneH
npoayKTbT. Tasyn pasnopen6a ce oTHaCA caMo 3a U3XBbPAAHETO Ha
o6opyaBaHe Ha TepuTopuATa Ha EBponeiickus cbios (OEEO).

2.YBOA M OBLLO ONMUCAHUE

Cnctema 3a MNasMeHo psA3aHe CbC CIbCTEH Bb3Ayx, TpudasHa u ¢
BeHTUnauuA. Mo3gonasa 6bp30 pnsaHe 6e3 fedopmaumsa Ha CTOMaHa,
Hepbx/Aaema CTOMaHa, ranBaHu3vpaHa CToMaHa, anyMuHUI, Mef, MECUHT
W T.H. U,I/IK‘b"I‘bT Ha pA3aHe ce akTuBMpa OT NUNOTHa Abra.

OCHOBHU XAPAKTEPUCTUKU

- PerynupaHe Ha ToKa 3a pA3aHe.

- YCTPOWCTBO 3a KOHTPOJT Ha HanpeXeHNeTo Ha ropesikaTa.

- YCTPOWCTBO 3a KOHTPOJT Ha HaNAraHETO Ha Bb3/lyXa, KbCO CbeAnHEHe
Ha ropesikara.

- TepMOCTaTVIHHa 3awuTa.

- BMBya}'IVBI/IpaHe Ha HanAraHeTo Ha Bb3ayxa.

- YnpaBneHue Ha OxNaXJaHeTo Ha ropeskarta.

- [pekaneHo rofsAMoO HanpexeHue, MPeKaseHo HUCKO HampexeHue,
nunca Ha dasa.

- KOHeKTOp 3a ANCTaHUMOHHO ynpasneHue.

AKCECOAPU KbM CEPUATA
- [lopenka 3a nnasmeHo pasaHe.
- KomnnekT cbeanHeHnsA 3a CBbp3BaHe Ha CrbCTeHNA Bb3AyX.

AKCECOAPU MO 3AAIBKA

- KomnnekTt enekTpoau-atosa 3a ob6MmeH.

- FopenKa C ronAm NOTOK Ha Bb3AyXa.

- KomnnekT enekTpoau-fio3n 3a obMeH Ha ropesika C rofiiM noToK Ha
Bb3gyXa.

- KomnnekT 3a xobnosaHe (gouging).

3. TEXHUWYECKU AAHHU

TABEJIA C JAHHU

OCHOBHUTE [laHHY, CBbp3aHK C ynoTpebaTa u paboTaTa Ha cucTemaTa

3a nnasmeHo psasaHe, ca 0606lleHn B Tabenata C TexHUYeckuTe

XapaKTePUCTUKM CbC CNeHNTE 3HaUEHNA:

Our.A

1- EBPOIMEWMCKA HopMma, Ha KoATo oTroBaps 6e3onacHocTTa Ha paboTta
" NMPOV3BOACTBOTO Ha MalUMHU 3a AbroBO 3aBapsABaHe U MnasmMeHo
pAasaHe.

2-  VIme v apgpec Ha npoussoanTens.

3-  lme Ha mopena.

4- CuMmBON 3a BbTpellHaTa CTPYKTypa Ha MalumHata.

5- CumBON 3a MeTofia Na3MeHO pA3aHe.

6- CumBon S: mokasBa, Ye moraT fa O6baaT M3BbPLUEHM onepauyun
pA3aHe B cpefja C BUCOK PUCK OT eNnekTpuyeckn yaap (Hanpumvep: B
61130CT 4O ronemu MeTanHn Macu).

7- CuMBON Ha 3axpaHBallyaTa IMHNA:
1~:MOHO}a3HO MPOMEHNVBO HaNpexeHne
3~: TpUPa3HO MPOMEHNUBO HanpexXeHe

8- CreneH Ha 6€30MacHOCT Ha CTPYKTypaTa.

9-  [laHHW, CBbP3aHN C XapaKTepUCTUKITE Ha 3axpaHBallaTa IMHUA:

- U, : Mpo BO Hamnp M 3axpaHBalla 4ecToTa Ha
MaluvHaTa (fonycTimu rpaHnum +10%):
- I, ax - MaKcManeH Tok, NorTbLyaH Ot MHUATA.
I, .+ : EbeKTuBeH TOK Ha 3axpaHBaHe
10- MokasaTenu Ha crcTemata 3a pAsaHe:

- U, : mMaKkcmanHo HampexeHue Ha npaseH Xxop (OTBopeHa
cncTema Ha pAsaHe).

- 1,/U,: ToK 1 CbOTBETHOTO HOPMANU3NPAHO HANPEKeHe, KOUTO
MoraT Aa 6bjaT oTieNneHn oT MaluKHaTa Mo Bpeme Ha pasaHe.

- X : OTHoweHne Ha npeKbCBaHe: MokKasBa BPeMETo, Mpe3
KOeTO MalluHaTa MoXe [la OTAeNA CbOTBETHUA TOK (Cbluata
KonoHa). M3pasaea ce B %, Ha OCHOBaTa Ha UMKbn oT 10
MUHYTU (Hanpumep: 60% = 6 MWUHYTU paboTa, 4 NounBKa; 1
TH.). B cnyvain, ye napametpute Ha ynotpeba (Ha Tabenara,
npeasuaeHn npw 40°C 3a paboTtHata cpepa), 6baaT NpeBuLLeHH,
TepMuyHaTa 3aWuTa ce 3ajeicTa (MalvHaTta ce Hamupa B
“nounska” - stand-by pexwum, fOKaTo HellHaTa Temnepartypa ce
HopManusmpa B fONYCTUMITE FPaHNLN).

- A/V-A/V : Moka3Ba ramata 3a perynipaHe Ha ToKa 3a pAsaHe
(MUHMManNHO-MakCMManHo) 3a CbOTBETHOTO HamnpexeHue Ha
[brata.

11- PerncTpalMoHeH HOMep 3a WHAEHTUPUKALUWMA Ha MaluvHaTa
(HeO6XOANM 3a TEXHUYECKOTO OBCMyXBaHe, 3asABKa Ha Pe3epBHU
4acTu, ycTaHOBABaHe Ha NPOW3Xo/a Ha MPofyKTa).

12- == : CTOMHOCT Ha UHEPLMOHHUTE NPeAnasnTen, Kouto Tpabaa
[la ce NpeABUAAT 3a 06e3onacABaHe Ha IMHUATa.

13- CumBONY, OTHACAWM Ce [0 HopMWUTe 3a 6e30MmacHOCT, 4neTo
3HaueHvie e oTpaseHo B rasa “O6lm Npasuna 3a 6esonacHoOCT Npu
[AbroBOTO 3aBapABaHe”.

3abenexka: Taka NpeAcTaBeHaTa Tabena ¢ TEXHUYECKU XapaKTepucTUKm
MOKa3Ba 3HaYEHNETO Ha CUMBOJIUTE W LMGPUTE; TOUHUTE CTOMHOCTM Ha
TeXHUYECKMTE MapaMeTpu Ha cucTemMaTa 3a niasmeHo psisaHe TpsbBa Aa
6'b,ElaT npoBepeHn ANPEeKTHO OT Tabenara Ha MalKHaTa.

APYIU TEXHUYECKUN AAHHWN:
- U3TOYHUK HA TOK: Bk Tabnuua 1 (TAB. 1)
- TOPEJIKA : Bmx Tabnuua 2 (TAB. 2)
Macara Ha Ta e OTf B

1(TAB. 1).

4. OMUCAHUNE HA CUCTEMATA 3A MJIASMEHO PA3AHE
Ypeau 3a KOHTPON, perynupaxe n cBbp3BaHe

U3TOYHUK HA TOK (®wr. B)
1 - lTopenka c AUPEKTHO NN LiEHT| I C
- EyTOH'bT Ha ropenkara e eqUHCTBEHUAT KOHTPONIEH OpraH, oT KOWTO
MOXe Aa Cce ynpasfiABa Ha4yasnoTo U Kpas Ha onepayuuTe no pAsaHe.
Korato cnpe HaTckaHeTo Ha OyTOHa, LMKBABLT Ce MpeKbCBa
He3a6aBHO BbB BCAKa eAHa pasa, C U3KMIoUYeHe Ha NOAAbPXKaHeTO
Ha Bb3/lyxa 3a oxnaxjaHe (Nocneasallo noaaBaHe Ha Bb3ayXx).
CnyyaiiHn MaHeBpW: 3a f[a Ce paspelin Hayanoto Ha LUMKbA,
HATUCKaHeTO Ha 6yTOHa Tpﬂﬁﬂa Aa ce npasun 3a MHOIO KpaTKo Bpeme.
- EnekTpuyecka 6e3onacHocT: GpyHKUMATa Ha GyToHa e 6rnokupaHa,
aKko n3onupalata noctaBka 3a Alo3ata HE e MOHTMpaHa Bbpxy
rnaBaTa Ha ropesikaTa Uiv e MOHTVpaHa HempaBuIiHO.
2 - UsxopeH kaben.
3 - KoHTponeH naHen.

KOHTPOJIEH MAHEN (®wr. C)

1 - Enxopep u 6yToH
DyHKYMA eHKoaep:
BbB BCek enH pexum No3BoNABa PerynnpaHeTo Ha Toka.
®yHKYMA Ha 6yToHa:
BbB BCeku €[VNH pexum No3BOJsiABa 3aJaBaHETO Ha Bb3npueTaTta
MepHa efMHNLIa OT CeH30pa 3a HanAraHe.

2 - ByToH 3a n360p Ha pexnmn

MODe
Mo3BonsBga Aa ce n3bumpat pexumure (Our. D):
PA3AHE

s

i o e
CraH[apTeH PeXnM Ha GpyHKLIMOHVpaHe.
PELUETDHYHO PA3AHE

i

= =]

Pexxum Ha pA3aHe C Abra, KOATO Ce NoAAbpPXKa, A0PU U KOraTto He ce
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3 -

npepfasa Ha AeTanna.
BJIOKUPAHO PA3AHE

Pexim, nofio6eH Ha pA3aHeTo, € Tasu Pasnuka, Ye WWom ce obpasysa
Abrata 3a pAsaHe, MOXe Ja Ce Crpe HAaTUCKAaHeTO Ha GyToHa Ha
ropesikata. PsizaHeTo ce NpeKkbCBa, ako OTHOBO Ce HaTUCHe ByToHa
Ha ropeskara.

XOBJIOBAHE (GOUGING)

N _

Pexxum xobnoBaHe, MOAXOAAL, 3a U3Mon3BaHe C
ob6opyaBaHa ¢ koHcymaTuem 3a XOBJTOBAHE (GOUGING).
ByTon Bb3YX

&

Kato ce HaTucHe TO31 6YTOH Bb3AyXbT NpOAbMIXKaBa Aa U3n13a oT
ropenkara 3a okono 45sec ( g BKJOYeHo). Mo Bpeme Ha Tasun dasa
a

ropesika,

perynmpan?lre HanAraHeTo B Avana3oHa, KOWTO Ce W3WCKBa OT
ropernkara.

Auncnnen (Qur. D)

1 -

2 -

w

BusyanusmpaHe Ha ToKa

0

LA

BusyanusupaHe Ha HansraHeTo Ha Bb3gyxa oT uudposus
MaHOMeTbp.

AUTO
- o
120 020 1T1kPa
00,0 ! psi
- HatucHeTte GyToHa 3a Bb3AyX, 3a [la HakapaTe Jja 13nese Bb3lyxa
oT ropeskarta ( g BKJIIOYEHO).
KA

3apaiiTe HanAraHeTo [0 Hy)XHaTa CTOVHOCT KaTo 3aBbpTuTe
pbKoxBaTKaTa Ha peaykTopa 3a HanaraHeto (Our. E-3).
- JipbnHeTe Harope, 3a fila oceoboauTe 1 3aBbpTeTe (Our. E-3).
Ako 3a[afeHOTO HanAraHe e M3BbH HEOGXOF[I/IMVIH AnanasoH, ce
noseasa npeaynpexaexue (Our. D-3).
- BKkpan Ha perynupaHeTo, n3tnackanTe Hajjony pbKoxBaTkaTa, 3a
fia bnokupate perynvpaHeto (Owur. E-3).
Kopose Ha anapmute, npeaynpexpeHue c 6n0KupaHe Ha
mouwHoctTa (TAB. 3).
-—, e
|

Bb3o6HoBABaHeTO Ha paboTaTa Crief} NOABa Ha YC/IoBKe 3a anapma
nan  npegynpexpaeHne ob6ukHoBeHo cTaBa 10 cekyHau cnep
n34ye3BaHeTOo Ha NpUYnHaTa, KOATO ro e nopoauna.

01: 3aﬂeﬁCTBaHe Ha TepMUYyHaTa 3aluTa Ha NbpBUYHaTa cncTema.
02: 3aﬂeﬁCTBaHe Ha TepMUYHaTa 3alinTa Ha BTOpUYHaTa cuctema.

11: CurHanusmpaHe Ha 3axabsaBaHe Ha lopenkaTta / KoHcymaTus.

14: CurHanusvpaHe Ha rpelka B CepUMHUTE JaHHW.

16: CurHanusmpaHe 3a HanAraHe B cMCTeMaTa 3a Bb3[yX W3BbH
OonTUManHMA gruanasoH.

. CVIFHaﬂI/BI/IpaHe 3a HeCTabuNHOCT Ha 3axpaHBauaTa IMHUA.

Ha vnn npeaynpexpaeHne

Wsxop Ha mawmHaTa, 3axpaHeHa ¢ eHeprus.

KoraTo cBeTw, Moka3sa, Ye W3XOALT Ha MalliHaTa € 3axpaHeH C
eHepruia, cucTemata 3a pasaHe e akTBMpaHa (MUNoTHaTa fbra unu
[ibrata 3a pA3aHe e aKkTUBHa).

V]3XOF['bT Ce 3axpaHBa C eHeprusa, Korato ce HaTucHe 6yTOHa Ha

ropenkara n HAMa HalM4YHO HUKAKBO yCnoBMeE 3a anapma.

MSXOI.TbT Ha MallHaTa He e 3aXpPaHeH C eHeprva B cnegHnuTe cyyan:

- ¢ 6yTOH Ha ropeskara, koiito HE e HaTucHaT (ycnosue Ha stand by).

- B pexumn PA3AHE, BJIOKMPAHO PA3AHE un XOBJIOBAHE
(GOUGING) no Bpeme Ha post gas (10 cekyHaw).

- NpW BCAKO yCN10BME Ha anapma.

MawwHata 6}'IOKVIpa n3xofa B cnefHUTe cryyan:

- B pexumn PA3AHE, PELIETBYHO PA3AHE wn XOBJIOBAHE
(GOUGING), KoraTo cnpe HaTUCKaHeTo Ha byTOHa Ha ropenkata.

- B pexum BJIOKMPAHO PA3AHE korato cnpe HaTWCKaHETO Ha
6yTOHa Ha ropenkarta rMo Bpeme Ha MWIOTHaTa Abra Uan npu
HAaTUCKaAHeTO Ha 6yTOHa Ha ropenkata no Bpeme Ha Abrata 3a
pA3aHe.

- aKo MWUnoTHaTa Abra He ce Npefajie Ha feTaiia 0 MaKCUMaaHO

Bpeme oT 2 ceKyHau (4 cekynaw B pexum XOBJIOBAHE (GOUGING)).

B pexumn PA3AHE, BJIOKMPAHO PA3AHE w»n XOBJIOBAHE

(GOUGING), ako pbrata 3a psAsaHe ce NpeKbCHe, Nopagn

MPeKoOMepPHO pa3CToAHNE MeX Ay ropenkaran /:LeTana, npekaneHo

3axabsBaHe Ha enexkTpoAa nan NpuHyanTeNnHO oTAaseyaBaHe Ha

ropesikata ot getaiina (B pexum PELLETBYHO PA3AHE gbrata ce
noaabpXa BrHaru).

B pexum PELWIETBYHO PA3AHE, ako B Kpasa Ha efuH LUKbA,

cnefBaluma He HacTbnu Jo 10 ceKyHAw.

- aKo ce 3ane|7|c15a anapma.

TepmocTaTnyHa 3awuTa.

Jlunca Ha Bb3AYX.
"

MoBpepeHn KOHCyMaTNBL.

MpepynpexpeHvne 3a fowo  GyHKUMOHMUpPALLW
npuYMHUTE MoraT Aa 6baart:

- 3axabABaHe Ha KOHCymMaTVBUTE.

- HeMnpaBWIHO MOHTVPaHN KOHCYMaTU BN,

- fedekTHa ropenka.

- NpekKaneHO HNCKO HanAraHe Ha Bb3ayxa.
Bb3cTaHOBABaHeTO cnep ToBa npepynpexaeHue CtaBa cnef eanH
npaswneH UMKDb Ha pA3aHe.

A

KOHCyMaTunsu,

03: 3apeiicTBaHe Ha 3alinTaTa 3a NpPeKaneHo rofIAMO HanpeXeHu
Ha 3axpaHBallaTa MHNA.

04: 3apeiicTBaHe Ha 3aLyMTaTa 3a NPEKaneHo HICKO HamnpeXXeHue Ha
3axpaHBalyaTa IMHUA.

05: 3apeiicTBaHe Ha TepMMyHaTa
KOMMOHEHTU.

06: 3apeicTeaHe Ha incaTa Ha dasa Ha 3axpaHBalliaTa IMHUA.

08: MoMOLLHO HanpexeHVe N3BbH AnanasoHa.

09: 3apeiicTBaHe Ha 3aWuMTaTa Ha npecocTata Ha cucTemaTta 3a
Bb3JyX.

10: CurHanm 3a 3aF[EIhCTBaHe Ha MOLWHOCTTA, aKTUBMPaHU npwu
BK/IIOUBaHETO Ha MalUMHaTa.

15: 3apeiicTBaHe Ha 3alyUTHaTa CUCTeMa Ha ropenkara.

3awunTta Ha MarHUTHUTE

Kop Ha npeaynp 0, npeaynp 6Ges
Ha MOLWYHOCTTA:
07: CwrHan 3a NPeKOMepPHO HaTpyrnBaHe Ha Npax BbTpe B MallnHata
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CBeTBa, KoraTo Gbjle M3fjafeH eVH OT AWNCTaHLVOHHUTE CUTHaNu
BbpPXY 3aiHUA KoHeKTop (Dur. E-3):

1-  CepuitHo cBbp3BaHe Tux MODBUS.

2-  BbHUHO ynpasneHue 3a akTB/PaHe Ha MOLLHOCTTa.

3- CurHan 3a 3a/jaBaHe Ha TOK NO-roNAM Unu paBeH Ha 1V.

3AJEH MAHEJ (®wur. E)
- MnaBeH npekbcBay O - |



B nonoxenue | (ON), malwimHaTa e rotosa 3a GyHKLMOHUPaHE,

2 - PbuyeH perynatop 3a HanAraHeTo (CrbCTeH Bb3AyX - Nnasma).

3 - PbKoOXBaTKa Ha peilyKTopa 3a HanaraHe.

4 - 3axpaHBauy Kaben.

5 - Auc ynp
Kpaue (PIN) 1 Monsapusatop
Kpaue (PIN) 2.3 MODBUS Rs485.
Kpaye (PIN) 4.5 KoHTakT Ha Abrata 3a psasaHe. O6UKHOBEHO e
OTBOpPEHO, 3aTBapA Ce, KOraTo AbraTta 3a pAsaHe e akTUBHa.
Kpaue (PIN) 6.7 KoHTakT Ha nunoTHata Abra. O6MKHOBEHO e
OTBOPEHO, 3aTBapA Ce, KOraTo NU/OTHaTa [Ibra € akTuBHa.
Kpaue (PIN) 8 BbHLWHO ynpaBneHue akTuBrpaHe Ha MOLHOCTTa. AKO
e 3aTBopeHo Ha 0[V] Kpaue (PIN12) akTvBMpa MOLHOCTTA. 3amMeHs
Hanb/IHO GyHKLUWATa Ha GYTOHa Ha ropeikaTta.
Kpaue (PIN) 9 Curtan OUT HanpeseHwne Ha n3xopaa. [inanasoH 0-10[V]
CbC CKana 3a 3afaBaHe Ha ctonHocT 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V,
10V/500V. 3apaBaHeTO CTaBa KaTo Ce HaTUCHAT efHOBPEeMEHHO
no BpeMe Ha MycKaHeTo Ha mnaTkata 6yToHuTe “EHKopep 1 n3bop
Ha pexum’ W3bupaHe Ha enaHaTa CKana KaTo ce Bb3[eicTBa
Ha eHKopepa. HaTucHeTe oTHOBO GYTOH “n360p Ha pexum’, 3a fa
n3neserte.
Kpaue (PIN) 10 CurHan IN 3apaBaHe Ha Tok 1[V]/ ImaX/m [Al
Kpaue (PIN) 11 Curnan OUT Hanarane Ha Bb3ayxa 1 [VI/[BAR]
nAvanasoH 0..10 [V]
Kpaye (PIN) 12 Oxnaxpaaxe O[V] curtanu kpaue (PIN) 8,9,10,11 1 13.
Kpaue (PIN) 13 3axpaHBaHe 12[V] max 100mA.
Kpaue (PIN) 14 PE 3awyuteH NpOBOAHMK.

14 nonwoca.

5. UHCTAJINPAHE
BHMMAHME! BCUYKN ONEPALUU MO UHCTAJINPAHE U
A OMEPALUN NO ENEKTPUYECKO CBBP3BAHE TPABBA A
CE WU3BDBLPLUBAT CAMO MPU HAMDBJIHO WU3FACEHA U
U3KNIOYEHA OT 3AXPAHBALLATA MPEXXA CUCTEMA 3A MJIASMEHO
PA3AHE.
ENNEKTPUYECKUTE CBbP3BAHUA TPABBA OA BbAAT U3BbPLUBAHU
EAWHCTBEHO OT OBYYEH U KBAIMOULIMPAH 3A TA3U JENHOCT
MNEPCOHAJ.

CBbp3BaHe Ha U3XoAHUA Kaben-wunka maca (Owur. G)

MECTOMOJIOMEHME HA MALUMHATA
OnpeneneTe MACTOTO 3a NUHCTaNMpaHe Ha MallnHaTa, Taka 4ye Tam ja HAMa
NpenATcTBMA Npea CbOTBETHUA OTBOP 3a BXOA W U3XOA Ha Ooxnaxpawma
Bb3JyX; B CbL|OTO BpeMe yBepeTe Ce, Ye He Ce BCMyKBaT MpallvHKY,
KOPO3MBHW W3napeHns, Bnara v T.H. [logabpxaite noHe 250mm
BOGO/HO NPOCTPAHCTBO OKOJIO MaLUMHaTa.
BHUMAHUE! ToctaBeTe MmawmHaTa BbPXY paBHa
A MNOBBPXHOCT CbC CbOTBETHATa TOBApPONOHOCUMOCT, 3a Aia ce
n3berHe eBeHTyaslHO nNpeoGpbliaHe WM  OMacHO
npemecTBaHe Ha MallMHaTa.

CBbP3BAHE C MPEXATA

- Mpean pa ce M3BbpWYM KAaKBOTO M Aa €NeKTPUYeCKo CBbp3BaHe,

nposepeTe BbpXy TabenaTa C TeXHUYECKN XapaKTepUCTUKM Ha

M3TOYHUKA Ha TOK, AaNM AAHHWTE OTTOBAPAT Ha HaMpexeHueTo n

YecToTaTa Ha Mpexara Mpu MACTOTO Ha MHCTaNauUusA.

M3TOUHMKBT Ha ToK TpAbBa Aa 6bfje CBbp3aH eANHCTBEHO CbC

3axpaHBaLa CMCTEMA CbC 3aHy/NeH 1 3a3eMeH NPOBOAHMK.

- 3a pa ce rapaHTMpa 6e€30MacHOCTTa MPU VHAWPEKTEH KOHTaKT,
V3non3BaiiTe CiefjHN1Te TUMOBe ApEPeHLMaHN NpeKbCcBaum:

—Tva().

- 3a fla ce yaoBNeTBOPAT M3UCKBaHuATa Ha Hopma EN 61000-3-11
(Flicker) ce npenopbyBa cBbp3BaHe Ha U3TOUHVMKA Ha TOK C TOUKWTE Ha
MHTep¢el7ICa Ha 3axpaHBallaTta MpeXa, KOUTOo ca C MneaaHc Nno-manbk
ot Zmax = 0.2 ohm.

- Cuctemata 3a nnasmeHo pA3aHe He OTroBapsA Ha M3UCKBaHUATA Ha

ctangapt IEC/EN 61000-3-12.
AKO cucTemaTa 3a MniasMeHO psA3aHe TpAbGBa fja Cce CBbpXKE KbM
obLiecTBeHa 3axpaHBallya Mpexa , NMLETO ,KOeTO A UHCTanMpa wunm
nsnonsea Tpﬂﬁsa Aa npoBepw, fanu Moxe Aa 6‘bﬂe CBbp3aHa (BKO
e HEO6)(OF(I/IMO, Aa ce HanpaBu KOHCyNnTauuAa C pasnpefenvtenHoTo
LIPYXecTBo).

LLlencen v KOHTaKT
CBbpKeTe 3axpaHBawua Kaben ¢ HopmanusupaH wencen (3P + T) cbe
CbOTBETHATa U3APDBXKAMBOCT U NpeaBuaeTe KOHTAKT 3a MpeXaTa, CHa6,EleH

Knema TpA6Ba fa GbAe CBbp3aHa CbC 3a3emABall NPOBOAHNK (KbATO
-3efleH Ha LBAT) Ha 3axpaHBallata nuHuA. Tabnuua 1 (TAB.1) nokassa
npenopbUYNTENHNTE CTONHOCTYW, U3Pa3eHn B amnepu, Ha UHEPLIMOHHUTE
npeanasnTenu Ha NMHUATA, VI36paHI/I cnopep MakCMmanHuA HoOMUHaneH
TOK, npeaasauy ce OT U3TOYHMKA Ha TOK N HOMUHANTHOTO HanpeXeHne Ha
3axpaHBaHe.
BHMMAHME! Hec Ha np Ta, no-
A rope, npaBu HeepukacHa cuctemata 3a GesomacHocr,
- p oT np auTena (knac |) ¢ nponstuvawm
OT TOBa CEpPUMO3HM PUCKOBE 3a XopaTa (Hanp. TOKOB yaap) u 3a
npeametuTe (Hanp. noxap).

CBbHP3BAHE HA CUCTEMATA 3A PA3AHE
BHUMAHUE! NPEAW [A U3BBLPWUTE CJNEAHUTE
A CBbP3BAHUA, YBEPETE CE, YE U3TOYHUKDBT HA TOK E
CNPAH N U3KNIOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA.

Tabnvua 1 (TAB. 1) Cbabp»Ka NPenopbUNTENHNUTE CTOMHOCTN HA U3XOAHUA
kaben (B mm?) B 3aBMCYMOCT MaKCUManHUA OTAAZIeH TOK OT MallMHaTa.

Cebp3BaHe Ha CrbcTeHNA Bb3ayx (Our. H).
- MoproTBeTe NMHMUA 3a AOCTaBAHE Ha CrbCTEH Bb3AyX C MUHUMAIHO
HansraHe n 4ebut, nocoyeH B Tabnuua 2 (TAB. 2).
- CBbpxeTe peayKTOpa 3a HanAraHe, KakTo e nocoueHo (dur. E).
BAXKHO!
He npesuwaBaiiTe MakcMManHOTO HanAraHe Ha Bxopa ot 8 bar. Bbaayx,
KOWTO CbAbpKa rofiAMO KONMMYeCTBO Bflara UM Macno, Moxe fa Aa
NPUYVHU NPEKOMepHO 3axabaBaHe Ha KOHCYyMaTUBUTe UM Aa nospeawv
ropenkata. AKO ce CbMHABaTe 3a KayecTBOTO Ha CrbCTEHUA Bb3AyX,
C KOWTO pasnonaraTte, npenopbyBa ce yrnotpebaTta Ha M3CyluTen Ha
Bb3yXa, KOUTO TpAbGBa fa ce MOHTWMpa npean GUATBPa Ha BXOAA .
CBbpxeTe C rbBKaBa Tpb6a IMHKATA 3a CrbCTEH Bb3AYX C MallnHaTa KaTo
n3nonssate NpejjoCcTaBeHUTe Cbe/IHEHNA, KOUTO TPAGBa 1a Ce MOHTUpPaT
Ha pUNTbpa Ha BXxofja, NOCTaBeH BbPXY 3a/lHaTa CTpaHa Ha MaluvHaTa.

CBbp3BaHe Ha U3XoAHUA Kaben Ha TOKa 3a psisaHe.

CBbpXKeTe N3XoAHMs Kaben Ha ToKa 3a psA3aHe KbM AeTaina Win KbM
MeTasieH OMOpPeH MJIOT, KaTo CrasuTe CNeaHNTe NpPeaynpexaAeHUs:

- MposepeTe, Aanu nMa [O6BP €NEKTPUUECKM KOHTaKT, 0COGEHO, ako ce
pexat flamapyHu C N30/IMPaLLO MOKPUTVE, OKUCTIEHN TaMAaPUHU U TH.
M3BbplueTe CBbP3BaHETO Ha MacaTa Bb3MOXHO Haii- 6130 [0 30HaTa
3a pssaHe.

- M3non3BaHeTo Ha MeTanHW CTPYKTypW, KOUTO He ca uvacT ot
o6paboTBaHNA [eTali KaTo U3XOfleH NPOBOAHMK Ha TOKa 3a pA3aHe
Moe Aa 6b/ie onacHo v Aa AoBeAe A0 He3a0BONUTENHY Pe3yTaTi OT
pA3aHeTo.

He n3BbpLuBaiiTe CBbp3BaHETO BbPXY YaCTTa OT AeTaiifa, KOATo Tps6Ba
[ia ce oTpexe.

CBbp3BaHe Ha ropenkara 3a niasmeHo pasaHe (Owr. F) (kbgeto e
npeaBnaeHo)

BkapaiTe MbXKMA HakpalHWK Ha ropenkata B LeHTpanusupaHua
KOHEKTOpP, NOCTaBeH Ha NpeAHUA NaHen Ha MallnHaTa, KaTo npunenHe Ao
Kntoya 3a nonapusnpaHe. 3aBuiite F[OKpaVI, B NMOCOKa Ha YaCOBHWKOBaTa
cTpenka, 6110KI/IpaluI/I$| NPbCTeH, 3a Aa rapaHTupaTte NpeMnHaBaHeTo Ha
Bb3/lyxa U Ha ToKa 6e3 3ary6u.

Mpu HAKOM MOAENV ropesikaTa ce NpefjoCTaBA CBbP3aHa C N3TOYHNKa Ha
TOK.

BAXKHO!

Mpeaw Aa 3anoyHeTe onepaLuKTe Mo pA3aHe, NPoBepeTe, Janu NPaBUIHO
Ca MOHTVPaHU YacTuTe 1 KOHCYMaTMBWTE, KaTo MpoBepuTe rNaBaTa Ha
ropenkara, kakTo e nocoueHo B rnasa "MOAJPHKKA HA TOPEJIKATA".

BHUMAHUE!

BE3OMACHOCT HA CUCTEMATA 3A NMJIA3BMEHO PA3AHE.

Camo P TMoAen Harop Ta N CbOTBETHOTO CBbp3BaHe

€ U3TOYHMKa Ha TOK, KaKTo e nocoyeHo B TAB. 2 rapaHTupa, ue

HOCTTa, np oT np autena, e ed Ha

(cncTema 3a B3aMHO 610KMpaHe).

- HE U3NON3BAVTE ropenkmn n cboTBETHUTE KOHCYMaTUBU, KOUTO
He ca OpUrnHanHm .

- HE CE OMWUTBANTE AA CBbP3BATE C U3TOYHUKA HA TOK
rop P 3a AN Ha pA3aHe MW 3aBapABaHe,
KOUTO He ca yNoMeHaTy B Te31 NHCTPYKLNIN.

HecnasBaHeTo Ha Te3u npaBuna MoXe Aa AoBefe A0 CEPUO3HU
puckoBe 3a ¢usmnuyeckata 6e3onacHOCT Ha noTtpebutens wu

cnpegnasvuTenn uin aBToMmaTnyeH Npekbeeay; cneynanHara L,

TO Ha anapaTtypara.
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6. MJIABMEHO PA3AHE: ONMUCAHUE HA METOOA

n Abra n ny Hanp B F
Mnasmata npeAcTaBnsABa HarpaT ras npu U3K/IOUUTENHO BUCOKA
Temnepartypa u KOWTO e IhOHI/BI/IpaH, Taka 4e fa CTaHe enekTpu4yeckn
NPOBOAHUK. Toszun MeTo[ Ha pA3aHe M3non3ea nnasmata 3a NpeHoc Ha
enexkTpuyeckata Abra Bbpxy MeTanHusa ﬂeTaﬁﬂ, KOWUTO ce pastana oTt
TonnvHaTa n ce otaens. fopenkata 13Mon3Ba CrbCTeH Bb3fyX OT e4HO
1 CblLo MACTO Ha 3axpaHBaHe, KaKTo 3a rasa nnasma, Taka v 3a rasa 3a
Ooxna)xaaHe v 3a 3aWnTHNA ras.

3ananBaHe Ha NWIOTHaTa Abra

3anoyBaHeTo Ha LMKbAa ce onpefens oT NUIOTEH TOK, KOWUTO NpoTuYa
Mexay enekTpoaa (Nontoc -) v Alo3aTa Ha ropenkata (Nonioc +) 1 ctapTta
Ha NoToKa Ha Bb3/yXxa.

Kato ce npubnuxu ropenkata o feTaiina 3a pasaHe, CBbp3aH C Mosioc
(+) Ha M3TOYHMKa Ha TOK, NMUNOTHaTa Abra ce npefasa KaTo ce obpasysa
nnasmeHa gbra Mexzy enektpopa (-) u camva aetann (gbra 3a pAsaHe).
MunoTHaTa Abra ce M3K/io4YBa BeJHara LIOM Ce yCTaHOBW AbraTa 3a
pA3aHe Mex/y enekTpoja v eTaiina.

BpemeTo 3a nopabpxaHe Ha NuAoTHaTa Abra, 3afafeHo $abpuuHo e
2sec (4 cekyHan B pexxum XOBJIOBAHE (GOUGING)); ako TpaHchepbT
Ha Abrata KbM fleTaiiia He ce OCbLIECTBM [JO TOBa BPeEMe, LVKbBT ce
6NOKMpa aBTOMATUYHO, C U3KMIOYEHUE Ha MOAAbPXKAHETO Ha Bb3ayXa 3a
oxnaxpaHe.

3a Aa 3anoyHe HOB LMKbSI € HeobXOAMMO Aa Ce Crpe HaTUCKAaHeTO Ha
6yTOHa Ha ropenkata 1 OTHOBO /la Ce HaTWCHe.

MpepaBapuTenHu onepayum.

Mpeav fa 3anouyHeTe onepayumnTe No pA3aHe, NpoBepeTe, AaNu NPaBUIHO

Ca MOHTUPaHU YacTUTe 1 KOHCYMaTUBWTE, KaTo NpOBepuTe raBata Ha

ropenkara, kKakTo e nocoueHo B naparpa¢ "MOAAPHKKA HA TOPEJIKATA".

Bk/toueTe U3TOYHMKA Ha TOK 3a psasaHe (®ur. D-1) B 3aBUCUMOCT OT

FLE6EJ1I/IHBTB n OT TUNa Ha MeTanHuA maTtepuan, KOWTO Bb3HamepsnBaTe

Aa pexere.

HatucHete 6ytoHa 3a Bb3ayx (®wr. C-3) kaTo fajete Hayano Ha

nofaBaHeTo Ha Bb3AyX.

- Perynupaiite, no Bpeme Ha Tasu dasa, HanAraHeTo Ha Bb3/yXa, I0KaTO
npouyeTeTe Ha ANCNNeA HyKHaTa CTOMHOCT Ha HanAraHeTo B 3aBUCMMOCT
oT nsnonseaHarta ropenka (TAB. 2).

- 3a5‘preTe PbKOXBaTKaTa: I/I3F|'pr'IaVITe Harope, 3a Aa OCBOGOF[I/ITG n

3aBbpTeTe, 3a la Perynmpate HanAraHeTo 4o CTOMHOCTTa, MOCOYeHa B

TEXHWYECKM JAHHW HA TOPEJTKATA.

MpoyeTeTe CTOMHOCTTa, KOATO C€ W3UCKBA BbPXY MaHOMETbPa;

n3TNacKaiiTe pbKoXBaTKaTa, 3a Aa 6n1oKupaTe perynnpaHeto.

OcTaBeTe Aa NPUKNKYN CMOHTAHHO M3TUYAHETO Ha Bb3AyX, 3a Aa

ynecHuTe OTCTPaHABAHETO Ha €eBeHTyasleH KOHAEH3, KOWTO ce e

HaTpynan B ropesnkara.

Onepauuu no pasaxe (dwr. L).

MpubnuxeTe fio3aTta Ha ropenkara Ao pbba Ha AeTarina(okono 2 mm),
HaTUcHeTe 6YTOHa Ha ropesikara; ciefj okono 1 cekyHpa ce rosydasa
3ananBaHeTo Ha NUIOTHaTa fbra.

AKO pa3CTOAHMETO e MOAXOAALLO, NUIOTHaTa fbra Ce MpexBbpna
He3abaBHO Ha [ieTalinia KaTo TO3u HaunH obpa3syBa fbrata 3a pAsaHe.

- lpemecTeTe ropesnkara Bbpxy NOBbPXHOCTTa Ha A€Taiina Nno AbmK1Ha
Ha naeanHara IMHMA Ha Cpsi3a C NPUABIKBAHE MO NpaBa JIMHUA.
Perynupaiite CKOpoCTTa Ha ps3aHe B 3aBNCUMOCT OT feGenuHarta n
136paHunA TOK, KaTo NPOBEepPUTe, AaNV Abrata, KOATo 13NK3a OT fJoNHaTa
NOBBLPXHOCT Ha fleTalla Npuema HakfoH oT 5-10° no BepTuKana, B
NpOTBOMNONOXHATa NOCOKa Ha Ta3n Ha NPefBUKBAHETO.

Onepauua Ha pA3aHe Ha pelleTKa (KbAeTo e npeasnjeHa)

3a Aa pexeTe laMapvHn C OTBOPU NIU Ha peLleTKa, MOXe fia Cceé OKaxe

NONe3HO aKTUBMPAHETO Ha Ta3n GyHKLMA:

- W36epete ¢ 6yTOH “n360p Ha pexumun” (Our. C-2) Pexum pasaHe Ha
peweTkn. B Kpas Ha pA3aHETo, KaTo AbpXKWTe HaTWCHAT GyToHa Ha
ropesnkarta, NuWIoTHaTa Abra uie ce 3anaanm aBTOMAaTUYHO OTHOBO.
M3non3Barite Tasu GyHKLMA camo, ako e Heo6XoAMMO, 3a fla u3berHete
V3MWHO 3axabsBaHe Ha eneKkTpoja 1 Ha grosata.

BHUMAHUE! B To3m p cenp pbuBa TO
Ha eNleKTPoAY 1 HaKpallHNLM CbC CTaHAAPTHU pa3mepu.

Mpu ocobeHn ycnosus, TO Ha yA enekTpoan
n pan Mmoxe Aa np npeKkbcBaHe Ha Abrarta 3a
psisaHe.

Mpo6usauxe (Our. M)

AKko TpAGBa Aa W3BbpLIMTE Ta3u onepauua WA Aa 3anoyHeTe OT
LeHTbpa Ha fleTaiina, 3anoyHeTe C HaKNIoOHeHa ropenka u A npemectere
MOCTENeHHO BbB BEPTVKANIHO NONOXeHMe.

- Tasu npoueaypa NpefoTBpaTABa, BpbLiaHe Ha Abrata Wan pasToneHu
YacTMuM Aa pasBanAT oTBOpa Ha Alo3aTta Kato 6bp3o Lje Browat
HeiHOTO GYHKLMOHMpaHe.

MpobvBaHeTo Ha pfetannu ¢ febenvHa A0 25% OT MaKCMManHO
npeABuaeHaTa B ramata Ha ynotpeba, Moxe Aa 6bAe M3BbPLIEHO
[VPEKTHO.

7. MOAAPBXKA
BHUMAHVE! MPEAU AA U3BbPLIUTE KAKBATO U JA E
OMEPALVA MO NOAAPBXKA, YBEPETE CE, YE CUCTEMATA
3A MJA3MEHO PA3AHE E CMPSHA U U3KIIIOYEHA OT

ENEKTPUYECKATA MPEXA.

OBUKHOBEHA NOAAPBXKA
OMEPAUMUTE NO OBUKHOBEHATA NOAAPDBKKA MOTAT A BbAAT
WU3BDBPLUEHU OT OMEPATOPA.

TOPEJIKA (®ur. N)

MeproanyHoO, B 3aBUCMMOCT OT MHTEH3MBHOCTTa Ha yrnotpeba unn ot

nosBata Ha ledpeKkTn B pA3aHeTo, NpoBepsABaiTe CTeMNeHTa Ha U3HOCBaHe

Ha YacTnTe Ha ropesikata, KOUTO Ca B KOHTAKT C Mfia3meHata fbra.

1- Paspgenuten.
[la ce nogmeHw, ako e AedpopMmpaH UM NOKPUT C yTaiika, Taka Ye aa
npasyi HEBb3MOXHO MPaBUIHOTO NOAAbPKAHE Ha MONOXKEHNETO Ha
ropenkata (pasctoaHue 1 neprneHAnKynapHoCT).

2- MocraBKa 3a Alo3ara.
Pa3BuniiTe A pbyHO OT raBaTa Ha ropefikaTa. M3BbplueTe ujaTeNHO
nouucteaHe WM A MofMeHeTe, ako e mnoBpeAeHa (M3rapaHuA,
fepopmauuy unnm nykHatuHu). poBepeTe LENocTTa Ha ropHuA
MeTaneH cekTop (obesonacaBaly Koy Ha ropesnkara).

3- [io3a/Kanak.
MpoBepeTe U3HOCEHOCTTa Ha OTBOPA 3a NPeMMHaBaHe Ha nnasmeHara
[bra 1 Ha BbTpellHaTa U BbHLHA MOBbPXHOCT. AKO OTBOPBT Ce
OKaxe WWWPOK CNPAMO OPWUTVHANHUA AMaMeTbp uan aedpopmupaH,
noAmeHeTe fjio3aTa. AKO MOBbPXHOCTTa € CUITHO OKMCIEHa, NoyuncTeTe
C MHOTO $VIHa WKYpPKa.

4- MpbcTeH 3a pasnpep y
MpoBepeTe, fann HAMA HaNIMYHW U3raPAHWA UV iaNN He Ca 3anylueHn
0TBOpVTE 3a NpeMyHaBaHe Ha Bb3/lyxa. AKO e NoBpe/ieH, nogmeHeTe
ro BefHara.

5- Enektpog.

MoameHeTe enekTpopa, Korato AbnbounHaTa Ha Kpatepa, KOUTo ce

obpasyBa BbpXy U3NbYBaLLaTa NOBbPXHOCT € oKoso 1.5 mm (®wur. O).

Tpob6! 3a Tens Ha Bb3ay

MpoBepeTe, fanu HAMA HaZIMYHN U3raPAHVA UV [Jani He Ca 3anylleHn

0TBOpWTE 33 NpeMyHaBaHe Ha Bb3/lyxa. AKO e NoBpe/eH, nogmeHeTe

ro BeAHara.

7- Kopnyc Ha ropenkara, ApbXKa 1 Kaben.
OGUKHOBEHO Te3n KOMMOHEHTW He Ce HyXAaaT oT ocobeHa
NoAAPBKKA, C U3KIIOUYEHIE Ha NePUOAVYHITE NPOBEPKY 1 LAaTeTHOTO
nouucTeaHe, Koeto TpAbGBa fa ce Hanmpasu 6e3 fa ce u3nonssat
KaKBUTO W Aa 6UNO pasTBOPWTENN, ako Ce OTKPWAT rnospeau no
u30nalmMATa Kato CUynBaHUs, HanyKBaHWA UMW U3rapaHUA Wan Mbk
pasxnabBaHe Ha NPOBOAHMLIUTE, FTOperiKaTa He MOXe Jja Ce U3Mnon3Ba
3aHanpef, Thbil KaTo He Ca N3MbJIHEHW yClIoBMATa 3a 6e30MacHOCT.
B 10311 cnyvait nonpaeKaTa (M3BbHPeAHaTa NOAAPbBKKA) HE MOXe Aa
6be 13BbPLIEHa Ha MACTO, a TPAGBa Aa Ce N3BbPLUM OT OTOPU3MPaH
LUeHTbp 3a TeXHWYecko ob6CNyXKBaHe, KOWTO e B CbCTOAHME [a
M3BbPLUM CNeLMaIHOTO TeCTBaHE 3a KannbpupaHe cief nonpaekara.
3a noafgbpxaHeTo Ha edUKacHOCTTa Ha ropenkata u Kabena e
Heo6X0AMMO Aa ce NpeAnpremat HAKOU NPeAnasHu MepKu:
- He MocCTaBAlTe B KOHTaKT ropenkata u Kabena cC Harpatm unu

HaXeXeHU YacTu.
- He nopnaraite Kabena Ha NPEKOMEPHO yCuine Ha n3gbpreaHe.
- He npekapBalTe Kabena Npe3 oCcTpU UK pexelln pbbose, KakTo u
abpasvBHM NOBbPXHOCTU.

- cbbupaiiTe kabena Ha NPaBUIHU CNPaNVK, ako € NpeKaneHo Abibr

OT Heo6X0ANMOTO.

He MpemuHaBaiiTe C HUKaKBW CpeACTBa BbpXy kabena n He ro

CTbMKBanTe.

BHumanne.

- MNpepw fa n3BbpLUBaTe KAaKBATO U Aa € HTEPBEHLIMA BbPXY ropeskata,

oCTaBeTe A 1a Ce OX/1aAV MOHE 3a LANOTO Bpeme Ha "nocT-Bb3ayx”
- OcBeH B OcOGeHM Cyyau, NpenopbunTeNHO € fa Ce MOAMEHAT

TenAa Ha
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eNeKTpo/a U [ilo3aTa e[JHOBPEMEHHO.

- Cna3sBaiiTe pefja Ha MOHTaX Ha KOMMOHEHTUTE Ha ropesnkaTa (obpateH
Ha TO31 Ha IeMOHTaXa).

- O6bpHeTe BHMWMaHWe, [ann NPbLCTEHBT Ha pasnpeaenvTens e
MOHTUPAaH OT NpaBuHaTa CTpaHa.

- MOHTI/IpthTe OTHOBO MNOCTaBKaTa 3a Al03aTta, KaTo A 3aBuete ﬂOKpalh

PBUHO C NeKo ycunue.

B HMKaKbB Cnyyalt He MOHTUPpaliTe NocTaBKaTta 3a Ato3aTa, 6e3 npean

TOBa Ja Ce MOHTVpanu eNeKTpoaa, NPbCTeHa Ha pasnpeaenutens n

Atosara.

WN36sareante Aa ObpXUTe HEeHYXXHO 3arnaneHa nuioTHaTa Abra BbB

Bb3Ayxa C uen, Aa He yBenuyasate 3axabsaBaHeTo Ha €/lIeKTpoaa, Ha

andysbopa 1 Alo3ata.

- He 3atAraiiTe npekomepHO eneKkTpofa, Tbil KaTo puckKyBaTe Aa
noBpeauTe ropeskara.

- CBOEBpPEMEHHOTO W NPaBUIHOTO U3BbPLUBaHE Ha npoleaypute
no npoBepKa BbpxXy 4acTute, KOUTO Ce WM3HOCBAT Ha ropenkara,
ca OT M3K/IIYMTENIHO 3HaueHue 3a 6Ge3onacHocTTa u npasuIHOTO
DYHKLMOHMpPaHe Ha c1cTemaTa 3a pasaHe.

- AKO ce OTKPUAT NOBPeAV B N30/aLnATa KaTo CYynBaHUA, HanyKBaHWA
WAV U3rapsaHNA WK pasxnabBaHe Ha enekTpUYecKUTe NPOBOJHNLM,
ropenkata He MoOXe fa Ce WU3non3ea 3aHanpej, Tb/i KaTo He ca
M3NbAHEHN YCNOBUATa 3a 6e3onacHocT. B To3n Cﬂy‘-laﬁ nonpaskarta
(VISB'preﬂHaTa ﬂOﬂﬂp'b)KKa) He MoXe aa 61:[16 n3BbplieHa Ha MACTO,
a TpAGBa Ja Ce M3BbPWM OT OTOPW3NPAH LEHTbP 3a TeXHUYeCKo
obcnyKBaHe, KOITO € B CbCTOAHME Ala U3BbPLUY CMeLanHoTo TecTBaHe
3a KanmbpupaHe cep nornpasKara.

mvm'r'bp Ha crbcTeHmns Bb3ayx (Our. H)

- OunTbpbT e obopyaBaH C aBTOMATUUHO OTCTPaHABaHE Ha KOH[eH3a,

BCEKV MbT KOraTo Ce IEMOHTVIPA OT INHNATA 3a CrbCTeH Bb3gyX.

npoBepsABaiiTe NepuoAnyHO GUATbPa; ako 3abenexuTte Hanuune

Ha Boja B YallKaTa, MOXETe /la HanpaBuTe PbYHO MPOAYXBaHe KaTo

u3Tnackare Harope cbef TO 32 OTCTP Ha KOHJeH3a.

- AKO GUITPUPALLMAT MAaTPOH € U3KIIOUUTENHO 3aMbpPCeH, e Hanara
no/iMAHa, 3a 1a ce n3berHaT NpekoMepHK 3aryou.

8. OTKPMBAHE HA NMOBPEAN

B CJIYYA HA HEYAOB/ETBOPUTENIHO OYHKLIMOHWUPAHE W MPEAU

JA HANPABUTE MO-CUCTEMATUYHA MPOBEPKA U OA CE OBbPHETE

KbM CEPBU3HWA LIEHTbP, MPOBEPETE C/TIEAHUTE HELLA:

- ﬂaJ‘II/I He CBeTW XbJiTaTa NHAMKATOPHa NamMna, KOATO CUrHanusnpa 3a
BK/IIOYBaHE Ha TePMWYHAaTa 3aliMTa OT CBPbXHANpEeXeHWe wuiau no-
HWCKO OT HOPMasiHOTO HanpeXXeHne Ui KbCo CbeJuHeHne.

- yBepETe ce, pann e (CnaseHo HOMUHANMHOTO OTHOWeHne Ha
npeKkbcBaHe; B cnyqaﬁ Ha BBHEMCTBaHe Ha TepmMocCTaTUyHaTa 3awurTa,
v3yaKaiiTe ecTeCTBEHOTO OxNaXJaHe Ha MaluvHaTa, npoBepeTe
DYHKLMOHANHOCTTa Ha BeHTWUNaTopa.

- [NpoBepeTe HaNpPEeXeHNETO Ha IMHUATA: aKo CTOMHOCTTa e MpeKaneHo

BMCOKa WV NpeKaseHo HI1CKa, MallHaTa ocTaBa 6110KMpaHa.

I'IposepeTe, Aann HAMa KbCO CbeiIMHEHNEe Ha n3xo[a Ha MalunHaTta: B

TO31 cnyqaﬁ npucTbrneTe KbM OTCTPAaHABAHETO Ha npo6neMaA

- FlpoaepeTe, Aann CBbp3BaHMATA B CUCTeMaTa 3a pA3aHe ca U3BbpLUeHn
NpaBuIHO, 0cobeHo fanu e epeKTNBHO CBbP3BAHETO Ha LUMMNKaTa Ha
3amacABalmA Kaben c feTaina, Aa 6bae 6e3 UsonMpalLM matepuani
(Hanp. Jlakose).

HAN-YECTO CPELLAHU AEDEKTU HA OTPE3A
Mpy onepayuu no pnAsaHe MoraT Aa ce nonyuyat faedekT npwu
V3MbIHEHNETO, KOUTO OGUKHOBEHO He Ce Ab/KaT Ha aHOManun BbB
DYHKLIMOHMPAHETO Ha cMCcTemaTa, a Ha ipYrvi onepaTviBHU acnekTn KaTo:
a- HepocratbuHo np nwnm np Ha

wnaka:

- I'IpeKaneHo BUCOKaA CKOPOCT Ha pA3aHe.

- MNpekaneHo HakNoHeHa ropeska.

- MHoro ronAma ae6envHa Ha AeTaiina Unu NpeKaneHo HUCHK TOK Ha

pAsaHe.

- HEaF[EKBaTHO HanAraHe Unn KanauuteT Ha CrbCTeHnsa Bb3ayX.

- 3axabeH €/1IeKTPOoA NN HaKOHEeYHUK Ha ropenkara.

- HeI'IOﬂXO[.]ﬂLLL BpPbX Ha HOCa4a Ha HaKOHeYHWKa.
b- HeocbujecTBeHO NpexBbp/isiHe Ha AibraTa Ha pA3aHe:

- 3axabeH enektpoa.

- Jlow KOHTaKT Ha Knemata Ha n3XoaHmA Kaben.

F Pasy

WU3BBHPEAHA NOAAPBXKKA c- MpekbcBaHe Ha Abrarta Ha psisaHe:

OMEPALUUTE MO U3BBHPEAHA NMOAAPDBKKA TPABBA A BbAAT - MpekaneHo HMUCKa CKOPOCT Ha pA3aHe.

U3BBPLUEHW EAUHCTBEHO OT EKCMEPTEH WU KBANTMOULIUPAH - MNpekaneHo ronAMo pasCcToAHne Mexy ropenka-aeTaisn.
MEPCOHAN B OBJIACTTA HA EJIEKTPO-MEXAHUKATA U B - 3axabeH enekTpog,.

CbOTBETCTBME C TEXHUYECKU CTAHAAPT IEC/EN 60974-4. - Hameca Ha HAKos OT 3awwmTuTe.

BHUMAHUE! MPEAWN [AA CBAJIUTE MAHEJUTE HA d- H orpes (He peH):

MALUWHATA U AA CTUTHETE O HEMHATA BBTPELIHA - HenpaBunHo nonoxeHue Ha ropenkara.

YACT, YBEPETE CE, YE MALWUMHATA E W3rACEHA U” - ACMeTpnYyHO 3axabsBaHe Ha OTBOpPA Ha HaAKOHEeYHWKa u/unn
WU3KNIOYEHA OT 3AXPAHBALLATA MPEXA. HenpaBWIHO MOHTUPAHE Ha KOMMOHEHTUTE Ha ropesnkaTa.
HAKou KOHTponHm pa6oTu, M3BBJ nog p BbB - HecboTBeTcTBal|o HanAraHe Ha Bb3ayxa.

BbTpelHaTa 4acT Ha Ta, MoraT fja np T cep e- Mp ¥ Ha u eneKkTpopa:

TOKOB YyAap, nopoAeH OT AWPEKTHUA KOHTaKT C 4acTm noj
HanpexeHwue.

- TepvoAnyHO 1 C 4yecToTa, 3aBucelja OT ynoTpebata v HanUumeTo
Ha npax B paboTHaTa cpepa, NpoOBepsBalTe BbTpelHata 4acT
Ha MallMHaTa ¥ MoYuncTBanTe npaxa, KOWTO ce e HaTpynan Bbpxy
TpaHchopmaTopa, TOKOU3NPaBUTENA, NHAYKTUBHOTO CbNPOTUBNEHME,
CbNPOTVBEHNATA, NOCPEACTBOM CTPYA CyX CrbCTeH Bb3ayx (max 10
bar).

M3barearite Aa HacouBaTe CTpyATa CbC CrbCTEH Bb3AYX BbBPXY
€NeKTPOHHUTE NNAaTKK, 3a TAXHOTO NOYUCTBaHe TpﬂﬁBa Aa npeasugute
MHOro MeKa YeTKa unn cneuuasnHn 3a ToBa pasTBopuTenu.

lMpu nouncTBaHeTo NpoBepeTe, Aanu eNeKTpUYeckUTe CbeiVHEHUA ca
[nobpe 3aTerHaTi 1 any n3onauvATa Ha kabenute He e NoBpeaeHa.

- lpoBepeTe LenocTTa U HEMpOMycKNMBOCTTa Ha Tpbbute 1
CbeNHeHNATa Ha cucTemaTa 3a CrbCTeH Bb3ayX.

B KpaAa Ha Te3n onepayuun nocrasete OTHOBO NaHesnTe Ha MallnHata
KaTo 3aTerHeTe AoKpail GUKCUpPaLLMTE BUHTOBE.

- B HuKakbB Cnyvail He W3BbPLUIBaiiTe onepauun nNo psA3aHe npu
OTBOpEHa MalluHa.

CHE,EI KaTo CTe M3BBPLWWIN NOAAPDBXKKA UK NONpPaBKa, Bb3CTaHOBETe
BPb3KkUTEe " KaGe!‘Ia)KI/ITE, KakTo ca 6unn npean TOBa Kato ce
norpuXuTte fa He BNM3aT B KOHTAKT C [ABUXeLWmn ce YacTu v 4actu,
KOUTO Morat Aa [OCTUTrHaAT BUCOKW TemnepaTtypu. CB'bp)KETe BCUYKM
NPOBOAHMLW, KaKTO ca 61K Npeay ToBa KaTo ce NorpyknTe fla 6baat
pasaeneHu Mexgy TAX BPb3KWTE Ha MbPBUYHUA TpaHcpopmaTop C
BUCOKO HanpexeHune oT Te3n Ha BTOPUYHMA TPaHCPOPMATOpP C HUCKO
HanpexeHwe.

/3non3BainTte BCUYKN opurvHanHun wanbm n BWHTOBE, 3a 3aTBApPAHETO
Ha CTpyKTyparTa.

- MpeKaneHo HUCKO HanAraHe Ha Bb3gyxa.

- 3aMbpceH Bb3ayX (BNaXKHOCT-MaCso).

- MoBpefieH HOCay Ha HaKOHEUHUKa.

- MNpekomepeH 6poii 3ananBaHWA Ha NUIOTHaTa fibra BbB Bb3AyXa.

- MpekaneHa CKOPOCT C BpbljaHe Ha Pa3TONEHU YacTUUM BbPXY
KOMMOHEHTHTE Ha ropenkara.
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KULLANIM KILAVUZU

AL

UYARI: PLAZMA KESME SISTEMiNi KULLANMADAN ONCE KULLANIM
KLAVUZUNU DiKKATLICE OKUYUN!

PROFESYONEL VE SANAYi KULLANIMI iCiN TASARLANAN PLAZMA
KESME SiSTEMLERI

1. PLAZMA ARK KESMESI iCiN GENEL GUVENLIK KURALLARI

Plazma kesmesi ini glivenlibir sekilde kull; kiginop
uygun sekilde egitilmis olmali ve ark kaynad: prosediirleri ve ilgili
teknikler, ilgili koruma 6nlemleri ve acil durum prosediirleriyle ilgili
riskler hakkinda bilgilendirilmelidi

Kisim 9:

QEAREOEX®

ELEKTRIK VE MANYETiIK ALANLAR TEHLIKELi OLABILIR

Herhangi bir iletkenden gegen elektrik akimi, lokalize elektrik ve
manyetik alanlarin (EMF) olu§masma neden olur. Kesme akimi,
kesme devresi ve kesme si: in etrafinda bir EMF
alani yaratir.

Elektromanyetik alanlar bazi tibbi cihazlar (6rnegin kalp pili,
solunum cihazlari, metal pr vb.) ile etkil girebilir.

Bu cihazlari kullananlarla ilgili olarak yeterli koruyucu onlemler
alinmahdir. Ornegin, bu kisilerin pl kesim
kullanildigi alana girmelerinin yasakl veya op
bireysel risk degerlendirmesi yapilmasi.

Bu plazma kesim sistemi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel
amaclar dogrultusunda kullanim igin iriin teknik standartlarim
karsilar. Ev ortaminda insanlarin elektromanyetik alanlara maruz

orler icin

(Lutfen ilgili standart; EN 60974-9: Ark kaynag: ekip
Kurulum ve Kullanim béliimiine bakin).

kall yla ilgili temel limitlere uygunluk garanti edilmez.

Biitiin op , kesme devr EMF alanlarina maruziyeti

minimuma indirmek i¢in asagida siralanan kurallara uymahdir:

- kesme kablolarini birbirlerine yaklastirin. Miimkiin oldugunda,
yapl;kan bant ile kablolarl sabltleyln,

- Kesme devresine dogrudan temas etmeyin; Plazma kesme si:
tarafindan saglanan yiiksiiz calisma gerilimi bazi durumlarda
tehlikeli olabilir.

- Kesme devresi kablolarini baglarken ve kontroller veya onarlmlar
yaparken, kesme sistemi kapatilmali ve gii¢ kaynag

- ve govd i kesme devr olan en fazla
uzakhkta tutun;

Kesme kablolarini asla metal nesnelerin etrafina veya viicudunuza

ayrilmahdir.

- Asinmis torg parcalarini degistil d once [
sistemini kapatin ve gii¢ kaynagindan baglantisini kesin.

- Elektrik baglantilan ve tesisati, yiiriirliikteki saghk ve giivenlik
mevzuati ve standartlarina uygun olmalidir.

- Plazma kesme slsteml sadece ve yalmzca topraga bagh notr
iletk li blr gu; 24 3 k2 bel i gl

kesme

dolamayin;
- Viicud kesme devresi or da olarak kaynak yapmayin;
- Her iki kesme kablosunu viicudun ayni tarafmda tutun,
- Kesim akiminin geri doniis kabl cahis diginiz yere

miimkiin oldugunca yakin baglayin;

Plazma kesim sistemi yakininda kesme yapmayin;

Butun operatérler EMF veri fisinde belirtildigi gibi gerekli
felere riayet etmelidir;

- EMF kaynagindan, asildiginda maruzwetln izin verilebilir

degerin %20’sinden daha az oldugu bir noktad f

- Elektrik prizinin toprakl iletl dogru baglandigind
emin olun. d=1.5cm.
- Plazma kesme sistemini nemli veya islak yerlerde ya da yagmurda
kullanmayin.
- Asinmis izolasyonlu veya gevsek baglantilari olan kablol.
kullanmayn. - Asinifi donanim:

e VAV

- Yania sivi veya gaz iiriinleri iceren veya icermis olan kaplar,
hazneler veya borular iizerinde kesme yapmayin.

- Klorlu ¢oziiciilerle temizlenmis veya bu tiir maddelerin yakininda
temizlenmis malzemeler iizerinde calismayin.

- Basingh kaplarda kesme yapmayin.

- Tim yania maddeleri (6rnegin tahta, kagit, kumas vb.) calisma
alanindan cikarin.

- Plazma kesme isi uretilen stirllmasi
icin yeterli havalandirma veya tesisler saglayin; Kesim isi
tarafindan retilen dumanlarln maruz kalma sinirlarinin
degerlendirilmesinde, komp yonlarina, | larina
ve maruz kalma siiresine bagh olarak sistematik bir yakla§|m
gerekmektedir.

POL @O

- Plazma kesme torg¢ nozulu, is parcasi ve civardaki (erisilebilir)
toprakli metal pargalar icin yeterli elektrik yalitimi oldugundan
emin olun.

- Bu genellikle eldivenler, kkabilar, bashklar ve bu amag igin
yapilmis giysiler giyerek ve yalitim platformlarl veya paspaslar
kullanarak basarilabilir.

- Gozlerinizi daima, maskelere monte edilmis ve UNI EN 169 veya
UNI EN 379a uygun filtrelerle koruyun ya da UNI EN 175’e uygun
kasklar kullanin
Cildi ark tarafindan iiretilen ultraviyole ve kizil6tesi 1sinlara
maruz birakmadan, ilgili atese dayanikh giysiler (UNI EN 11611
ile uyumlu) ve kaynak eldivenleri (UNI EN 12477 ile uyumlu)
kullanin; Bu koruma, perdeler/ekranlar veya yansitici olmayan
levhalar aracih@iyla arklarin yak bul diger i lara
saglanmalidir.

- Giiriiltii seviyeleri: Ozellikle yogun kesme islemleri 85 dBA veya
daha fazla giinliik kisisel giiriiltii maruziyetine (LEPd) neden
olursa uygun kisisel koruma ekipmani kullanilmalidir (Tab 1.).

P d Kl

Bu plazma kesme sistemi, teknik iiriin standartlarina sadece
profesyonel amaglarla endiistriyel bir ortamda kullanim icin
uygundur. Evlerde ve evsel kullanim icin binalari besleyen
alcak gerilim giic kaynagi sistemine dogrudan bagh tesislerde
elektromanyetik uyumluluga uygunlugu garanti etmez.

EKSTRA ONLEMLER

- Yiiksek elektrik carpmasi riski olan ortamlarda;

- Kapalialanlarda;

- Yania veya patlayic madde varliginda;
PLAZMA KESME FAALIYETLERI 6nceden bir“Uzman gézetmen”
tarafindan degerlendirilmeli ve her zaman acil durumlarda
nasil miidahale edecegini bilen diger kisilerin yaninda
yapilmalidir.
ilgili EN60974-9 standardi “Ark kaynagi ekipmani. Boliim 9:
Kurulum ve Kullanim Maddesi 7.10, A.8 ve A.10 ile belirtilen
tiim koruyucu teknik 6nlemler alinmahidir.

- Operator (6rnegin askilar kull k) gii¢ kay
destekliyorsa kesme iglemleri YASAKLANMALIDIR.

- Operatériin, guvenhk platformlari  kullanilmadik¢a, zemin
seviy iksekte kesme islemlerini yap ASLA iziN
VERILMEMELIDIR

- UYARI! PLAZMA KESME SISTEMi GUVENLi KULLANIMI.

Ureticinin gladigi giivenlik 6nlemlerinin (kilitleme sistemi)
diizgiin calismasi yalmzca “TEKNIK VERILER” béliimiinde
belirtilen tor¢ modelive karsilik gelen giic kaynagi kullanildiginda
garanti edilebilir.

- Orulnal olmayan torg veya sarf malzemeleri KULLANMAYIN.

- GUC KAYNAGINI, kesme veya KAYNAK prosedurlerl icin
yapilan ancak bu kull kil ag torglarla
KULLANMAYIN.

- BU KURALLARIN UYGULANMAMASI, kullania igin CiDDIi bir
giivenlik tehlikesine yol agabilir ve ayrica cihaza zarar verebilir.

agirhgini

ARTIK RiSKLER

- DEVRILME: Plazma kesme gii¢ kaynagini yeterli tagima
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kapasitesine sahip yatay bir yiizeye yerlestirin; Aksi takdirde
(6rnegin egimli veya diiz olmayan zeminler vb.) cihaz devrilme
tehlikesi altindadir.

UYGUN OLMAYAN KULLANIM: Plazma kesme sistemini, planlanan
is disinda bir is icin kull k tehlikelidir.

Plazma kesme sistemini 6nce tiim ara baglanti ve gii¢ kaynag:
kablolarini ve borularini sokmeden ve g¢ikarmadan asla kaldirmayin.

YANMA RiSKi

Plazma kesme sisteminin bazi parcalar (tor¢) ve bunlarin
yakinindaki alanlar 65°C lizerindeki sicakhklara ulasabilir: uygun
ve yeterli koruyucu giysilerin kullaniimasi gerekir.

Heniiz kesilmis olan parcaya dok d once

bekleyin!

UYGUNSUZ KULLANIM: plazma kesme sisteminin ayni anda birden
cok operator tarafindan kullanilmasi tehlikelidir.

Sapin pl kesme
kullanilmasi yasaktir.

askiya takma araci olarak

ORTAM SARTLARI (EN 60974-1)
- Makineyi sadece asagida belirtilen ortam sartlarinda kullanin:
« -10°Cile 40°C arasinda olan ortam sicakhg:;
« 40°C'de %50 iizerinde olmayan hava bagil nem orani;
« 20°C'de %90 iizerinde olmayan hava bagil nem orani;
« Ortam havasi toz, asit, gaz veya asindina maddeler, vb.
bulundurmamalidir.

DEPOLAMA

- Makineyi ve
mekanlara yerlestirin.

- Ortam sicakhgi -20°C ile 55°C arasinda olmalidir.

Makinenin sivi kapsayan sogutma iinitesi ile donatilmis ve ortam

sicakhiginin 0°C altinda olmasi halinde: iiretici tarafindan 6nerilen

antifriz sivisi kullanin veya siviyr hidrolik devre ve tanktan tamamen

bosaltin.

Makineyi nem, kir ve korozyona karsi korumak icin daima yeterli

onlemler alin.

halai

larini ( ) kapal

veya

EmEE BERTARAF EDILME

Bu makineyi kullanim 6mrii sonunda normal ev atiklaryla birlikte
bertaraf etmeyin.

Bu elektrikli elektrikli ekip n bertaraf edilmesi ve
geri donistiiriilmesine tahsis edilmis toplama noktalarinda bertaraf
etmek veya iirlinliin satin alinmis oldugu magazaya basvurmak
kull lulugundadir. Bu hiikiim, sadece Avrupa Birligi
topraklarinda ekipmanlarin bertaraf edilmesiyle ilgilidir (WEEE).

Inin sor

2. GiRi$ VE GENEL AGIKLAMA

Basingl hava ile plazma kesme sistemi, 3 fazli, fan ile. Celik, paslanmaz
celik, galvanizli gelik, altiminyum, bakir, piring vb. tizerinde deformasyon
olmadan hizli kesim igin kullanilir. Kesme ¢evrimi pilot ark tarafindan
saglanir.

TEMEL OZELLIKLERi

- Kesme akimini ayarlar.

- Torg voltaj kontrol cihazi.

- Hava basinci, torg kisa devre kontrol cihazi.
- Termostatik koruma.

- Hava basinci gostergesi.

- Torg sogutma kontroli.

- Asiri gerilim, dusiik gerilim, faz arizasi.

- Uzaktan kumanda konektorii.

STANDART AKSESUARLAR
- Plazma kesme torgu.
- Basingl hava baglanti montaj kiti.

iSTEGE BAGLI AKSESUARLAR

- Yedek elektrot nozul kiti.

- Yuksek hava akis debili torg.

- Yuksek hava akis debili torg icin yedek elektrotlar-nozul kitleri.
- Oluk agma kiti.

3. TEKNIK BILGILER

BiLGi PLAKASI

Plazma kesme sisteminin kullanimi ve performansi ile ilgili en 6nemli

bilgiler, anma degeri plakasinda 6zetlenmistir ve asagidaki anlamlara

gelir:
Sek.A

1-  Ark kaynagi ve plazma kesme makinelerinin gtvenligi ve yapimi igin
AVRUPA standart referansi.

2- imalatgi adi ve adresi.

3- Model ad.

4- Makinenin i¢ yapisina isaret eden sembol.

5- Plazma kesme islemine atifta bulunan sembol.

6- S sembolii: kesme islemlerinin yiiksek elektrik carpmasi riski olan
ortamlarda (6rnegin, blytk metal kitlelerine yakin) yapilabilecegini
gosterir.

7- Ana gli¢ kaynagini gosteren sembol:

1 ~: tek fazli alternatif voltaj

3 ~: 3 fazl alternatif voltaj

8- Muhafaza koruma sinifi.

9-  Ana gti¢ kaynagi icin teknik 6zellikler:

- U, : Makineye alternatif voltaj ve gii¢ kaynagi frekansi (izin
verilen sinirlar +% 10):

- I, .axt Hat tarafindan emilen maksimum akim.

- 1, ¢ Verilen etkili akim.

10- Kesme devresinin performansi:

- U, : maksimum yiiksiz voltaj (agik kesme devresi).

- 1,/U,: Makinenin kesim sirasinda saglayabildigi akim ve karsilik
gelen normallestirilmis voltaj.

- X:Gorev dongtisti: makinenin karsilik gelen akimi saglayabildigi
suireyi gosterir (ayni sttun). 10 dakikalik déngt bazinda % olarak
ifade edilir. (6rnegin %60 = 6 dakika is, 4 dakika duraklama; vb.)
Kullanim faktérleri (plaka (zerinde, 40°C ortamina atifta
bulunarak) asildiginda, termal devre kesici tetiklenir (sicakhgr
izin verilen limitler dahiline dénene kadar makine bekleme
modunda kalir).

- A/N-A/V: ilgili ark voltajinda kesme akiminin ayarlanabilecegi
araligi (minimum - maksimum) g6sterir.

11- Makine seri numarasi (teknik destek talep ederken, yedek parca
siparis ederken veya Griintin kokenini kesfederken vazgecilmez
tanimlama).

12- == : GUg hattini korumak igin saglanmasi gereken gecikmeli
sigorta boyutu.

13- Givenlik standartlarina atifta bulunan sembollerin anlami Béltim 1
“Plazma ark kesimi icin genel glivenlik talimatlari”nda agiklanmaktadr.

Not: Burada gosterilen veri plakasi, sembollerin ve sekillerin anlamini
agiklamaya bir 6rnektir; Plazma kesme sisteminizin teknik 6zelliklerinin
tam degerleri dogrudan makinenin anma degeri plakasinda okunmalidir.

DIGER TEKNIK BiLGILER:

- GUC KAYNAGI: Bknz Tablo 1 (TAB.1)

- TORG: Bknz Tablo 2 (TAB.2)

Makinenin agirhg: tablo 1’de verilmistir. (TAB. 1).

4. PLAZMA KESME SiSTEMi TANIMI
Kontrol aygitlan, ayarlamalar ve baglanti

GUG KAYNAGI (Sek. B)
1 -Dogrudan veya kontrol paneli baglantil torg.

- Tor¢ diigmesi kesme islemlerini baslatmak ve sonlandirmak igin
kullanilabilecek tek kontrol cihazidir.

- Dugme birakildiginda, herhangi bir asamada dongu aninda
kesilirken, sadece sogutma havasi (post-air) agik kalmaya devam
eder.

- Istenmeyen hareketler: déngii yalnizca buton minimum &nceden
belirlenmis siire basili tutuldugunda baslatilabilir

- Elektrik gtivenligi: izolasyon nozil tutucu, torgun kafasina monte
edilmemisse veya dogru monte edilmemisse, diigme calismasi
devre disi birakilir.

2 -Doniis kablosu.
3 -Kontrol paneli.

KONTROL PANELI (Sek. C)
1 -Enkoder ve Buton
Enkoder fonksiyonu:
Her isletim modunda akim ayarlamaya imkan tanir.
Buton fonksiyonu:
Her isletim modunda basing probu tarafindan kullanilan 6lgt
birimini ayarlamakta kullanilir.
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2 -Mod secim butonu

MODe

Asagidaki modlarin segimine imkan tanir (Sek. D):

=
<

o
Standart calistirma modu.
GRID KESME

W

===
Parca uzerinde aktariimadiginda bile devam eden ark kesme
yontemi.

BLOK KESME

s

- ————
Kesme moduna benzer ancak kesme arki yerlestirildiginde torg
butonu birakilabilir. Ayni tor¢ butonuna tekrar basarak kesim
durdurulabilir.
OLUK ACMA

Oluk agma modu tor¢ ve OLUK ACMA sarf malemesi ile kullanima
uygundur.

3 -HAVA Butonu

Bu butona basildiginda yaklasik 45 saniye torctan hava cikisi devam
edecektir (# acik). Basinci bu asamada torg igin gereken araliga

ayarlayin.

Ekran (Sek. D)

- Ak|m|n goruntulenmesi.

01
0Z1ZIA

2 -Dijital basing dlcer ile hava basinci goriintiileme.
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- Havayi torgtan ¢ikarmak icin hava diigmesine basin ( acik).
Basing dustriict dugmesini kullanarak istenen basing degerini
ayarlayin (Sek. E-3).
- Serbest birakmak ve ¢evirmek icin yukari dogru gekin (Sek. E-3).
Ayarlanan basing istenen araligin disinda ise bir uyari verilir (Sek.
D-3).
- Ayarlamayi tamamladiktan sonra ayarlamayi kapamak icin
digmeyi asagi dogru bastirin (Sek. E-3)

3 —Alarm kodlari, gu; blogu ile uyar (TAB. 3).

Bir aIarmln veya uyari durumunun sifirlanmasi normalde, bunlari
olusturulan durum ortadan kaldirildiktan 10 saniye sonra gergeklesir.
01: Primer devre termal koruma anahtari tetiklendi.

02: Seconder devre termal koruma anahtari tetiklendi.

03: Enerji besleme hatti asir gerilim korumasi tetiklendi.

04: Enerji besleme hatti diistik voltaj korumasi tetiklendi.

05: Manyetik bilesen termal koruma anahtari tetiklendi.

06: Enerji besleme hatti faz hatasi tetiklendi.

08: Yardimci voltaj aralik disinda.

09: Hava devresi basing anahtari tetiklendi.

10: Makine acildiginda etkin olan giig etkinlestirme sinyalleri.

15: Torg guivenlik devresi tetiklendi.

Uyari kodlari, gii¢ blogu olmadan uyar:i:

07: Makinede asiri toz uyarisi.

11: Torg / Sarf Malzemeleri aginma uyarisi.

14: Seri veri hatasi uyarisi.

16: Hava devresi basinci optimum aralik disinda uyarisi.
17: Enerji hatti kararsiziigi/dengesizligi uyarisi.

4 - Alarmyada uyarivar.

5 -Enerji verilen makine cikisi.

Acik oldugunda, bu bir elektrik verilen makine ¢ikisini gosterir:

Kesme devresi etkin (Pilot ark veya Kesme arki etkin).

Tor¢ dugmesine basildiginda gikisa gti¢ verilir ve alarm durumu

yoktur.

Makine ¢ikisina asagidaki durumlarda gic verilmez:

- Torg diigmesine basilmadiginda (bekleme durumu).

- gaz sonrasi KESME, BLOK KESME ve OLUK ACMA modlarinda (10
saniye).

- herhangi bir alarm durumunda.

Makine asagidaki durumlarda gikisi devre disi birakir:

- KESME, GRID KESME ve OLUK ACMA modlarinda Tor¢ butonunu
birakirken

- KESME ENGELLENDI modunda pilot ark sirasinda tor¢ diigmesi

birakildiginda ya da kesme arki sirasinda tor¢ digmesine

basildiginda

Pilot ark en fazla 2 saniye icerisinde parcaya aktarilmazsa (OLUK

ACMA modunda 4 saniye).

- KESME, KESME ENGELLENDI ve OLUK AGMA modlarinda torg
parcadan ¢ok uzak oldugu icin kesme arki kesilirse, elektrot
asinmissa veya torg kasitli olarak parcadan uzaklastinimigsa (GRID
KESME modunda ark her zaman korunur).

- GRID KESME modunda, bir kesme doéngustinin tamamlanmasi

tizerine, bir sonraki dong 10 saniye icinde baslamazsa.

bir alarm tetiklenirse.

6 -Termostatik koruma.

7 -Havayok.
a

8 -Hasarlisarf malzemesi.

Hatali bir sarf malzemesi uyarisinin nedenleri sunlar olabilir:
- yipranmis sarf malzemeleri.

- sarf malzemelerinin yanls monte edilmesi.

- arizali torg

- asin duistik hava basinci.

Bu uyari kesim déngsu diizeltildikten sonra sifirlanir.

9 -Analog basing gostergesi.

WSS

™

10 - Uzaktan kumanda var.

Bu, arka konektordeki asagida belirtilen uzaktan kumanda
sinyallerden biri takili oldugunda yanar (Sekil E-3):

1-  Seri MODBUS tipi baglanti.

2- Harici glig saglayan komut.

3- 1V'aesit veya daha yiiksek bir akimi ayarlamak icin bir sinyal.

ARKA PANEL (Sekil E)

1 -AnasalterO-1

| (ACIK) pozisyonda makine ¢alismaya hazirdir.
2 -Manuel basing regiilatérii (plazma basingh hava).
3 -Basingdusiiriicii diigme.
4 -Giig kablosu.
5 -14 kutuplu uzaktan kumanda.

PIN 1 Polarizér.
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PIN 2.3 MODBUS Rs485.

PIN 4.5 Kesme Arki kontagi. Normalde acik, kesme arki etkin
oldugunda kapanir.

PIN 6.7 Pilot ark kontagi. Normalde acik, pilot ark etkinlestirildiginde
kapanir.

PIN 8 Harici gi¢ etkinlestirme komutu. 0 [V] ‘de (PIN12) kapatilirsa,
glict etkinlestirir. Tor¢ diigmesinin islevini tamamen degistirir.

PIN 9 Gerilim CIKIS sinyali. Aralik 0-10 [V] ayarlanabilir aralik 10V /
200V, 10V / 300V, 10V / 400V, 10V / 500V. Ayar, kart 6nytiklenirken
“Enkoder ve Se¢me Modu” diigmelerine ayni anda basiimasini
gerektirir. Kodlayiciyr (enkoder) kullanarak istediginiz araligr segin.
Cikmak icin tekrar “mod se¢” diigmesine basin.

PIN10 Akim ayari IN sinyali 1 [V] /""**/m [A]

PINT1 Hava basinci OUT sinyali 1 [V]1/[BAR] araligi 0..10 [V]

PIN12 Referans 0 [V], PIN 8,9,10,11 ve 13'e sinyal gonderir.

PIN13 Gii¢ kaynagi 12 [V] maks. 100mA.

PIN14 PE koruyucu iletken.

5. KURULUM
UYARI! TUM KURULUM CALISMALARINI VE ELEKTRIK

A BAGLANTILARINI, PLAZMA KESME MAKINESi KESIN
OLARAK KAPALI OLDUGUNDA VE SEBEKE BAGLANTISI

KESILDiGiNDE YAPIN.

ELEKTRIK BAGLANTILARI SADECE UZMAN VEYA VASIFLI

TEKNiSYENLER TARAFINDAN YAPILMALIDIR.

Kelepge doniis MASS kablonun takilmasi (Sek. G)

MAKINEYi KONUMLANDIRMA
Sogutma havasi giris veya cikis noktalarinin yakininda hicbir engel
bulunmayacak sekilde makine kurulumu yapilmalidir, ayni zamanda
iletken tozlarin, asindirici buharlarin veya nemin vb. makinenin icine
girmeyeceginden emin olun.
Makinenin etrafinda en az 250 mm bos alan birakin.

UYARI! Makineyi agirhgini tasiyabilecek diiz bir ylizeye
A yerlestirerek devrilmesini veya tehlikeli bir sekilde

Y Y

ANA GUG KAYNAGI BAGLANTISI

- Herhangi bir elektrik baglantisi yapmadan 6nce, gii¢ kaynagr anma

degeri plakasini kontrol edin ve sebeke voltaj ve frekansinin makinenin

kurulum yerindekine uygun oldugundan emin olun.

Gl Unitesi sadece ve yalnizca topraga bagh nétr iletkenli bir gti¢

kaynag sistemine baglanmalidir.

- Dolayli temasa karsi korumayi garanti etmek icin asagidaki tiplerin RCD
lerini kullanin:

-ATipl ([ 1))

- EN 61000-3-11 (Flicker) Standardinin gerekliliklerini yerine getirmek
icin, gli¢ kaynagini Zmaks = 0.2 ohm den daha dustik bir empedans ile
ana gli¢ kaynagi arayliz noktalarina baglamanizi 6neririz.

- Plazma kesme sistemi, IEC/EN 61000-3-12 standardinin gereksinimleri
dahilinde degildir.

Bir kamu sebekesine bagli olmasi durumunda, plazma kesme sisteminin
kendisiyle baglantiya uygun oldugunu dogrulamak montajcinin
sorumlulugundadir (gerekirse dagitim adi sirketine danisin).

Fis ve priz
Glg kaynadi kablosunu uygun kapasiteye sahip standart (3P + T) bir
fise takin ve sigortalarla veya otomatik devre kesiciyle uyumlu bir gii¢
kaynagi prizi hazirlayin; ilgili topraklama ucu, giig kaynaginin (sari-yesil)
topraklama iletkenine baglanmalidir.
Tablo 1 (TAB. 1), glic kaynagindan maksimum nominal akim cikisi
ve nominal gii¢ kaynagi gerilimine uygun olarak secilen gii¢ kaynagi
hattindaki gecikmis sebeke sigortalari icin onerilen boyutlari@@amper
cinsinden) gosterir.

UYARI! Yukandaki kurallara uy k, giivenlik si ini
A (sinif 1) etkisiz kilar; insanlar (6rnegin elektrik carpmasi) ve

esyalar (6rnegin yangin) icin ciddi riskler olusturur.

KESME DEVRE BAGLANTILARI
UYARI! ASAGIDAKI BAGLANTILARI GERGEKLESTIRMEDEN
A ONCE AKIM KAYNAGININ KAPALI OLDUGUNDAN VE
SEBEKEYE BAGLI OLMADIGINDAN EMiN OLUN.
Tablo 1 (TAB. 1), makineden gelen maksimum enerjiye gére 6nerilen
donis kablosunun (mm? cinsinden) degerlerini gostermektedir.

Basingh hava baglantilari (Sek. H).
- Tablo 2'de (TAB. 2) verilen ¢alisma basinci ve minimum kapasiteye sahip
basingli hava dagitim hatti hazirlayin.

- Basing azaltici gosterildigi gibi baglandi (Sek. E).

ONEMLI!

8 bar maksimum giris basincini asmayin. Onemli miktarda nem veya yag
iceren hava, sarf malzemesi tizerinde asir asinmaya neden olabilir veya
torgta hasara yol acabilir. Mevcut basingl havanin kalitesi stpheli ise,
giris filtresinin asagi yonune takilacak bir hava kurutucusu kullanmanizi
oneririz. Makinenin arkasindaki hava giris filtresine takilmak tizere verilen
baglanti parcalarindan birini kullanarak basingli hava hattini makineye
baglamak i¢in esnek bir hortum kullanin.

Kesme akimi doniis kablosunu baglama.

Kesme akimi doniis kablosunu kesilecek parcaya veya metal destek
tezgahina asagidaki 6nlemleri alarak baglayin:

Ozellikle yalitimli, oksitlenmis kaplamasi olan sac levhalari keserken, iyi
bir elektrik temasi oldugundan emin olun.

- Kitleyi kesme noktasina miimkiin oldugunca yakin baglayin.

Kesme akimi donds iletkeni olarak isin parcasi olmayan metal yapilari
kullaniimayin, bu guvenligi tehlikeye sokabilir ve yetersiz bir kesime
neden olabilir.

Kutleyi kesilecek olan parcanin bir kesimine baglamayin.

Plazma kesme torcunun baglanmasi (Sek. F) (varsa).

Torgun erkek ucunu, makinenin 6n panelindeki merkezi konektére
sokarak polarizasyon anahtarinin hizalandigindan emin olun. Sizinti
olmadan hava ve akim gecisini saglamak icin kilitleme halkasi somununu
sonuna kadar saat yonunde sikin.

Bazi modellerde, torg halihazirdaki akim kaynagina bagl olarak tedarik
edilir.

ONEMLI!

Kesme islemlerini baslatmadan once, tor¢ kafasini “TORC BAKIMI”
boliminde belirtildigi gibi inceleyerek sarf malzemelerinin dogru sekilde
monte edildigini kontrol edin.

UYARI!

PLAZMA KESME SISTEMi GUVENLI KULLANIMI.
Ureticinin sagladig giivenlik si i (kilitleme i) etkin
koruma saglayabilmesi yalnizca 6ngériilen tor¢ modeli ve “TABLO
2'de buna karsilik gelen gii¢ kaynagi kullanildiginda garanti
edilebilir.

- Diger markalarin
KULLANMAYIN.
GUC KAYNAGINI, kesme veya kaynak prosediirleri igin yapilan

torglarimi ve ilgili sarf malzemelerini

ancak bu kullanim kilavuzunda 6ngoriilmeyen torglara
BAGLAMAYIN.
Bu kurallarin I kullania icin ciddi bir giivenlik

tehlikesine yol a;abilir, fiziksel glivenligi tehlikeye sokabilir ve
ayrica cihaza zarar verebilir

6. PLAZMA KESME: PROSEDURUN TANIMI

Plazma arki ve pl kesiminde uy prensibi.
Plazma, asin yiiksek bir sicakliga isitilan ve elektrik iletkeni olacak sekilde
iyonize edilen bir gazdir. Bu kesme prosediirti, elektrik arkini isi ile eritilen
ve ayrilan metal pargaya aktarmak icin plazmayi kullanir. Torg, hem plazma
gazi hem de sogutma ve koruma gazi icin tek bir kaynaktan basingli hava
kullanir.

Pilot arki baglatmak.

Dong, elektrot (- kutup) ve tor¢ nozulu (+ kutup) arasinda akan bir pilot
akim ve hava akisi ile baslatilir. Torcu kesilecek olan pargaya yaklastirarak,
mevcut kaynak kutbuna (+) bagl olarak pilot ark aktarilir ve elektrot (-)
ile parganin kendisi (kesme arki) arasinda bir plazma arki olusturur. Pilot
ark, elektrot ile parca arasinda kesme arki olusturulduktan hemen sonra
devre disi birakilir.

Pilot arkin kalma stresinin fabrika ayari 2 saniyedir (OLUK ACMA modunda
4 saniye); parcaya ark transferi bu siire icinde gerceklesmezse, sogutma
havasini koruyarak gevrim otomatik olarak durdurulur.

Dongliyu tekrar baslatmak icin, torg diigmesini serbest birakin ve tekrar
basin.

On islemler.

Kesim islemlerine baslamadan &nce, “TORC BAKIMI” paragrafinda
aciklandigr gibi, torcun basini kontrol ederek sarf malzemelerinin dogru
sekilde takildigindan emin olun.

Akim kaynagini agin ve kesilecek metal malzemenin kalinhgina ve
tipine bagl olarak kesme akimini (Sek. D-1) ayarlayin.

Hava akisini baslatmak igin hava butonuna basin (Sek. C-3).

- Bu agamada, kullanilan torg tipi igin gerekli olan basing degeri ekranda
goriinene kadar hava basincini ayarlayin (TAB. 2).

Dugmeyi ayarlayin: serbest birakmak igin yukari dogru ¢ekin ve basinci

-147-



TORG TEKNIK BILGILERI bélimiinde verilen degere ayarlamak icin
cevirin.

Basing gostergesinde gerekli degeri okuyun, ayarlamayi sabitlemek icin
diigmeye basin.

Torg igerisinde olusan yogusmalarin giderilmesini kolaylastirmak icin
son havanin dogal olarak disari akmasina izin verin.

Kesme islemleri (Sek. L).

- Tor¢ nozulunu parcanin kenarina yaklastirin (yaklasik 2 mm) ve
tor¢ diigmesine basin; Yaklasik 1 saniye sonra (pre-air) pilot ark
ateslenecektir.

- Mesafe dogru ise pilot ark derhal parcaya gecerek kesme arkinin
ateslenmesine neden olur.

- Torcu ideal kesme cizgisi boyunca parcanin ytizeyi lizerinde sabit bir
hizla hareket ettirin.

- Kesme hizini, kalinliga ve secilen akima gore ayarlayin, arkin, par¢anin
alt ylzeyinden calisma yonuntin tersi yonde dikeye 5-10 ° ‘lik bir
egimle gikmasini saglayin.

Grid kesme prosediirii (varsa).

Bu islev oluklu veya grid metal saclari keserken yararli olabilir:

- grid kesme modunu se¢mek icin “mod se¢” digmesini (Sek. C-2)
kullanin. Kesme dongtisimi tamamladiktan sonra, tor¢ digmesini
basili tutarak, pilot ark otomatik olarak yeniden baslatilir. Elektrot ve
noztiltin gereksiz yere kullanilmasindan kaginmak icin bu islevi yalnizca
gerektiginde kullanin.

DIKKAT! Bu modda standart boyutlu elektrotlar ve nozullar
kullanmaniz 6nerilir.
Ozel kosullarda, uzun elektrotlar ve noziiller kullanmak, kesme
arkinin durmasina neden olabilir.

Perforaj (Sek. M)

Bu ilemi gergeklestirmek ya da parcayi kesmeye ortadan baglamak icin
torcu acili tutarak baslayip yavasca dikey konuma getirin.

- Bu prosedir arkin veya erimis parcaciklarin geri donusiiniin nozil
deligine zarar vermesini bunun sonucunda performansin hizla
diismesini 6nler.

Kalinliklari 6ngérilen maksimum kullanim araliginin %25'inin altinda
oldugunda parcalarin perforasyonu dogrudan yapilabilir.

N

. BAKIM
UYARI! BAKIM YAPMADAN ONCE, PLAZMA KESME
A SISTEMININ KAPALI OLDUGUNDAN VE GUG KAYNAGINA
BAGLI OLMADIGINDAN EMiN OLUN.

RUTIN BAKIM
RUTIN BAKIM OPERATOR TARAFINDAN YAPILABILIR.

TORG (Sekil. N)
Kullanim diizeyine bagh olarak ve kesme hatalari ortaya giktiginda,
plazma arki tarafindan kullanilan torg parcalarinin asinma seviyesini
duzenli araliklarla kontrol edin.
1- Aralevha.
Torgun dogru konumunu (mesafe ve diklik) korumasini imkansiz
kilacak kadar deforme ya da curufla kapli ise degistirin.
2- Nozul tutucu.
Torcun basindan elle cikarin. iyice temizleyin veya hasarli (yanmis,
deforme olmus veya catlamis) ise degistirin. Ust metal bdlimin
durumunu kontrol edin (torg glivenlik mekanizmasi).
3- Nozul/ Kapak
Plazma ark akis deliginde ve i¢ ve dis ylizeylerde asinma seviyesini
kontrol edin. Delik orijinal captan daha buyiikse veya deforme
olmussa, nozulu degistirin. Yiizeyler 6zellikle oksitlendiyse, onlari cok
ince zimpara kagidi ile temizleyin.
4- Hava dagitim halkasi.
Yanik veya catlak olmadigini ve hava akis deliklerinin engellenmedigini
kontrol edin. Hasar varsa, derhal degistirin.
Elektrot.
Verici ylzeyinde olusan kraterin derinligi yaklasik 1,5 mm oldugunda
elektrotu degistirin. (Sek. O).
Hava dagitim borusu.
Yanik ya da catlak olup olmadigini ve hava akis deliklerinin tikanip
tikanmadigini kontrol edn. Hasarli ise derhal degistirin.
Torg govdesi, sapi ve kablosu.
Bu bilesenlerin normalde diizenli inceleme ve herhangi bir ¢oziici
kullanmadan dikkatli temizleme disinda herhangi bir 6zel bakima
ihtiyaci yoktur. Izolasyon hasar gérmiisse, catlaklar veya yaniklar
vb. varsa veya elektrik kablolari gevserse, tor¢ kullanilamaz, ¢tnki
glvenlik gerekliliklerini karsilamamaktadir.
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Bu durumda tamirat (olagantistii bakim) yerinde yapilamaz ve onarim

yapildiktan sonra gerekli olan 6zel testleri yapabilecek yetkili bir servis

merkezince tamirat yapiimalidir.

Torcu iyi calisir durumda tutmak igin bazi temel 6nlemler alinmalidir:

- Torcun veya kablonun sicak veya yakici pargalarla temas etmesine
izin vermeyin.

- Kabloya asiri gerilim uygulamayin.

- Kabloyu keskin kenarlarin, noktalarin tzerinden veya asindirici
ylizeylerin lizerinden gegirmeyin.

- Gerekenden daha uzunsa, kabloyu diizenli halkalar halinde sarin.

- Kablo tzerinden higbir aracin gecmesine izin vermeyin ve tizerine
basmayin.

Uyari.

- Torg lzerinde herhangi bir calisma yapmadan 6nce, en azindan tim
“post-air” stiresi boyunca sogumaya birakin

- Ozel durumlar diginda, elektrot ve nozullerin ayni anda degistiriimesini
oneririz.

- Torg bilesenlerini dogru sirayla monte edin (sokme sirasinin tersi).

Dagitici halkanin dogru yonde takildigindan emin olun.

Nozul tutucuyu degistirirken, hafifce zorlayarak elle vidalayin.

- Elektrot, dagitici halkasi ve nozulu monte etmeden 6nce asla nozul
tutucuyu degistirmeyin.

- Elektrotun, diftiz6riin ve nozulun yipranmasini énlemek igin pilot arkini
kullaniimadigi zaman agik birakmaktan kaginin.

- Elektrotu sikarken ¢ok fazla gti¢ kullanmayin, ¢linki torga zarar verebilir.

Torgun sarf pargalari igin zamaninda ve dogru asinma kontrolleri, kesme

sisteminin gtivenligi ve ¢alisma fonksiyonlari igin gereklidir.

- izolasyon hasar gérmiisse, catlaklar veya yaniklar vb. varsa veya elektrik
iletkenleri gevserse, torg kullanilamaz, ¢tinkii gtvenlik gerekliliklerini
karsilamamaktadir. Bu durumda tamirat (olaganusti bakim) yerinde
yapilamaz ve onarim yapildiktan sonra gerekli olan 6zel testleri
yapabilecek yetkili bir servis merkezince tamirat yapilmalidir.

Basingli hava filtresi (Sek.H)

- Filtre, basingh hava kaynagindan her baglantisi kesildiginde devreye
giren otomatik bir yogusma egzozuna sahiptir.

- Filtreyi duzenli olarak inceleyin; Camda su varsa, egzoz rakorunu

yukariya dogru iterek manuel olarak bosaltmayi deneyin.

Filtre kartusu o©zellikle kirliyse, asin ytk kaybini o6nlemek igin

degistirilmelidir.

OLAGAN DISI BAKIM
OLAGAN DISI BAKIM SADECE ELEKTRIK-MEKANIK ALANDA UZMAN
VEYA YETKIN TEKNiKERLER TARAFINDAN IEC/EN 60974-4 TEKNIK
YONERGELERINE UYGUN SEKILDE YAPILMALIDIR
UYARI! MAKINE PANELLERiNi CIKARIP MAKINENIN iCINDE
A GCALISMADAN ONCE, MAKINENIN KAPALI OLDUGUNDAN
VE ANA GUC KAYNAGI iLE BAGLANTISININ KESILMi$
OLDUGUNDAN EMIN OLUN.
Makinenin i¢ kismi elektrik yiiklii iken kontrollerin yapilmasi,
elektrik yukli parcalarla dogrudan temas nedeniyle ciddi elektrik
carpmasina neden olabilir.

- Makinenin igini diizenli olarak, kullanim miktarina ve ortamdaki toz

miktarina bagli araliklarla kontrol edin ve transformatér, redresor,

endiiktans ve direnglerde biriken tozu kuru basingli hava jeti kullanarak

cikarin (maks. 10 bar).

Basingli hava jetini elektronik devre kartina yonlendirmeyin; bunlar ¢ok

yumusak bir firca veya uygun ¢ozticliler ile temizlenebilir.

Elektrik baglantilarinin siki oldugundan ve kablo yalitiminin zarar

gormediginden emin olun.

Basingli hava devre hortumlarinin ve baglantilarinin saglam ve

sizdirmaz oldugundan emin olun.

- Bu islemleri tamamladiktan sonra, tespit vidalarini sikica sabitleyerek
makine panellerini tekrar monte edin.

- Makine agikken asla kesme islemi yapmayin.

Bakim veya tamirat yaptiktan sonra, baglantilari ve kablolari eski

haline getirin, hareketli parcalarla veya yiiksek sicakliklara ulasabilecek

parcalarla temas etmemelerini saglayin. Tiim telleri daha 6nce oldugu

gibi baglayin, primer transformatorin yiksek voltaj baglantilarini

sekonder transformatoriin alcak voltaj baglantilarindan ayri tutmaya

dikkat edin.

Cihazin kasasini kapatirken tiim orijinal rondelalari ve vidalar kullanin.

8. SORUN GiDERME

MAKINE TATMIN EDICi SEKILDE CALISMIYORSA, DAHA SISTEMATIK

TESTLER YAPMADAN VEYA SERVIS MERKEZINIZE DANISMADAN ONCE,

ASAGIDAKILERI KONTROL EDIN:

- Termal devre kesicinin tetiklendigini, yiksek veya dusiik voltaj veya kisa
devre oldugunu gosteren sari LED'in ACIK olup olmadigini kontrol edin.
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- Anma gorev dongiisiine uyuldugundan emin olun; termal devre
kesici tetiklenirse, makine dogal olarak soguyuncaya kadar bekleyin,
ardindan fanin diizgiin calistigindan emin olun.

- Gug kaynagi voltajini kontrol edin: Cok yilksek veya ¢ok dusukse,
makine calismaz.

- Makine gikisinda kisa devre olmadigindan emin olun: kisa devre varsa

sebebini ortadan kaldirin.

Kesme devresi baglantilarinin dogru oldugundan emin olun, ézellikle

topraklama kablosu kelepgesinin, fiilen aralarinda yalitim malzemesi

olmayan bir pargaya (6rn. Boya) bagli oldugundan emin olun.

EN SIK GORULEN KESME HATALARI
Kesme islemleri sirasinda, normalde sistemdeki calisma hatalarindan
kaynaklanmayan ancak asagidakiler gibi diger isletme konularindan
kaynaklanan kusurlarin ortaya ¢ikmasi mamkindar:
a- Yetersiz penetrasyon veya asiri ciiruf olusumu:
- Kesme hizi ¢ok yiiksek.
- Asiri egimli torg.
- Parca ¢ok kalin veya kesme akimi ¢ok diistik.
- Uygun basingli hava basinci akisinda.
- Asinmis elektrot ve tor¢ nozulu.
- Uygun olmayan nozul tutucusu ucu.
b- Ark transfer hatasi:
- Asinmis elektrot.
- Dontis kablosu terminal kelepgesinin zayif temasi.
c- Kesilmis kesme arki:
- Kesme orani ¢ok duistik.
- Torg pargasi mesafesi cok ytksek.
- Asinmis elektrot.
- Bir koruma tetiklendi.
d- Egimli kesim (dik degil):
- Yanlis torg pozisyonu.
- Nozul deliginde asimetrik asinma ve / veya torg bilesenlerinin yanlis
montajl.
- Uygun olmayan hava basinci.
e- Asiri nozul ve elektrot asinmasi:
- Hava basinci cok dustk.
- Kirlenmis hava (nem-yag).
- Hasarli nozul tutucu.
- Cok fazla pilot ark ateslemesi yapiliyor.
- Asir kesim hizi sonucu torg bilesenlerine geri donen erimis partikuiller.
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PLASMA CUTTING TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SISTEMA DI TAGLIO PLASMA

Equivalent
MODEL| — DD model
Modello
I,max (A) | 230V | 400V | 230V | 400V mm? kg dB(A) w % quival
70A T10A T10A 10A 10A 10 12.5 >85 30 88 -
100A T16A T16A 16A 16A 10 24.5 >85 30 86 -
160A T25A T25A 32A 32A 25 425 >85 50 89 -

* |dle state power consumption - Consumo energetico in stato di inattivita
** Power source efficiency - Efficienza della saldatrice
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TORCH TECHNICAL DATA - DATI TECNICI TORCIA
MODEL & VOLTAGE CLASS: 500V
GAS SUPPLY: COMPRESSED AIR
,max(A) | 1, (A) X (%)
AIR PRESSURE FLOW RATE & mm
(bar) (I/min)
30-160A 120A 60% 3.5 180 15
- 80A - 35 - 1.3
MODEL & VOLTAGE CLASS: 500V
GAS SUPPLY: COMPRESSED AIR
1, max (A) 1, (A) X (%)
AIR PRESSURE FLOW RATE & mm
(bar) (I/min)
45A 45A 100% 5 230 0.8
65A 65A 100% 5 240 1.0
85A 85A 100% 5 250 13
105A 105A 80% 5 285 1.5
125A 125A 60% 5 290 1.7
GOUGING
125A 125A 60% 3.5 - 1.6
20-50A 40A 100% 5 195 0.8
70A 70A 60% 5 205 1.0
GOUGING
45A 40A 100% 35 - 0.9
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ALARMS - SEGNALAZIONI DI ALLARME

DESCRIPTION

POSSIBLE SOLUTION

DESCRIZIONE

SOLUZIONE POSSIBILE

01: Primary circuit thermal
protection switch has been
triggered.

Allow the welding machine to cool
down on its own. « Reduce the
welding time. - Check the fan is
working properly.

01: Intervento protezione termica
circuito primario.

Attendere il raffreddamento naturale
della saldatrice. « Ridurre il tempo di
saldatura. « Verificare la funzionalita
del ventilatore.

02: Secondary circuit thermal
protection switch has been
triggered.

Allow the welding machine to cool
down on its own. « Reduce the
welding time. - Check the fan is
working properly.

02: Intervento protezione termica
circuito secondario.

Attendere il raffreddamento naturale
della saldatrice. « Ridurre il tempo di
saldatura. + Verificare la funzionalita
del ventilatore.

03: Power supply line overvoltage
protection has been triggered.

Check the supply voltage and
make sure it is within the range of
Vin +15%.

03: Intervento protezione
per sovratensione linea di
alimentazione.

Controllare la tensione di
alimentazione ed assicurarsi che sia
compresa nel range Vin +15%.

04: Power supply line undervoltage
protection has been triggered.

Check the supply voltage and
make sure it is within the range of
Vin -15%.

04: Intervento protezione per
sottotensione linea di alimentazione.

Controllare la tensione di
alimentazione ed assicurarsi che sia
compresa nel range Vin -15%.

05: Magnetic components thermal
protection switch has been
triggered.

Allow the welding machine to cool
down on its own. « Reduce the
welding time. - Check the fan is
working properly.

05: Intervento protezione termica
componenti magnetici.

Attendere il raffreddamento naturale
della saldatrice. « Ridurre il tempo di
saldatura. « Verificare la funzionalita
del ventilatore.

06: Power supply line phase failure
has been triggered.

Check that the R-S - T supply
phases are connected.

06: Intervento mancanza fase linea
dialimentazione.

Verificare se le fasi di alimentazione
R-S-Tsono collegate.

08: Auxiliary voltage out of range.

If the alarm continues, contact an
authorised repair centre.

08: Tensione ausiliaria fuori range.

Se l'allarme persiste contattare un
centro di assistenza autorizzato.

09: Air circuit pressure switch has
been triggered.

No air in the machine internal
circuit. The machine can not deliver
air to the torch. Check the pressure
reducer is fitted correctly and/or
check the air delivery.

09: Intervento protezione pressostato
circuito aria.

Manca aria nel circuito interno alla
macchina. La macchina non puo
erogare aria alla torcia. Verificare il
corretto montaggio del riduttore di
pressione e/o verificare la mandata
aria.

10: Power enable signals, active
when the machine is switched on.

Torch button and/or external
control (Fig. E-5 pin 8) already
active when the machine is
switched on.

Check functionality of both
devices.

If the alarm continues, contact an
authorised repair centre.

10: Segnali di abilitazione potenza
attivi all'accensione della macchina.

Pulsante torcia e/o comando
esterno (Fig. E-5 pin 8) gia attivo
all'accensione della macchina.
Verificare funzionalita dei due
dispositivi.

Se l'allarme persiste contattare un
centro di assistenza autorizzato.

15: Torch safety circuit has been
triggered.

The torch body Normally Closed
return contact is missing. Check

that the consumables have been
fitted correctly.

15: Intervento circuito di sicurezza
torcia.

Manca il contatto. Normalmente
Chiuso di ritorno da corpo torcia.
Verificare il corretto montaggio
consumabili.

Warning code: notice without power block:

Codice warning, avviso senza blocco potenza:

07: Excessive dust inside the
machine warning.

Probable accumulation of dirt
inside the machine. Clean the
inside of the machine.

07: Segnalazione eccessivo deposito
di polvere interno alla macchina.

Probabile accumulo di sporcizia
interna alla macchina. Eseguire
pulizia interna macchina.

11:Torch / Consumables wear
warning.

Check torch consumables clean
and/or replace or, air pressure is
too low.

11: Segnalazione usura Torcia/
Consumabile.

Controllare consumabili torcia pulire
e/ sostituire oppure, pressione aria
troppo bassa.

14: Serial data error warning.

The RS485 Serial detects
communication errors.

14: Segnalazione errore nei dati
seriali.

La Seriale RS485 rileva errori di
comunicazione.

16: Air circuit pressure outside
optimal interval warning.

Centre the air pressure within the
range foreseen for the torch in use.

16: Segnalazione pressione circuito
aria fuori intervallo ottimale.

Centrare la pressione aria nel range
previsto dalla torcia in uso.

17: Power line instability warning.

Changes in the supply voltage
following machine absorption in
standard operating mode. Use a
network suitable for the machine
power.

17: Segnalazione instabilita linea di
alimentazione.

Variazioni della tensione di
alimentazione di sequito ad
assorbimento macchina nel normale
funzionamento. Utilizzare una

rete adeguata alla potenza della
macchina.

-161-




(EN) GUARANTEE

The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due
to poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification.
Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception
of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU.
The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or
negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che
si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata
sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno
eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati
membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva
utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d’une
mauvaise qualité de matériel ou d'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par
le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception &
cette régle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU
uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d’'achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus
a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous
les dommages directs ou indirects. )

(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las méaquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se
deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina,
comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO.
Son excepcion, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido
vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si estd acompanado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los
problemas derivados de una mala utilizacién, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad
por todos los darfios directos e indirectos. N

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller tibernimmt die Gewdhrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die
aufgrund schlechter Materialqualitat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis
der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zurlickgesendet, muf3 dies - auch im Rahmen der Gewéhrleistung - FRACHTFREI
geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die
nach der Europadischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgditer fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden
sind. Der Garantieschein ist nur gultig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewdhrleistung bezieht sich nicht auf Schaden
aufgrund fehlerhafter oder nachléssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fur direkte und indirekte
Schaden ausgeschlossen.

(RU) FAPAHTUA
KomnaHuA-npon3BouTeNb rapaHTpyeT Xopollylo paboTy MallMHHOrO 06opyAoBaHWA 1 06sA3yeTcA GecnnaTHO MPOW3BECTV 3aMeHy uacTel,
VIMEIOLVX HEVNCTIPABHOCTH, IBUBLLMECS CNEACTBMEM MIOXOr0 KauecTBa MaTtepmana unm fedpeKTos Npon3BOACTBa, B TeyeHnn 12 MecsLes ¢ faTbl Mycka
B 9KCMyaTaLmio MalMHHOrO 060pyAoBaHUs, MPOCTaBIeHHON Ha cepTudukaTe. BosspalyeHHoe 0bopyfoBaHme, faxe HaxoAsALeecs Moj AencTBremM
rapaHTu, AOMKHO GbiTb HanpasieHo Ha ycnosuAx MOPTO ®PAHKO v 6yaeT BosspalleHo B YKABAHHOE MECTO. 13 oroBOpeHHOro Bbillie UCKMOYaeTca
MalHHOe 06opyaoBaHue, cumTaloLeeca ToBapamMmn NoTpebeHns, B COOTBETCTBUN C eBPONecKoii AupeKkTrBoii 1999/44/EC, Tonbko B TOM Cnyyae,
ecnu oHK GbIIK NpoAaHbl B rocyfapcTaax, Bxofawmx B EC. fapaHTUiHbIN cepTudMKaT cUnTaeTca AeiCTBUTENbHBIM TONBKO MPU YCIOBUK, YTO K HEMY
npuiaraeTcA TOBapHbIN YeK M TOBapOCONPOBOAWTENbHAA HaknafHaA. HencnpasHoCTH, BO! 13-3a Henp Oro CMOMb30BaHNA, MOpUn
W HeGPEXHOTO 06PaLLEHUS, HE MOKPLIBAIOTCA [ENCTBIEM rapaHTu. [JOMOJIHUTENBHO NPOU3BOANTENb CHUMAET C Cebs obYI0 OTBETCTBEHHOCTD 3a
KaKow-n1nbo npaAmMoii unn Hempamon yuep6.

(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicao das pecas que
porventura se deteriorarem devido & ma qualidade de material e por defeitos de fabricagao no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em
funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serao
devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepgao, a quanto estabelecido, as maquinas que sdo consideradas como bens de consumo segundo a directiva
europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota
fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagdo impropria, adulteragdo ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para
além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten
omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van
de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op
KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig
de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is
van de fiscale recu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de
garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(EL) EFTYHZH

H KOTAOKEVAOTIKY £TAIPIA EYYUATAL TNV KAAF) AEITOUPYIA TWV HNXAVWV KAl SECUEVETAL VA EKTENECEL SWPEAV TNV AVTIKATACTACN TUNHATWY O€ TIEPIMTWON
Bopag Toug e€aITiag KaKrG moldTNTag UAIKOU 1 EAATTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOG 12 unvv amé Ty Nuepopnvia 8£0n¢ og AeIToupyiag Tou UnNXavipaTog
empBePaiwpévn amd To MOTOMOINTIKO. Ta HNXAVAHATA TIOU EMOTPEPOVTAL, AKOpA Kal av gival og eyyvunon, Ba otéAvovtat XQPIS EMIBAPYNEH kat 6a
emoTtpépovtal pe éoda MAHPQTEA ZTON MPOOPIZMO. E€atpouvtal amoé ta opt{OUEVA TA UNXAVIHATA TTOU amOTEAOUV KATAVAAWTIKA ayabd cUpgwva
He TNV evpwmaikn odnyia 1999/44/EC puovo av mwholvtat o€ Kpdtn péAn g EE. To moTomoinTiké £yyonong 1oxVel HOVO av GUVOSEVETAL Mo EMiONUN
anddeln mMinpwpnig | anodegn mapahafric. Evoexopeva mpoPAnpata o@eNdpeva O Kakr xprion, maparmoinon 1 apéela, amokAgiovtal amo v
£yyunon. AToppinTetay, emiong, kKaBe euBuvN yia omoladrmote BAARN dpeon 1 Eppeon.

(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuitd a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii
scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul
de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform
normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai dacé acestea sunt vandute in statele
membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai dacd este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare
improprie, manipulare inadecvatd sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de toate
daunele provocate direct si indirect.

(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och &tar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12
ménader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de técks av garantin, méste skickas FRAKTFRITT,
och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-
direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel.
Problem som beror pa felaktig anvédndning, dverkan eller vardsloshet técks inte av garantin. Tillverkaren frénsédger sig dven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
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(CS) ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost strojl a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilé opotiebovanych z diivodu $patné kvality materialu a nasledkem
konstrukénich vad do 12 mésict od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaru¢nim listé. Vracené stroje a to i v zaru¢ni dobé musi byt odeslany
se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve
smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zarucni list ma platnost pouze v pfipadé, ze je predlozen
spolu s i¢tenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, umysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky.
Odpovédnost se déle nevztahuje na viechny pfimé a nepfimé skody.
(HR-SR) GARANCIJA
Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog lose kvalitete materijala i zbog
tvornickih gresaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju
biti poslani bez placanja troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC,
samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popracen ra¢unom ili dostavnom listom. O3tecenja nastala uslijed
neispravne upotrebe, izmjena izvrsenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve
izravne i neizravne Stete.

(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsujg sie w wyniku ztej
jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciagu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do
Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie
z ustaleniami wyjatkiem sa te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli
zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowéd dostawy. Trudnosci
wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sa objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci
za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
(FI) TAKUU

Valmistusyritys takaa koneiden hyvén toimivuuden sekd huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien
vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisélla koneen kayttéénottopaivastd, miké ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat,
on ldhetettdvd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka
asetuksissa kuuluvat kulutushyodykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on
voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkdytostd, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta
johtuvia haittoja. Lisdksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomistd tai valillisista vaurioista.

(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa
grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i abet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom
de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gzelder dog ikke for de maskiner,
der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pé betingelse af at de saelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis
der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skedeslgshed.
Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfere gratis bytte av deler som blir edelagt pa grunn av en dérlig kvalitet i
materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes
tilbake, ogsa i lepet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som
tilherer forbrukningsvarer ifolge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen
med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstéar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slury, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg
selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(SL) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplaéno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala
in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od dneva nakupa ozna¢enega ne tem certifikatu. Izjema so le aparati, ki so del potro3nih dobrin v
skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le Ce so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, e je prilozen veljaven racun. Napake,
ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca odgovornost za vse posredne in
neposredne poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora pooblascen servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izro¢i nov aparat. Proizvajalec
zagotavlja dobavo rezervnih delov e 5 let od nakupa izdelka.Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potro3nikov (ZVPot-E)
(Ur.LRS st. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a. , kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem obmocju
drzave v kateri je izdelek prodan kon¢nim potrosnikom ; opozarja potro$nike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izkljucuje
pravic potrosnika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENIJO: Itehnika d.o.0.,
Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.

(SK) ZARUKA

Viyrobca ruci za spravnu ¢innost strojov a zavéazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovan)’/ch z dévodu zlej kvality materidlu a nasledkom
konstrukénych vad do 12 mesiacov od ddtumu uvedenia stroja do prevédzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zarucnej
doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zéklade dohody vynimku tvoria stroje spadajuce do
spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, ze boli predané v ¢lenskych $tatoch EU. Zaru¢ny list je platny len v pripade,
ked'je predloZeny spolu s Gctenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajlice z nespravneho poutzitia, neoprdvneného zésahu alebo nedostatocnej
starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na véetky priame i nepriame $kody.

(HU) JOTALLAS
A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerti tizemeléséért illetve véllalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz
mindségébdl valamint gyartési hibabol erednek a gép lizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhatd napjatdl szamitott 12 hénapon belil. A
cserélendd alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszéllitva. Kivételt
képeznek e szabaly alol azon gépek, melyek az Eurdpai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésilnek, s az EU
tagorszagaiban kertiltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerii hasznélatbol,
megrongalasbdl illetve nem megfelelé gondossdggal vald kezelésbél eredé rendellenességek a jotallast kizérjak. Kizart tovabba barminemt
felelésségvallalas minden kozvetlen és kozvetett karért.

(LT) GARANTUJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos
medZiagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi buti paliudyta pazyméjimu. Grazinami
irenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siun¢iami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO |éSomis. ISimtj auk$c¢iau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie
pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES 3alyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik
tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio cekio arba pristatymo dokumento. | garantija néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu,
aplaidumu ar prasta jo priezitra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(ET) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja
konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates masina kdikupanemise sertifikaadil toestatud kuupdevast. Tagasi saadetavad masinad, ka
kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad
erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui matidud UE liikmesriikides.
Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi kittetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hélma riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast késitsemisest,
modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.
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(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razosanas defektu
dé| 12 ménesu laika kops$ sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nosttdmas masinas, pat to garantijas laika, ir janosata
saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un razotdjs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar
Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai
kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmantos$anas, noteikumu neievérosanas vai
nolaidibas dél. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tiesajiem un netiesajiem zaudéjumiem.
(BG) FAPAHLIA
DOuvpmaTa NPoU3BOAUTEN rapaHTUpa 3a A06POTO GYHKLIMOHMPaHe Ha MalLVHUTE 1 Ce 3a/ib/iKaBa fja U3BbpLUV 6e3nnaTHO NoMAHATa Ha YacTu, KOUTO ca
Ce NoBPeAUNY, 3apau HeKauyeCTBEH MaTepuan UK NPou3BOACTBeHM ledpeKTy, Ao 12 Mecelja OT AaTaTa Ha MycKaHe B JeCTBME Ha MallnHaTa, loKa3aHa
C rapaHUMOHHa KapTa. BbpHaTuTe MaluvHm, [OPY 1 B rapaHums, Tpsabea Aa 6baat nanpateny cbe 3AMJTATEH NMPEBO3 u we 6baat BbpHatyt ¢ HANTIOXKEH
MNATEX. C n3KnioyeHne Ha MalnHNTe, KOUTO Ce CYMTAT 3a [BUXMMO UMYLIECTBO 3a NMOCTOAHHO MOJMi3BaHe, KaKTo e YCTaHOBEHO OT eBponeiickaTa
nvpektnea 1999/44/EC, camo ako MaluMHWTe Ca NPoAaBaHU B CTPaHU uYneHkn Ha EBponeickna cbio3. fapaHUVOHHaTa KapTa e BanuaHa, Camo ako
e npuzpyxeHa oT ¢puckaneH 60H UK pasnucka 3a focTaBka. HepeaHoCTyTe, NponsTUYaLLM OT flowwa ynoTpeba nnn HeBPEXHOCT, Ca U3KMIOYeHN OT
rapaHuuaTa. OcBeH TOBa ce OTK/IOHABA BCAKaKBa OTFOBOPHOCT 3a AMPEKTHU NN HANPEKTHY WeTu.
(TR) GARANTI
Uretici, makinelerin diizgiin sekilde calismasini garanti eder ve malzeme Kalitesi veya iiretim hatasi nedeniyle hasar gérmesi durumunda belgelendirme
ile kanitlandiginda, makinenin devreye alinma tarihinden itibaren 12 ay icinde, parcalari licretsiz olarak degistirmeyi taahhiit eder. lade edilen makineler
de garanti kapsaminda olup, NAVLUN SATICIYA AIT gonderilir ve NAVLUN ALICIYA AIT iade edilir. Kararlastinldigi gibi, 1999/44 / EC sayili Avrupa
direktifine gore tiiketici mallari olarak kabul edilen makinelerin, yalnizca AB lye devletlerinde satilmasi bu durumun istisnasidir. Garanti belgesi, yalnizca
resmi bir makbuz veya teslimat notu esliginde gecerlidir. Yanlis kullanim, kurcalama veya ihmalden kaynaklanan sorunlar garanti kapsami disindadir.
Ayrica, uretici dogrudan veya dolayli tim zararlardan dolayi sorumluluk kabul etmemektedir.
(AR) b1
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(EN)  CERTIFICATE OF GUARANTEE (RO)  CERTIFICAT DE GARANTIE (SK)  ZARUENY LIST

(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA (SV) GARANTISEDEL (HU) GARANCIALEVEL

(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (CS)  ZARUENILIST (LT)  GARANTINIS PAZYMEJIMAS
(ES)  CERTIFICADO DE GARANTIA (HR-SR) GARANTNI LIST

(ET) GARANTIISERTIFIKAAT

(DE)  GARANTIEKARTE (PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI ]
(RU)  FAPAHTUIHBIV CEPTUOUKAT (F)  TAKUUTODISTUS (V) GARANTLIAS SERTIFIKATS

(PT)  CERTIFICADO DE GARANTIA (DA) GARANTIBEVIS (BG)  TAPAHUNOHHA KAPTA

(NL) GARANTIEBEWLS (NO) GARANTIBEVIS (TR)  GARANTI SERTIFIKASI

(EL) MIZTOMOIHTIKO EFTYHEHE (SL)  CERTIFICAT GARANCLIE (AR)  oleddl $slgds

MOD. / MONT / MOJ,./ URLAP / MUDEL / MOZEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d'achat - (ES) Fecha de compra -

(DE) Kauftdatum - (RU) [lata npoaaxw - (PT) Data de compra - (NL) Datum van aankoop
- (EL) Huepopnvia ayopdg - (RO) Data achizitiei - (SV) Inképsdatum - (CS) Datum
zakoupeni - (HR-SR) Datum kupnje - (PL) Data zakupu - (FI) Ostopdivamaérd - (DA)
Kgbsdato - (NO) Innkjepsdato - (SL) Datum nakupa - (SK) Datum zakdpenia - (HU)
Vasarlas kelte - (LT) Pirkimo data - (ET) Ostu kuupdev - (LV) Pirk3anas datums - (BG) JATA

NR./ARIQM/ E./ C./ HOMEP: HA MOKYTKATA - (TR) Satin Alma Tarihi - (AR) <l g0 )6
(EN)  Sales company (Name and Signature) (PL)  Firma odsprzedajaca (Piecze¢ i Podpis)

(IT)  Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (F)  Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

(FR)  Revendeur (Chachet et Signature) (DA)  Forhandler (stempel og underskrift)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (NO)  Forhandler (Stempel og underskrift)

(DE)  Héndler (Stempel und Unterschrift) (SL)  Prodajno podietje (Zig in podpis)

(RU)  LITAMI v NOAMWCb (TOPFOBOTO MPEAMPUATASA) (SK)  Predajca (Peciatka a podpis)

(PT)  Revendedor (Carimbo e Assinatura) (HU)  Eladas helye (Pecsét és Alairas)

(NL)  Verkoper (Stempel en naam) (LT)  Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)

(EL)  Katdotnpa nwAnong (Zepayida kat unoypagn) (ET)  Edasimtlgi firma (Tempel ja allkiri)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnétura) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(sV)  Aterférsljare (Stampel och Underskrift) (BG) MPOJABAY (Mopnuc v Meuar)

(CS)  Prodejce (Razitko a podpis) (TR)  Satici Firma (Ad imza)

(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis) (AR) (8559 piz) Olauall dSi

(EN)  The product is in compliance with: (RO)  Produsul este conform cu: (SK) Vyrobek je ve shodé se:
am Il prodotto & conforme a: (SV)  Attprodukten ar i 6verensstimmelse med: (HU)  Atermék megfelel a kivetkezoknek:
(FR) Le produit est conforme aux: (CS) Vyrobok je v stlade so: (Ln Produktas atitinka:

(ES) Het produkt overeenkomstig de: (HR-SR) Proizvod je u skladu sa:

(ET)  Toode on kooskdlas:

(DE)  Die maschine entspricht: (PL)  Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw: o o
(RU)  3anenseTca, uTo M3AenVe COOTBETCTBYeT: (Fl)  Ettd laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: (V) lzstradajums atbilst:
(PT)  El producto es conforme as: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: (BG)  MpogykTsT OTroBaps Ha:
(NL) O produto & conforme as: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (TR) Uyumluluk:

(EL) To mpoidveival KATACKEVAOHEVO OUMPWVA HE TN: (sL) Proizvod je v skladu z: (AR) 2o @38lgie il

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) ABUPEKTUBbI - (PT) DIRECTIVAS -
(NL) RICHTLIJNEN - (EL) MTPOAIATPA®EX - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (CS) SMERNICE - (HR-SR) DIREKTIVE - (PL) DYREKTYWY -
(F1) DIREKTIIVIT - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (SL) DIREKTIVE - (SK) SMERNICE - (HU) IRANYELVEK -

(LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBM - (TR) YONERGELER -

(AR) du>gi

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt. ErP 2009/125/EC + Amdt.
CR 2019/1784/EU + Amdt.
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