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(EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND FORBUD.
PROHIBITION SIGNS. (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG
(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E FORBUDSSIGNALER.
DIVIETO. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET OG FORBUDT.
D’'INTERDICTION. (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACIONY (CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECi, PRIKAZUM
PROHIBICION. A ZAKAZUM.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA,
VERBOTSZEICHEN. PRIKAZOM A ZAKAZOM.
(RU) NEFEHOA CUMBOJSIOB BE3OMACHOCTH, (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA
OBSI3AHHOCTW U 3AMPETA. PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA |
PROIBIDO. ZABRANA.
(EL) AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YTIOXPEQEHS KAI (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMUJY
AMNATOPEYZHE. ZENKLY PAAISKINIMAS.
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING  (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
EN VERBOD. (LV) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
(HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS PASKAIDROJUML.
JELZESEINEK FELIRATAL (BG) NEFEHOA HA 3HALIMTE 3A OMACHOCT,
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A 3AOBIMKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH,
(SV) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH NAKAZU | ZAKAZU.

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE

(ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOPAXEHUS
SHEKTPMHECKVIM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (EL) KINAYNOZ HAEKTPOIMAHZIAS - (NL) GEVAAR
ELEKTROSHOCK - (HU) ARAMUTES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK
STOT - (DAl) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (FI) SAHKOISKUN VAARA - (CS)
NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM -
(SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (HR-SR), OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO
PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT TOKOB YOAP - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO.
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(EN) DANGER OF UV RADIATION FROM PLASMA CUTTING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA LAVORAZIONE
- (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE PROCESSUS - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS DE
ELABORACION - (DE) BEIM ARBEITEN GEFAHR DURCH UV-STRAHLUNG - (RU) OMACHOCTb Y/bTPA®UONETOBbIX
W3MYYEHWUW - (PT) PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE PROCESSAMENTO - (EL) KINAYNOZ, YEPIQAQN AKTINON
AMNO KATEPTAZIA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLETSTRALEN VAN BEWERKING - (HU) MUNKAVEGZESBOL BEKOVETKEZO
ULTRAVIOLA-SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL RAZE ULTRAVIOLETE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT
STRALNING FRAN BEARBETNING - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE STRALER FRA BEARBEJDNINGEN - (NO) RISIKO FOR
ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER BEARBEIDELSEN - (FI) TYOSKENTELYSTA AIHEUTUVAN ULTRAVIOLETTISATEILYN
VAARA - (CS) NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI POCHAZEJICIHO Z PRACOVNI GINNOSTI - (SK) NEBEZPECENSTVO
ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA VZNIKAJUCEHO PRI PRACOVNEJ CINNOSTI - (SL) NEVARNOST ULTRAVIOLICNEGA SEVANJA
MED. DELOM - (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA TIJEKOM RADA - (LT) ULTRAVIOLETINIY SPINDULIY
PAVOJUS DARBO METU - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSE OHT - (LV) ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA
BISTAMIBA APSTRADES LAIKA - (BG) ONACTHOCT OT OBTbYBAHE C YNITPABUOIETOBM JTbUM MPY OBPATBAHETO - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS CIECIA.

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE)
BRANDGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOXAPA - (PT) PERIGO DE INCENDIO - (EL) KINAYNOS MYPKATIAS - (NL) GEVAAR
VOOR BRAND - (HU) TUZVESZELY - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE
- (FI) TULIPALON VAARA - (CS) NEBEZPECI POZARU - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (SL) NEVARNOST POZARA - (HR-
SR) OPASNOST OD POZARA - (LT) GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT
TMOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE)
VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb OXOrOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (EL) KINAYNOE. EFKAYMATQN
- (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR
BRANNSKADA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA -
(CS) NEBEZPECi POPALENIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (HR-SR) OPASNOST OD
OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA
- (BG) OMACHOCT OT U3rAPSIHUSI - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN.

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS
NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN -
(RU) ONACHOCTb HE UOHU3WUPYIOLLEW PAOVUALIUU - (PT) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (EL) KINAYNOZ MH
IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO)
PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER
- (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (Fl) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO
ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR-SR)
OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE
OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT OT HE WOHU3UPAHO OBNTbYBAHE - (PL)
ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM.
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(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR
ALLGEMEINER ART - (RU) OBLLAS ONACHOCTb - (PT) PERIGO GERAL - (EL) FENIKOZ KINAYNOS - (NL) ALGEMEEN GEVAAR
- (HU) ALTALANOS VESZELY - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE
STRALNING - (Fl) YLEINEN VAARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SL) SPLOSNA
NEVARNOST - (HR-SR) OPCA OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG)
OBLLY OMACTHOCTY - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO.
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(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO
DI SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT D’'UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU
POSTE DE SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA -
(DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU)
3AMPELLEHO MOABELIMBATE CBAPOYHbI AMMAPAT 3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MAGANETA COMO MEIO
DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (EL) ATIATOPEYETAI H XPHEH THE XEIPOAABHE AN MEZO ANYWQSHS THE
SYTKOAAHTHTIKHE ZYZKEYHS - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE
HANGEN - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA
MANERULU] CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA - (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET
FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAEVE SVEJSEMASKINEN -
(NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN QPP - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA
KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK
K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT - (SL) ROCAJA
NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU
ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO
SUSTABDYMUI - (ET) ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS
IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E [JA CE W3MOJI3BA PbKOXBATKATA
KATO CPEACTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBHYHUS AMAPAT - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA|
DO ZAWIESZANIA SPAWARKI.

(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 3ALLUTHBLIE OYKM - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE
PROTECGAO - (EL) YIIOXPEQXH NA ®OPATE MPOZTETEYTIKA N'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE
BRIL - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE -
(SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET
ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (FI) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNOST POUZIVANI
OCHRANNYCH BRYLI - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH
OCAL - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET)
KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3SAOAB/DXUTENHO OA CE HOCAT
NPEONA3HU OYUNA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH.

(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/151 AOCTYNA NOCTOPOHHUX NUL - (PT)
PROIBICAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) AMAFOPEYZH MNPOZBAZHZ ZE MH ENITETPAMENA
ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT
SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV)
TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE
- (NO) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (Fl) PAASY KIELLETTY
ASIATTOMILTA - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB -
(SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA
- (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV)
NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E AOCTbIMbT HA HEYMbBJ/IHOMOLLEHU JIUUA - (PL)
ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM.
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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 MOJIb30OBATLCA 3ALUMTHON MACKOW - (PT)
OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO - (EL) YIIOXPEQXZH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKH MAZKA - (NL)
VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA
MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE
BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA
- (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STITU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (SL) OBVEZNOST
UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI
APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG)
SAOBIMKUTENHO U3NON3BAHE HA NPEAMNA3HA 3ABAPBYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ.

(EN) USE OF EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTIONS DE
L’OUIE OBLIGATOIRES - (ES) OBLIGACION DE PROTECCION DEL OIDO - (DE) DAS TRAGEN EINES GEHORSCHUTZES
IST PFLICHT - (RU) OBA3ATENIbHAS 3ALLUTA OPTAHOB CINYXA - (PT) OBRIGAGAO DE PROTECGAO DOS OUVIDOS -
(EL) YTOXPEQZH MPOXTAZIAZ AKOHX - (NL) OORBESCHERMING VERPLICHT - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (RO)
PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (SV) HORSELN MASTE SKYDDAS - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE HGREVARN - (NO
DU MA HA PA DIG H@RSELVERN - (FI) KUULON SUOJAUSPAKKO - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (SK) POVINN,
OCHRANA SLUCHU - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (LT) PRIVALOMOS
APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUSLIK ON KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV)
PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AOBI/IDKUTENHO AA CE NOJN3BAT NMPEONA3HU CPEOCTBA 3A
CIYXA - (PL) NAKAZ OCHRONY SLUCHU.

(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) WUCMOJIb3OBAHUE YCTAHOBKW 3AMPELLEHO JULAM, UCNONb3YIOWUM
ONEKTPOHHYIO WU 3MEKTPOANMAPATYPY OBECMEYEHUA XWU3HELQEATENLHOCTU - (PT) E PROIBIDO O USO DA
MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (EL) AMAFOPEYETAI H
XPHZH TOY MHXANHMATOZ ZE ATOMA MNOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ ZYIKEYEZ ZQTIKHZ ZHMAZIAZ
- (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE
APPARATUUR - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO
ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE
PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE
AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (DA)
DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT
ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER
ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN
HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A
ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE
DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA
UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR-SR) ZABRANJENO JE
UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (LT)
GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |RANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS
AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-
JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS
IZMANTOT MASINU - (BG) 3AEPAHEHO E MOJNI3BAHETO HA MALUMHATA OT JIULUA, HOCUTENU HA ENEKTPUYECKU U
ENEKTPOHHW MEAULINHCKA YCTPOWUCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM
ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE.

(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) UCTTOJIb3OBAHUE
MALLMHBI 3ANPELWAETCA NtogAaM, UMEIOLLUM METAJITIMYECKUE NMPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA
AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (EL) ATATOPEYETAI H XPHZH THZ MHXANHZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN
METAAAIKEZ MPOXOHKEZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN
PROTHESEN - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE
FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER
SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER
AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (Fl)
KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM KOVOVYCH
PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA
ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE
PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS -
(ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM
IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YNOTPEBATA HA MALLUUHATA OT HOCUTENU HA METANIHU NPOTE3U
- (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE.

VO @

(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
METANINUYECKUE NPEOMETbI, YACbl UITU MATHUTHBIE NIIATLIKO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS,
RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (EL) AMAFOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI
MAINHTIKEZ NAAKETEZ - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES
TE DRAGEN - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO)
ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET
ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE
OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (FI)
METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CS) ZAKAZ NOSENI
KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK
A MAGNETICKYCH KARIET - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (HR-
SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES
TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID,
KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LiDZI
MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3AGPAHEHO E HOCEHETO HA METAITHW NPEAMETW, YACOBHULIM U MATHUTHU CXEMU
- (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH.
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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) UCMOJNb3OBAHUE 3AMPELUAETCA NOAAM, HE UMEIOLUMM PA3PELLEHUA

(PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) AMAFOPEYZH XPHZIHZ XE MH
EI'IITETPAMENA ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN

- (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (RO) FOLOSIREA DE
CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE
PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE
MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (FI) KAYTTO KIELLETTY
VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CS) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ
POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (SL) NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA

(HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS
DRAUDZIAMA (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV)
NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3AEPAHEHO E MON3BAHETO
OT HEYMbJIHOMOLLEHW IULIA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM.

¢

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection.
The user is not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do
it through authorised refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle
apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha I’obbligo di non smaltire questa apparecchiatura
come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole
indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L'utilisateur ne peut
éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre
de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos
y electronicos. El usuario tiene la obligaciéon de no eliminar este aparato como desecho urbano
sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (DE) Symbol fiir die getrennte
Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen,
daB dieses Geréat nicht mit dem gemischt erfaften festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen
muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) CumBon, ykasbiBatiowmi Ha
pa3genbHbIM COOp 3MEKTPUYECKOTO M 3NEeKTPOHHOro obopyaoBaHus. lMonb3oBatenb He umeer
npaBsa BbiOpackiBaTh AaHHOe 06opyAoBaHWe B KayeCcTBe CMELIaHHOro TBepAoro GbLITOBOro OTXoAa,
a o6sA3aH obpalaTbcA B cneuyvManu3vpoBaHHble LEHTpbl c6opa oTxogoB. - (PT) Simbolo que indica
a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigacdo de nao
eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de
recolha autorizados. - (EL) ZUpBoAo trou deixvel Tn Siagoporroinpévn GUAAOYR TwV NAEKTPIKWVY KIa
NAEKTPOVIKWYV CUOKEUWV. O XPAOTNG UTTOXPEOUTAl VO MNV SIOXETEUEI QUTA T OUCKEUN GAV MIKTO
OTEPES AOTIKO aMORANTO, OAAG Vva aTTeuBUVETOI Of E£YKEKPIPEVA KEVTPA GUAAoyng. - (NL) Symbool
dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is
verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de
geautoriseerde ophaalcentra. - (HU) Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv
hulladékgytijtését jelzi. A felhasznaloé koteles ezt a felszerelést nem a varosi térmelékhulladékkal
egyiittesen gyiijteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé hulladékgyijté kdézponthoz fordulni. - (RO)
Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat
sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de
depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och
elektroniska apparater. Anvédndaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast
hushallsavfall, utan maste vidnda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (DA) Symbol, der star for
sarlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette
apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. -
(NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle
forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende
seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (FI) Symboli, joka ilmoittaa sahko- ja elektroniikkalaitteiden
erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika
vélittaa laitetta kunnallisena sekajatteend. - (CS) Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a
elektronickych zafizeni. UzZivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni
odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (SK) Symbol oznacujtci separovany zber
elektrickych a elektronickych zariadeni. UZivatel nesmie likvidovat’ toto zariadenie ako pevny zmiesany
komunalny odpad, ale je povinny dorucit’ ho do autorizovany zberni. - (SL) Simbol, ki oznacuje loéeno
zbiranje elektricnih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden
gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblaséene centre za zbiranje. - (HR-SR)
Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti
ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (LT)
Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas
negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus
atlieky surinkimo centrus. - (ET) Siimbol, mis téhistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist.
Kasutaja kohustuseks on poorduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda aparaati
kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam
elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiiru municipalaja
cieto atkritumu izgaztuvée, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksSanas centra. - (BG) Cumson,
KOWTO O3Ha4aBa pasfenHo cbObupaHe Ha eneKkTpUyeckaTa U enekKTpoHHa anapatypa. MonssatensaT ce
3aAbInKaBa [ia He U3XBBLPNSA Ta3u anapaTtypa KaTo CMeceH TBbp/J oTnagbk B KOHTEMHepUTe 3a CMeT,
noctaBeHu oT oblWuMHaTa, a TpsiIGBa Aa ce 06bpPHe KbM cneuuanusupaHuTe 3a ToBa LeHTpoBe - (PL)
Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie
likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika jest
skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady.
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(EN)

INSTRUCTION MANUAL

A

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

PLASMA CUTTING SYSTEMS DESIGNED FOR PROFESSIONAL
AND INDUSTRIAL USE

1. GENERAL SAFETY INSTRUCTIONS FOR PLASMA ARC CUTTING
The operator should be properly trained to use plasma cutting
systems safely and should be informed about the risks related
to arc welding procedures and associated techniques, about
relevant safety measures and emergency procedures.

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

Prevent direct contact with the cutting circuit; the no-load
voltage supplied by the plasma cutting system may be
dangerous under certain circumstances.

When the cutting circuit cables are being connected or checks
and repairs are carried, out the cutting system should be
switched off and disconnected from the power supply.
Switch off the plasma cutting system and disconnect it from
the power supply before replacing worn torch parts.

Make the electrical connections and installation according to
the health and safety standards and legislation in force.

The plasma cutting system should be connected only and
exclusively to a power supply network with the neutral lead
connected to earth.

Make sure that the power supply plug is correctly connected
to the earth protection outlet.

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

Do not use cables with worn insulation or loosened
connections.



A RESIDUAL RISKS

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

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

Never lift the plasma cutting system without first disconnecting
and removing all interconnection and power supply cables
and piping.

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

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

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

EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of

arc welding and plasma cutting machines.

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

3- Symbol referring to plasma cutting procedure.

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

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

6- Casing protection rating.

7- Technical specifications for main power supply:

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

- L, nax - Maximum current absorbed by the line.

- L Effective current supplied

- Performance of cutting circuit:

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

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

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

1

©

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

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

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

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

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

OTHER TECHNICAL INFORMATION:

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

- TORCH: see table 2 (TAB.2)

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

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

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

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

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

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

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

Standard operating mode.
GRID CUTTING

LF

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

LF

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

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

3 - 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 required for the torch during this phase.

Display (Fig. D)

1

- Displaying the current

000

LA

2 - Displaying the digital pressure gauge air pressure.
AUTO

3) -

10 120 1TkPa

100000 psi

- Press the air button to expel air from the torch ( éz on).
Y

kPa

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.
-, e
|

Resetting 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.

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).

- in any 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.

- if an alarm is triggered.

6 - Thermostatic safeguard.

7 -No air.
a

8 - 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.

9 - Analogue pressure gauge.

> SWLIITE S

.

10 - Remote control present.

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

1-  Aserial 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 switch O - |
In the | (ON) position the machine is ready for operations.

2 - Manual pressure regulator (plasma compressed air).
3 - Pressure reducer knob.

4 - Power cable.

5 - 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].

PIN11 Air pressure OUT signal 1 [V]J/[BAR] range 0..10 [V]
PIN12 Reference 0[V] signals PIN 8,9,10,11 and 13.

PIN13 Power supply 12[V] max 100mA.

PIN14 PE protective conductor.



5. INSTALLATION

ATTENTION! CARRY OUT ALL INSTALLATION AND
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 dangerously, by positioning it on a level surface that is
able to support its weight.

CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

- Before making any electrical connection whatsoever, check the
power source rating plate to make sure that the mains voltage and
frequency correspond with those at the place where the machine is
to be installed.

The power source must be connected only and exclusively to a
power supply system with a neutral conductor connected to earth.
In order to guarantee protection against indirect contact use RCD’s
of the following types:

- 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 the safety system (class I) 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 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.

VAN

WARNING!

USING THE PLASMA CUTTING SYSTEM SAFELY.

Only the torch model as envisaged, coupled with the
corresponding 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.
TAB. 3 shows the cutting rate according to the thickness of
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aluminium, iron and steel materials.

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 at a regular 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.

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
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.
4 - Air distributor ring.

Check there are no burns or cracks and that the airflow holes are

not blocked. Replace immediately if damaged.
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5 - Electrode.
Replace the electrode when the depth of the crater that forms on
the emission surface reaches about 1.5 mm (Fig. O).
6 - Air distributor pipe.
Check there are no burns or cracks and that the airflow holes are
not blocked. Replace immediately if damaged.
7 - 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.

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 WORKING INSIDE IT MAKE SURE THAT IT HAS
BEEN SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN
POWER SUPPLY.

If checks are carried out inside the machine while it is live, this
may cause serious electric shock due to direct contact with live
parts.

- Inspect the inside of the machine regularly, with a frequency
depending on the amount of use and dust in the environment,



and remove dust that has deposited on the transformer, rectifier,
inductance and resistors, using a jet of dry compressed air (max 10
bar).

Do not direct the jet of compressed air onto the electronic boards;
these can be cleaned with a very soft brush or suitable solvents.
Take the opportunity to make sure the electrical connections are
tight and there is no damage to the wiring insulation.

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

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

Never ever carry out cutting operations with the machine open.
After having carried out maintenance or repairs, restore the
connections and wiring as they were before, making sure they do
not come into contact with moving parts or parts that can reach high
temperatures. Tie all the wires as they were before, being careful
to keep the high voltage connections of the primary transformer
separate from the low voltage ones of the secondary transformer.
Use all the original washers and screws when closing the casing.

8. TROUBLESHOOTING

IN THE CASE OF UNSATISFACTORY OPERATION, AND BEFORE

CARRYING OUT MORE SYSTEMATIC TESTS OR CONTACTING

YOUR SERVICING CENTRE CARRY OUT THE FOLLOWING

CHECKS:

- Check whether the yellow LED is ON, indicating triggering of the

thermal cutout, over- or under-voltage or shorting.

Make sure that the nominal duty cycle has been respected; if the

thermal cutout triggers, wait until the machine cools down naturally

then make sure the fan is working properly.

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

machine will not work.

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

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

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

o
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MANUALE ISTRUZIONE

AL

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

SISTEMI DI TAGLIO AL PLASMA PREVISTI
PROFESSIONALE E INDUSTRIALE

PER USO

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

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

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

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

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

- Il sistema di taglio al plasma deve essere collegato
esclusivamente ad un sistema di alimentazione con
conduttore di neutro collegato a terra.

- Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente
collegata alla terra di protezione.

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

- Non utilizzare cavi con
connessioni allentate.

isolamento deteriorato o con
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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 maggiore a 85db(A), & obbligatorio
I'uso di adeguati mezzi di protezione individuale (Tab. 1).

=OORO®®

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

I campi elettromagnetici possono interferire con alcune

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

metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti

dei portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire

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

Questo sistema di taglio al plasma soddisfa gli standard tecnici

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

professionale. Non é assicurata la rispondenza ai limiti di base

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

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

- Fissare insieme il piu vicino possibile i due cavi.

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

Non avvolgere mai i cavi attorno al corpo.

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

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

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

Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito
di taglio.

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

- Apparecchiatura di classe A:

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

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

LE OPERAZIONI DI TAGLIO AL PLASMA:

- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;

- In spazi confinati;

- In presenza di materiali inflammabili o esplodenti;

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

- DEVONO essere proibite le operazioni di taglio mentre la
sorgente di corrente é sostenuta dall’operatore (es. per mezzo
di cinghie).

- DEVONO essere proibite le operazioni di taglio con operatore

sollevato da terra, salvo eventuale uso di piattaforme di

sicurezza.

ATTENZIONE!

PLASMA.

Solo il modello di torcia previsto ed il relativo abbinamento

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

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

NON UTILIZZARE torce e relative parti di consumo di diversa

SICUREZZA DEL SISTEMA PER TAGLIO

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.

RISCHI RESIDUI
- RIBALTAMENTO: collocare la sorgente di corrente per taglio
al plasma su una superfice orizzontale di portata adeguata
alla massa; in caso contrario (es. pavimentazioni inclinate,
sconnesse etc...) esiste il pericolo di ribaltamento.

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

E vietato il sollevamento del sistema di taglio al plasma se
non sono stati preventivamente smontati tutti i cavi/tubazioni
di interconnessioni o di alimentazione.

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

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. |l 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.

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. DATI TECNICI

TARGA DATI

| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni del sistema

di taglio al plasma sono riassunti nella targa caratteristiche col

seguente significato:

Fig. A

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

2- Simbolo della struttura interna della macchina.

3- Simbolo del procedimento di taglio plasma.

4- Simbolo S: indica che possono essere eseguite operazioni di
taglio in un ambiente con rischio accresciuto di shock elettrico
(p.es. in stretta vicinanza di grandi masse metalliche).

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

6- Grado di protezione dell'involucro.

7- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

= |, nax s Corrente massima assorbita dalla linea.

- I+ Corrente effettiva di alimentazione

8- Prestazioni del circuito di taglio:

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

- 1,/U, : Corrente e tensione corrispondente normalizzata che
possono venire erogate dalla macchina durante il taglio.
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- X:Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale
la macchina puo erogare la corrente corrispondente (stessa
colonna). Si esprime in %, sulla base di un ciclo di 10min
(p.es. 60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).
Nel caso i fattori d’utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente)
vengano superati si determinera [lintervento della
protezione termica ( la macchina rimane in stand-by finché
la sua temperatura non rientri nei limiti ammessi .

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

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

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

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

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

ALTRI DATI TECNICI:

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

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

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

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

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

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

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

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

2 - Cavo diritorno.
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

&

®

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

Modalita standard di funzionamento.
TAGLIO GRIGLIATO

LF

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

TAGLIO BLOCCATO

LF

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

GOUGING
QQ

Modalita scriccatura, adatta alluso con torcia provvista di
consumabili GOUGING.
3 - Tasto ARIA

®

Premendo questo tasto, I'aria continua ad uscire dalla torcia per
circa 45sec ( 4@ acceso). Durante questa fase regolare la

pressione nel range richiesto dalla torcia.

Display (Fig. D)
1 Visualizzazione della corrente

()
Z0Z1ZIA

2 - Visualizzazione della pressione aria manometro digitale

AUT WP
l-l l ] l gxra
000 RS

- Premere il tasto aria per far fuoriuscire I'aria dalla torcia ( /@
a

acceso).
Impostare la pressione al valore richiesto agendo sulla
manopola del riduttore di pressione (Fig. E-3).
- Tirare verso l'alto per sbloccare e ruotare (Fig. E-3).
Se la pressione impostata & fuori dal range richiesto compare
un warning (Fig. D-3).
- Al termine della regolazione spingere verso il basso la
manopola per bloccare la regolazione (Fig. E-3).
3 - Codice aIIarmi avviso con blocco potenza (TAB. 4)

1
N

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.
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.
14: Segnalazione errore nei dati seriali.
16: Segnalazione pressione circuito aria fuori intervallo ottimale.
17: Segnalazione instabilita linea di alimentazione.
4 - Presenza allarme o warning
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10

- 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 & 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 I'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 l'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 l'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 l'arco viene
sempre mantenuto).
- in modo TAGLIO GRIGLIATO se al termine di un ciclo di taglio,
il successivo non avviene entro 10 secondi.
- se interviene 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

e

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
alV.

PANNELLO POSTERIORE (Fig. E)

- Interruttore generale O - |
In posizione | (ON) macchina pronta per il funzionamento,
- Regolatore di pressione (aria compressa plasma) manuale.
- 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 l'arco di taglio € 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.
L'impostazione 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 [VJ/[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.

5. INSTALLAZIONE

A 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.

ATTENZIONE! Posizionare la macchina su di una

superfice piana di portata adeguata al peso per evitarne il
ribaltamento o spostamenti pericolosi.

COLLEGAMENTO ALLA RETE

Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare che i
dati di targa della sorgente di corrente corrispondano alla tensione
e frequenza di rete disponibili nel luogo d’installazione.

La sorgente di corrente deve essere collegata esclusivamente ad
un sistema di alimentazione con conduttore di neutro collegato a
terra.

Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare
interuttori differenziali del tipo:

—TipoA().

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

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

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

Spina e presa

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

A ATTENZIONE! L’inosservanza delle regole

sopraesposte rende inefficace il sistema di sicurezza previsto
dal costruttore (classe I ) con conseguenti gravi rischi per le
persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. incendio).
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CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI TAGLIO

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

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

Allacciamento aria compressa (Fig. H).

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

- 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 piu vicino possibile alla zona
di taglio.

L'utilizzazione di strutture metalliche non facenti parte del pezzo in
lavorazione, come conduttore di ritorno della corrente di taglio, 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 € 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 d’aria.

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
e di 2sec (4secondi in modo GOUGING); se il trasferimento
dell'arco al pezzo non e effettuato entro questo tempo il ciclo
viene automaticamente bloccato salvo il mantenimento dell’'aria di
raffreddamento.

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

Operazioni preliminari.

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

- Accendere la sorgente di corrente ed impostare la corrente di taglio
(Fig. D-1) in base allo spessore e al tipo di materiale metallico
che si intende tagliare. In TAB. 3 é riportata la velocita di taglio in
funzione dello spessore per i materiali alluminio, ferro e acciaio.
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 I'eflusso aria per facilitare la
rimozione di eventuale condensa accumulatasi nella torcia.

Operazione di taglio (Fig. L).

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

Se la distanza e adeguata l'arco pilota si
immediatamente al pezzo dando luogo all’arco di taglio.
Spostare la torcia sulla superficie del pezzo lungo la linea ideale di
taglio con avanzamento regolare.

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

trasferisce

Operazione di taglio su grigliato (ove previsto)

Per tagliare su lamiere forate o grigliati puo 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, I'arco pilota si riaccendera automaticamente. Utilizzare
questa funzione solo se necessario per evitare un’ inutile usura
dell’elettrodo e dell’'ugello.

Foratura (Fig. M)

Dovendo eseguire questa operazione od effettuare partenze in centro

pezzo, innescare con la torcia inclinata e portarla con movimento

progressivo in posizione verticale.

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

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

7. MANUTENZIONE

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

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

TORCIA (Fig. N)
Periodicamente, in funzione dell'intensita d'impiego o nella evenienza
di difetti di taglio, verificare lo stato d’usura delle parti della torcia
interessate dall’arco plasma.
1- Distanziatore.
Sostituire se deformato o ricoperto da scorie al punto da rendere
impossibile il corretto mantenimento della posizione della torcia
(distanza e perpendicolarita).
2- Portaugello.
Svitarlo manualmente dalla testa della torcia. Eseguire un’accurata
pulizia o sostituirlo se danneggiato (bruciature, deformazioni o
incrinature). Verificare l'integrita del settore metallico superiore
(attuatore sicurezza torcia).
3- Ugello / Cappa.
Controllare l'usura del foro di passaggio dell'arco plasma e delle
superfici interne ed esterne. Se il foro risulta allargato rispetto il
diametro originale o deformato sostituire 'ugello. Se le superfici
risultano particolarmente ossidate pulirle con carta abrasiva
finissima.
4- Anello distributore aria.
Verificare che non siano presenti bruciature o incrinature oppure
che non siano ostruiti i fori di passaggio aria. Se danneggiato
sostituirlo immediatamente.
5- Elettrodo.
Sostituire I'elettrodo quando la profondita del cratere che si forma
sulla superficie emettitrice e di circa 1.5 mm (Fig. O).
6- 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.
7- Corpo torcia, impugnatura e cavo.
Normalmente questi componenti non necessitano di
manutenzione particolare salvo un’ispezione periodica ed una
pulizia accurata da eseguire senza utilizzare solventi di qualsiasi
natura. se si riscontrano danni allisolamento quali fratture,
incrinature e bruciature oppure allentamento delle condutture
elettriche, la torcia non puo essere ulteriormente utilizzata poiché
le condizioni di sicurezza non sono soddisfatte.
In questo caso la riparazione (manutenzione straordinaria) non
pud essere effettuata sul luogo ma delegata ad un centro di
assistenza autorizzato, in grado di effettuare le prove speciali di
collaudo dopo la riparazione.
per mantenere in efficenza torcia e cavo & necessario adottare
alcune precauzioni:
- non mettere in contatto torcia e cavo con parti calde o
arroventate.
- non sottoporre il cavo a eccessivi sforzi di trazione.
- non fare transitare il cavo su spigoli vivi, taglienti o superfici
abrasive.
- raccogliere il cavo in spire regolari se la sua lunghezza &
eccedente il fabbisogno.
- non transitare con alcun mezzo sopra il cavo e non calpestarlo.
Attenzione.
- Prima di eseguire qualsiasi intervento sulla torcia lasciarla
raffreddare almeno per tutto il tempo di "post-aria”
Salvo casi particolari, & consigliabile sostituire elettrodo e ugello
contemporaneamente.
Rispettare l'ordine di montaggio dei componenti della torcia
(inverso rispetto lo smontaggio).
Porre attenzione che I'anello distributore venga montato nel verso
corretto.
Rimontare il portaugello avvitandolo a fondo manualmente con
leggera forzatura.
- Innessun caso montare il portaugello senza avere preventivamente
montato elettrodo, anello distributore ed ugello.
Evitare di tenere inutiimente acceso I'arco pilota in aria al fine di
non aumentare il consumo dell’elettrodo, del diffusore e dell'ugello.
- Non serrare I'elettrodo con eccessiva forza in quanto si rischia di
danneggiare la torcia.
La tempestivita e la corretta procedura dei controlli sulle parti di
consumo della torcia sono vitali per la sicurezza e la funzionalita
del sistema di taglio.
Se si riscontrano danni all’isolamento quali fratture, incrinature
e bruciature oppure allentamento delle condutture elettriche, la
torcia non puo essere ulteriormente utilizzata 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 STRAORDINARIADEVONO
ESSERE ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE
ESPERTO O QUALIFICATO INAMBITO ELETTRICO-MECCANICO
E NEL RISPETTO DELLA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI
DELLA MACCHINA ED ACCEDERE AL SUO INTERNO,
ACCERTARSI CHE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DI ALIMENTAZIONE.

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all’interno della
macchina possono causare shock elettrico grave originato da
contatto diretto con parti in tensione.

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell’'utilizzo

e della polverosita dellambiente, ispezionare [linterno della

macchina e rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore,

raddrizzatore, induttanza, resistenze mediante un getto d'aria
compressa secca (max 10 bar).

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

- Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben

serrate ed i cablaggi non presentino danni all'isolamento.

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

aria compressa.

- Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della macchina

serrando a fondo le viti di fissaggio.

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di taglio con la

macchina aperta.

- Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare

le connessioni ed i cablaggi com’erano in origine avendo cura

che questi non vadano a contatto con parti in movimento o parti

che possano raggiungere temperature elevate. Fascettare tutti i

conduttori com’erano in origine avendo cura di tenere ben separati

tra di loro i collegamenti del primario in alta tensione da quelli
secondari in bassa tensione.

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

carpenteria.

8. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE,

E PRIMA DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU SISTEMATICHE O

RIVOLGERVIALVOSTRO CENTROASSISTENZACONTROLLARE

CHE:

- Non sia acceso il led segnalante lintervento della sicurezza

termica di sovra o sottotensione o di corto circuito.

Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale;

in caso di intervento della protezione termostatica attendere il

raffreddamento naturale della macchina, verificare la funzionalita

del ventilatore.

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

basso la macchina rimane in blocco.

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

in tal caso procedere all’eliminazione dell’inconveniente.

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

DIFETTI DI TAGLIO PIU COMUNI

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

o

Q

(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 Iutilisation
des systémes de coupe au plasma et sur les risques liés aux
procédés de soudage a l'arc et a leurs techniques ainsi que
sur les mesures de précaution et les procédures d’urgence s’y
rapportant.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour
soudage a I'arc : Installation et utilisation »).

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

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

- Eteindre le systeme de coupe et le débrancher de la prise
secteur avant de r 1its soumis a usure
de la torche.

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

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

- Contréler que la prise d’alimentation est correctement
branchée a la mise a la terre de protection.

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

- Ne pas utiliser de cables a l'isolation défectueuse ou aux
connexions relachées.

er les comp
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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
personnes dans les environs de I'arc au moyen d’afficheurs
ou de rideaux antireflets.

- Bruit: Si, du fait d’opérations de coupe particulierement
intensives, le niveau d’exposition quotidienne personnelle
(LEPd) est égal ou supérieur a 85db (A), lutilisation de
moyens de protection individuelle adéquats est obligatoire
(Tab. 1).

2OORO®®

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

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des
interférences avec certains appareils médicaux (ex. pace-maker,
respirateurs, prothéses métalliques, etc.)
Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les
porteurs de ces appareils. L'une d’elles consiste a interdire
I'accés a la zone d’utilisation du systéme de coupe au plasma.
Ce systéme de coupe au plasma est conforme a la norme
technique de produit pour une utilisation exclusive dans
des environnements industriels a usage professionnel. La
conformité aux limites de base relatives a I’exposition humaine
aux champs électromagnétiques en environnement domestique
n’est pas garantie.

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

Fixer les deux cables I'un a I'autre et les plus prés possible.
Garder la téte et le buste le plus loin possible du circuit de
coupe.

Ne jamais placer les cables autour de son corps.

Ne pas se placer au milieu du circuit de coupe durant les
opérations. Placer les deux cables du méme cé6té du corps.
Connecter le cable de retour du courant de coupe a la piéce a
couper, le plus prés possible de la coupe a exécuter.

Ne pas couper a proximité, assis ou appuyé sur le systeme de
coupe au plasma (distance minimale : 50cm).

- Ne pas laisser d’objets ferromagnétiques a proximité du
circuit de coupe.

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

- Appareils de classe A :

Ce systéme de coupe au plasma est conforme a la norme
technique de produit pour une utilisation exclusive dans
des environnements industriels a usage professionnel. La
conformité a la compatibilité électromagnétique dans les
immeubles domestiques et dans ceux directement raccordés
a un réseau d’alimentation basse tension des 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 l'approbation préalable d’un ”Responsable
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 I’arc. Partie 9 :
Installation et utilisation ».

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

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

ATTENTION ! SECURITE DU SYSTEME DE COUPE AU
PLASMA.

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

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

NE PAS TENTER D’ACCOUPLER A LA SOURCE DE COURANT
des torches construites pour des procédés de coupe ou de
SOUDAGE non prévus dans ce manuel.

LE NON-RESPECT DE CES INSTRUCTIONS peut entrainer
des risques GRAVES pour la sécurité de lutilisateur et
endommager I'appareil.

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

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

Il est interdit de soulever le systéme de découpage au
plasma si tous les cables / tuyaux d’interconnexions ou
d’alimentation n’ont pas été démontés au préalable.

Il est interdit d’utiliser la poignée comme moyen de
suspension du systéme de découpage au plasma.

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 contréle de la tension dans la torche.

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

- Protection thermostatique.

Affichage de la pression de I'air.

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 d’air.
- Kit pour gougeage.

3. INFORMATIONS TECHNIQUES

PLAQUE DONNEES

Les informations principales concernant [utilisation et les

performances du systéme de coupe au plasma sont résumées sur la

plaquette des caractéristiques avec la signification suivante :
Fig. A

1-  Norme EUROPEENNE repére pour la sécurité et la construction
des machines pour le soudage a I'arc et la coupe au plasma.

2- Symbole de la structure interne de la machine.

3- Simbole du procédé de coupe au plasma.

4- Symbole S : indique la possibilit¢ d'effectuer des opérations
de coupe dans un environnement avec risque accru de choc
électrique (par ex. a proximité immédiate de grandes masses
métalliques).

5- Symbole de la ligne d’alimentation
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1~: tension alternative monophasée
3~: tension alternative triphasée
6- Degré de protection du boitier.
7- Données caractéristiques de la ligne d’alimentation :

- U, : Tension alternative et fréquence d’alimentation de la

machine (limites autorisées +10%) :

L, .ax - Courant maximal absorbé par la ligne.
L. : Courant effectif d’alimentation

8- Performances du circuit de coupe :

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

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

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

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

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

9- Numéro d'immatriculation pour lidentification de la machine

(indispensable en cas de nécessité d'assistance technique,

demande de piéces détachées et recherche provenance du

produit).

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

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

Remarque : L'exemple de plaquette représenté indique la signification
des symboles et des chiffres ; les valeurs exactes des informations
techniques du 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 contréle, 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 contréle 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 & n’importe quelle phase a I'exception du
maintien de I'air de refroidissement (post-air).

- Manceuvres accidentelles : donner '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 de retour.
3 - Tableau de controle.

TABLEAU DE CONTROLE (Fig. C)

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

2 - Touche de sélection des Modes

Permet de sélectionner les modes (Fig. D) :

DECOUPAGE

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

Modalité similaire au découpage, avec cette différence que, dés
que l'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

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 (# allumée). Durant cette phase,

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

Affichage (Fig. D)
1 - Aff&hage-du taurant
N

VVIA

2 - Affichage de la pression de I'air sur le manometre
numérique.
_ AUTO
00 129 1TIkPa

L0000 psi

- Appuyer sur la touche d’air pour faire sortir I'air de la torche (

/@ allumée).
v

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 programmeée 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.
7 \ o’

N

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
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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.
15: Intervention du circuit de sécurité de la torche.

Code alerte, avertissement sans blocage de puissance :

07: Signalisation de dépét excessif de poussiére a l'intérieur de
la machine.

11: Signalisation d’usure Torche / Consommable.

14: Signalisation d’erreur dans les données sérielles.

16: Signalisation de pression dans le circuit d’air en dehors de
I'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 n'importe 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 I'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 l'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 ['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

Consommables endommagés.

Alerte de dysfonctionnement des consommables, les causes
peuvent étre :

- usure des consommables.

- consommables montés de fagon erronée.

- torche défectueuse.

- pression de I'air trop basse.

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

9 - Manomeétre Analogique.

e

10 - Présence de la commande a distance.

=

Elle s’allume 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- Un signal pour la programmation d’un courant supérieur ou
égala 1V.

TABLEAU POSTERIEUR (Fig. E)

1

2
3
4
5

5.

- 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 poles.
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 I'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 completement 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 s'effectue en appuyant
simultanément durant le démarrage de la carte sur les touches «
Encodeur et sélections Modes ». Sélectionner I'échelle désirée
en tournant I'encodeur. Appuyer a nouveau sur la touche «
sélection modes » pour sortir.
BROCHE10 Signal IN programmation courant 1[v] / Imax/4q [A].
BROCHE11 Signal OUT pression air 1 [V]/[BAR] fourchette 0..10 [V]
BROCHE12 Référence 0[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 RIGOUREUSEMENT
ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

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

Assemblage céable 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 dentrée ou de sortie de lair de

refroidissement ; contréler qu’aucune poussiere conductrice, vapeur
corrosive, humidité, etc., ne risquent d’étre aspirées.
Laisser un espace libre min. de 250mm autour de la machine.

ATTENTION ! Positionner la machine sur une surface

plane d’une portée correspondant au poids de la machine pour
éviter tout renversement ou déplacement dangereux.

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

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

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

-TypeA().

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 @ 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 & un réseau d’alimentation
publique, linstallateur ou l'utilisateur sont tenus de vérifier la
possibilité de branchement du systtme de coupe au plasma
(s’adresser si nécessaire au gestionnaire du réseau de distribution).

Fiche et prise

Connecter au cable d’alimentation une fiche normalisée (3P + T)
de débit adéquat et prévoir une prise de terre protégée par fusible
ou par un interrupteur automatique ; la borne de terre prévue doit
étre connectée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne
d’alimentation. Le tableau 1 (TAB.1) indique les valeurs en amperes
conseillées pour les fusibles a retardement de ligne choisis en
fonction du courant nominal max. distribué par la machine et de la
tension nominale d’alimentation.

ATTENTION ! Le non-respect des susdites régles rend
inefficace le systéme de sécurité prévu par le constructeur
(classe I) 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 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 d’entrée de 8 bars. De l'air
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 d’air, 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 @ monter sur le filtre a air d’entrée, placé sur I'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 tdles avec revétements isolants, oxydées, etc.

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

zone de découpage.

L'utilisation de structures métalliques ne faisant pas partie du

morceau en usinage, comme un conducteur de retour du courant

de découpage, peut étre dangereuse pour la sécurité et donner

des résultats insuffisants dans le découpage.

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

Branchement de la torche pour le découpage au plasma (Fig. 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 ».

A\

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 (systéme de verrouillage).

- NE PAS UTILISER de torches et leurs parties de consommation
provenant d’origine différente.

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

Le non-respect de ces régles peut donner lieu a de graves
dangers pour la sécurit¢ physique de [lutilisateur et
endommager '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 fagon a devenir électriquement conducteur. Ce procédé
de découpage utilise le plasma pour transférer I'arc électrique au
morceau métallique qui est fondu par la chaleur et séparé. La torche
utilise I'air comprimé provenant d’une seule alimentation aussi bien
pour le gaz plasma que pour le gaz de refroidissement et de
protection.
Amorgage de I'arc pilote
Le départ du cycle est déterminé par un courant pilote qui passe
entre I'électrode (polarité -), la buse de la torche (polarité +) et le
départ du flux d’air.
En rapprochant la torche du morceau a découper, relié a la polarité
(+) de la source de courant, I'arc pilote est transféré en instaurant un
arc au plasma entre I'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

LATORCHE ».

- 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 I'on entend découper. Dans le TAB. 3 on
reporte la vitesse de découpage en fonction de I'épaisseur pour les
matériaux en aluminium, fer et acier.

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

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 l'afficheur (TAB. 2).

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

pour régler la pression & 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'élimination de I'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 apres,
on obtient 'amorgage de I'arc pilote.

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

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

Adapter la vitesse de découpage en fonction de I'épaisseur et du
courant sélectionné, en vérifiant que I'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 toles perforées ou des grillages, il peut étre utile
d’activer 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, '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.

Percage (Fig. M)

Si vous 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 'arc ne revienne ou que des particules
fondues n'endommagent le trou de la buse ce qui en réduirait
rapidement la fonctionnalité.

Les pergcages de morceaux ayant une épaisseur allant jusqu’a
25% du maximum prévu dans la gamme d’utilisation peuvent étre
exécutés directement.

7. ENTRETIEN

ATTENTION ! AVANT D’EXECUT[ER LES OEERATIONS
D’ENTRETIEN, S’ASSURER QUE LE SYSTEME DE DECOUPAGE
EST ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

ENTRETIEN ORDINAIRE
LES OPE’RATIONS 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 I'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 s'il est abimé (brQlures,
déformations ou fissures). Vérifier I'intégrité du secteur métallique
supérieur (actionnement de sécurité de la torche).
Buse / Calotte.
Contréler I'usure du trou de passage de I'arc au plasma et des
surfaces internes et externes. Si le trou est élargi par rapport au
diametre 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 brilures ou de fissures, ou que les trous
de passage de I'air ne sont pas obstrués. S’il est endommagé, le
remplacer immédiatement.
5- Electrode.
Substituer I'électrode quand la profondeur du cratere qui se forme
sur la surface émettrice est d’environ 1.5 mm (Fig. O).
6- Petit tube distributeur d’air.
Vérifier qu'il n’y a pas de brllures ou de fissures, ou que les trous
de passage de I'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 l'isolation comme des
fractures, des fissures et des brllures 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

w
v

d’assistance autorisé, en mesure d’effectuer les tests spéciaux de
premiére utilisation apres la réparation.
Pour conserver I'efficacité de la torche et du cable, il faut adopter
certaines précautions :
- ne pas mettre en contact la torche et le cable avec des parties
chaudes ou brilantes.
- 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 I'anneau distributeur soit monté dans le bon
sens.
Remonter le porte-buse en le vissant & fond manuellement en
forcant Iégérement.
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 I'air afin de ne
pas augmenter 'usure de I'électrode, du diffuseur et de la buse.
Ne pas serrer excessivement [Iélectrode car on risque
d’endommager la torche.
La ponctualité et une procédure correcte des contréles sur les
parties de consommation de la torche sont vitales pour la sécurité
et la fonctionnalité du systéme de découpage.
Si on constate des dommages a l'isolation comme des fractures,
des fissures et des bralures ou I'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
d’effectuer les tests spéciaux de premiere utilisation aprés 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.

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

Tout contréle effectué sous tension a I'intérieur de la machine
risque d’entrainer des chocs électriques graves dus a un
contact direct avec les parties sous tension.

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

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

Veérifier 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.
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- 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.

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

8. DETECTION DES PANNES

EN CAS DE FONCTIONNEMENT INCORRECT, ET AVANT DE

PROCEDER A TOUT CONTROLE SYSTEMATIQUE OU DE SADRESSER

AU CENTRE D’ASSISTANCE, CONTROLER LES POINTS SUIVANTS :

- La DEL jaune signalant I'intervention de la protection thermique

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

S’assurer d’avoir respecté le rapport d’intermittence nominal ;

en cas d'intervention dela protection thermostatique, attendre le

refroidissement de la machine et vérifier le fonctionnement du

ventilateur.

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

élevée, la machine se bloque.

Controler qu’aucun court-circuit ne s’est produit en sortie de la

machine : dans ce cas, résoudre le probléme.

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

DEFAUTS DE COUPE LES PLUS COURANTS
Durant les opérations de coupe, des défauts d’exécution peuvent
se présenter et sont généralement entrainés par des anomalies de
fonctionnement de l'installation ou par les problemes suivants :
a- Pénétration insuffisante ou formation de laitier excessive :
- Vitesse de coupe trop élevée.
- Torche trop inclinée.
- Epaisseur excessive de la piéce ou courant de coupe trop bas.
- Pression-débit d’air comprimé incorrecte.
- Electrode et buse torche usées.
- Pointe porte-buse non adaptée.
b- Absence de transfert de I'arc de coupe :
- Electrode usée.
- Mauvais contact de la borne du céble de retour.
c- Interruption de I'arc de coupe :
- Vitesse de coupe trop basse.
- Distance excessive torche-piece.
- Electrode usée.
- Intervention d’une protection.
d- Coupe inclinée (non perpendiculaire) :
- Position torche incorrecte.
- Usure asymétrique de l'orifice buse et/ou montage incorrect
composants torche.
- Pression d’air incorrecte.
e- Usure excessive de la buse et de I’électrode :
- Pression d’air insuffisante.
- Air contaminé (humidité-huile).
- Porte-buse endommagé.
- Excés d’amorgage arc pilote en I'air.
- Vitesse excessive avec retour de particules en fusion sur les
composants torche.

(ES)

MANUAL DE INSTRUCCIONES

AL

{ATENCION! ;ANTES DE UTILIZAR EL SISTEMA DE CORTE AL
PLASMA LEAATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!
SISTEMAS DE CORTE AL PLASMA PREVISTOS PARA USO
PROFESIONAL E INDUSTRIAL

1. SEGURIDAD GENERAL PARA EL CORTE POR ARCO DE
PLASMA

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso
seguro de los sistemas de corte al plasma y debe estar informado
sobre los riesgos relacionados con los procedimientos de
soldadura por arco y relativas técnicas, las relativas medidas de
proteccion y los procedimientos de emergencia.

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

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

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

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

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

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

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

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

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones
mal realizadas.
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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 proteccion individual adecuados (Tab. 1).

LHOORO®®

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

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos

aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores,

protesis metalicas, etc).

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de

proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area

de utilizacion del sistema de corte al plasma.

Este sistema de corte al plasma satisface los requisitos

del estandar técnico de producto para su uso exclusivo en

ambientes industriales y con objetivos profesionales. No se

asegura el cumplimiento de los limites de base relativos a

la exposicion humana a los campos electromagnéticos en

ambiente domeéstico.

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

- Fijar juntos lo mas cerca posible los dos cables.

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

No enrollar nunca los cables alrededor del cuerpo.

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

- Conectar el cable de retorno de la corriente de corte a la pieza
que se debe cortar lo mas cerca posible al corte en ejecucion.
No cortar cerca, sentados o apoyados en el sistema de corte
al plasma (distancia minima: 50cm).

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

- Aparato de clase A:

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

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE CORTE AL PLASMA:

- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;

- En espacios cerrados;

- En presencia de materiales inflamables o explosivos;
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un
“responsable experto” y deben efectuarse siempre con la
presencia de otras personas preparadas para efectuar las
necesarias intervenciones en caso de emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion
que se describen en 7.10; A-8; A.10 de la norma “EN 60974-
9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y
uso”.

DEBEN prohibirse las operaciones de corte mientras la fuente

de corriente esta sostenida por el operador (por ejemplo, con

correas).

DEBEN prohibirse las operaciones de corte mientras

el operador esté elevado del suelo, excepto si se usan

plataformas de seguridad.

jATENCION! SEGURIDAD DEL SISTEMA PARA CORTE

PLASMA.

Soélo el modelo de soplete previsto y su relativa combinacion

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 dafar
el aparato.

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

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

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

Se prohibe utilizar la manilla como medio de suspension del
sistema de corte de plasma.

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Sistema de corte de plasma de aire comprimido, trifasico y ventilado.
Permite el corte rapido sin deformacién 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 tension en la antorcha.

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

- Visualizacion de la presion del aire.

Control de la refrigeracion de la antorcha.

Sobretension, subtension, falta de fase.

Conector de control remoto.

ACCESORIOS DE SERIE
- Antorcha para corte de plasma.
- Kit racores para la conexion 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 - Simbolo de la estructura interna de la maquina.

3- Simbolo del procedimiento de corte al plasma.

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

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

6- Grado de proteccion del envoltorio.

7- Datos caracteristicas de la linea de alimentacion:

- U, : Tension alterna y frecuencia de alimentacion de la
ma’quina (limites admitidos +10%):
- : Corriente maxima absorbida por la linea.

1 max
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- |, : Corriente efectiva de alimentacion.

Prestaciones del circuito de corte:

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

1,/U, : Corriente y tension correspondiente normalizada que

pueden ser distribuidas por la maquina durante el corte.

X : Relacion de intermitencia: indica el tiempo durante

el cual la maquina puede distribuir la corriente

correspondiente (misma columna). Se expresa en % sobre

la base de un ciclo de 10min (por ejemplo 60% = 6 minutos

de trabajo, 4 minutos parada; y asi sucesivamente).

En el caso que los factores de utilizacion sean superados

(de chapa, referidos a 40°C ambiente) se producira

la intervencién de la proteccién térmica (la maquina

permanece en stand-by hasta que su temperatura vuelve a

los limites admitidos).

AIV-AV : Indica la gama de regulacién de la corriente de

corte (minimo - maximo) a la correspondiente tensiéon de

arco.

Numero de matricula para la identificaciéon de la maquina

(indispensable para la asistencia técnica, solicitud de recambios,

busqueda del origen del producto).

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

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

8-

9-

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

OTROS DATOS TECNICOS:

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

- SOPLETE: vea tabla 2 (TAB.2)

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

4. DESCRIPCION DEL SISTEMA DE CORTE AL PLASMA
Dispositivos de control, regulacion y conexién

FUENTE DE CORRIENTE (Fig. B)
1 - Antorcha con unién directa o centralizada.

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

- A la terminacion de la accion en el pulsador el ciclo se
interrumpe instantdneamente 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 funcién del pulsador se inhabilita si el
portatobera aislante NO se monta en el cabezal de la antorcha,
0 su montaje es incorrecto.

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

CUADRO DE Control (Fig. C)

1 - Encoder de Tecla
Funcioén 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.

2 - Tecla de seleccion Modalidades

Z
Permite seleccionar las modalidades (Fig. D):
CORTE

LF

Modalidad estandar de funcionamiento.
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CORTE EN REJILLA

Modalidad de corte de arco mantenido también cuando no se
transfiere a las piezas.
CORTE BLOQUEADO

[F &

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 apretar la tecla de la antorcha.

GOUGING

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

@

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

regular la presién en el rango requerido por la antorcha.

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

)

ZOZNTIA

2 - Visualizacién de la presion del aire con manémetro digital.
AUTO

kPa

[ ]

000 ! psi
- Apretar la tecla aire para hacer salir el aire de la antorcha (

@ encendido).
va

Configurar la presién 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 presiéon 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
empufiadura para bloquear la regulacion (Fig. E-3).
3 - Codigo de alarmas, aviso con bloqueo de la potencia.
- e
| I

El restablecimiento de la condicion 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 proteccién térmica del circuito primario.
02: Intervencion de la proteccion térmica del circuito secundario.
03: Intervencién de la protecciéon por sobretension de la linea
de alimentacion.

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

Intervencion de la proteccion térmica de los componentes
magnéticos.

Intervencién 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.

Intervencion del circuito de seguridad de la antorcha.

04:
05:
06:
08:
09:
15:

Cadigo de advertencia, aviso sin bloqueo potencia:
07: Sefializacion depésito excesivo de polvo en el interior de la
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maquina
11: Sefializacién desgaste Antorcha / Consumible.
: Sefializacion error en los datos seriales.
: Sefializacion presion circuito aire fuera de intervalo 6ptimo.
: Senalizacion 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 condicién 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 liberacion 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.

si interviene una alarma.

Proteccién 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.

Manoémetro Analégico.

WL

. "

Presencia de control remoto.

Se enciende cuando se introduce una de las sefiales remotas

siguientes en el conector trasero (Figura E-3):

1- Una conexién serial tipo MODBUS.

2- Una instruccién externa de habilitacion de la potencia.

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

CUADRO TRASERO (Fig. E)

1 -

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

2 - Regulador de presion (aire comprimido de plasma) manual.
3 - Empuiadura del reductor de presion.

4 - Cable de alimentacién.

5 - 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 esta 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 Sefal OUT Tension de salida. Intervalo 0-10[V] con escala
configurable 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. La
configuracion se realiza apretando simultdneamente 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/10 [A].
PIN11 Sefial OUT presion del aire 1 [V]/[BAR] intervalo 0..10 [V]
PIN12 Referencia 0[V] sefiales PIN 8,9,10,11 y 13.

PIN13 Alimentacion 12[V] max 100mA.

PIN14 PE conductor de proteccion.

5. INSTALACION

{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 instalacién de la maquina de manera que no haya
obstaculos cerca de la apertura de entrada y de salida del aire de
enfriamiento; aseglrese 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.

{ATENCION! Colocar la maquina encima de una

superficie plana con una capacidad adecuada para la masa,
para evitar que se vuelque o se desplace peligrosamente.

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 alimentacion con conductor de neutro conectado a
tierra.

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

—TipoA().

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 distribucién).

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
alimentacién. La tabla 1 (TAB.1) indica los valores aconsejados en
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amperios de los fusibles retrasados de linea elegidos en base a la
corriente maxima nominal distribuida por la fuente de corriente, y ala
tensién nominal de alimentacion.

jATENCION! El incumplimiento de las antedichas
reglas hace inefectivo el sistema de seguridad que ha previsto
el constructor (clase I) con los riesgos graves consiguientes
para las personas (por ejemplo choques eléctricos) y para las
cosas (por ejemplo incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE CORTE

JATENCION! 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?) en funcion de la corriente maxima
suministrada por la maquina.

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

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 metdlicas que no sean partes de la pieza

en elaboracion, 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”.

A\

iATENCION!

SEGURIDAD DEL SISTEMA DE CORTE DE PLASMA.

Solo el modelo de antorcha que se ha previsto y la combinacion

correspondiente con la fuente de corriente, como se ha indicado

en la TABLA 2, garantiza que las seguridades que ha previsto el

constructor sean efectivas (sistema de interbloqueo).

- NO UTILIZAR antorchas y partes de
correspondientes de origen distinto.

consumo

- 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 dafar el equipo.

6. CORTE DE PLASMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
El arco de plasma y el principio de aplicacién 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.
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 metalico
que se desea cortar. En la TAB. 3 se indica la velocidad de corte
en funcién del espesor para los materiales aluminio, hierro y acero.
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 funcion de la
antorcha utilizada (TAB. 2).

Intervenir en la empufiadura: tirar hacia arriba para desbloquear
y girar para regular la presion al valor que se indica en los DATOS
TECNICOS DE LAANTORCHA.

Leer el valor que se requiere en el mandmetro; empujar la
empufiadura para bloquear la regulacion.

Dejar terminar de forma espontanea el flujo de aire para facilitar la
remocién 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.

Si la distancia es adecuada, el arco piloto se transfiere

inmediatamente a la 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 funcién del espesor y de la
corriente seleccionada, controlando que el arco que sale de al
superficie inferior de la pieza asuma una inclinacién de 5-10° con
respecto a la vertical en sentido opuesto a la direccién 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 seleccién de los modos” (Fig. C-2)
el modo de corte en rejilla. A la terminaciéon del corte, mantener
apretado el pulsador de la antorcha; el arco piloto se vuelve a
encender automaticamente. Utilizar esta funcién sélo si resulta
necesario para evitar un desgaste inutil del electrodo y de la
tobera.
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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 posicién 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 maximo previsto en la gama de uso pueden realizarse
directamente.

7. MANTENIMIENTO

{ATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS OPERACIONES
DE 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 funcién 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
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 dafado
(quemaduras, deformaciones o grietas). Comprobar la integridad
del sector metalico superior (actuador de la seguridad de la
antorcha).
3- 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.
4- 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
dafado, 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).
6- 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
danfado, sustituirlo inmediatamente.
7- Cuerpo de la antorcha, empufadura y cable.
Normalmente estos componentes no necesitan un mantenimiento
especial, salvo unainspeccion periédica y una limpieza cuidadosa,
que tiene que realizarse sin utilizar disolventes de cualquier tipo;
si se detectan dafos 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 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.
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 ningtin medio arriba del cable y no pisarlo.

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 dafiar 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 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

Filtro del aire comprimido (Fig. H)

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

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

- 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.

A {ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE
LA MAQUINA Y ACCEDER A SU INTERIOR, ASEGURARSE
DE QUE ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.

Eventuales controles efectuados bajo tension en el interior de la
maquina pueden causar una descarga eléctrica grave originada
por el contacto directo con partes en tension.

Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia
en funcién de la utilizacién y del nivel de polvo del ambiente,
revisar el interior de la maquina y quitar el polvo depositado en el
transformador, rectificador, inductancia, resistencias mediante un
chorro de aire comprimido seco (max. 10 bar)

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas;
limpiarlas con un cepillo muy suave o disolventes apropiados.
Aprovechar la ocasion para comprobar que las conexiones
eléctricas estén bien ajustadas y que los cableados no presenten
dafios en el aislamiento.

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

Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la
maquina ajustando a fondo los tornillos de fijacion.

Evitar absolutamente realizar operaciones de corte con la maquina
abierta.

Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion,
restablecer las conexiones y los cableados como eran
originariamente, prestando atencién a que los mismos no entren
en contacto con partes en movimiento o componentes que puedan
alcanzar temperaturas elevadas. Clasificar todos los conductores
como lo estaban originariamente, prestando atencién a mantener
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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 maquina.

8. BUSQUEDA DE AVERIAS

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

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

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

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

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

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

DEFECTOS DE CORTE MAS COMUNES
Durante las operaciones de corte pueden presentarse defectos de
ejecucion que normalmente no se deben atribuir a anomalias de
funcionamiento de la instalacion sino a otros aspectos operativos:
a) - Penetracion insuficiente o excesiva formacion de desechos:
- Velocidad de corte demasiado elevada.
- Soplete demasiado inclinado.
-Espesor de la pieza excesivo o corriente de corte demasiado
baja.
- Presién-caudal de aire comprimido no adecuada.
- Electrodo y boquilla del soplete gastados.
- Clavija del portaboquilla inadecuada.
b) - Falta de transferencias del arco de corte:
- Electrodo gastado.
-Mal contacto del borne del cable de retorno.
c) - Interrupcion del arco de corte:
- 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:
- Presién de aire demasiado baja.
- Aire contaminado (humedad-aceite).
- Portaboquilla dafiado.
- Exceso de cebados de arco piloto en aire.
- Velocidad excesiva con retorno de particulas fundidas en los
componentes del soplete.

(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

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

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

Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem
Schneidstromkreis. Die von der Plasmaschneideanlage
bereitgestellte Leerlaufspannung kann unter bestimmten
Umsténden geféhrlich sein.

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

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

Die Elektroanlage ist im Einklang mit den einschldgigen
Vorschriften und Unfallverhiitungsbestimmungen
auszufiihren.

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

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

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

Keine Kabel mit abgenutzter Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.
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oder UNI EN 379 entsprechenden und auf Masken montierten
Filtern oder mit Helmen zu schiitzen, die der Norm UNI EN 175
geniigen.

Verwenden Sie feuerhemmende Schutzkleidung (nach der
Norm UNI EN 11611) und SchweiBhandschuhe (nach der
Norm UNI EN 12477), um zu vermeiden, dass die Haut der
vom Lichtbogen ausgehenden ultravioletten und infraroten
Strahlung ausgesetzt wird. Auch andere, sich in der Nahe
aufhaltende Personen sind mit nicht reflektierenden Schirmen
und Vorhéngen zu schiitzen.

- Gerauschemission: Wenn aufgrund von besonders intensiven
Schneidearbeiten ein Tageslarmexpositionspegel (LEPd) von
85 db(A) oder mehr erreicht wird, ist das Tragen persoénlicher
Schutzausriistung Pflicht (Tab. 1).

LOORO®®

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

Die elektromagnetischen Felder kénnen medizinische Hilfen
beeintrachtigen (z. B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder
Metallprothesen).

entstehen
Néhe des

Fir die Trager dieser Hilfen miissen angemessene
Schutzmafnahmen getroffen werden, beispielsweise
indem man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der

Plasmaschneidanlage untersagt.

Diese Plasmaschneidanlage geniigt den technischen
Produktstandards fiir den ausschlieRlichen Gebrauch im
gewerblichen Bereich und fiir berufliche Zwecke. Die Einhaltung
der Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer
Felder auf den Menschen im hauslichen Umfeld gelten, ist nicht
sichergestellt.

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

- Die beiden Kabel sind méglichst nahe beieinander zu fixieren.
- Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie moglich vom
Schneidstromkreis fernzuhalten.

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

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

SchlieRen Sie das Schneidstromriickleitungskabel moglichst
nahe der Schnittstelle an das Werkstiick an.

Nicht nahe neben der Plasmaschneidanlage, auf der
Anlage sitzend oder an die Anlage gelehnt schneiden
(Mindestabstand: 50 cm).
Keine ferromagnetischen
Schneidstromkreises lassen.
Mindestabstand d= 20cm (Abb. P).

- Gerat der Klasse A:

Diese Plasmaschneidanlage geniigt den Anforderungen des
technischen Produktstandards fiir den ausschlieBlichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beruflichen Zwecken.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngeb&duden
einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt liber das offentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

Ndhe des

Objekte in der

ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

BEI PLASMASCHNEIDEARBEITEN:

- in Umgebungen mit erhohter Stromschlaggefahr;

- in beengten Raumen;

- dort, wo entflammbare oder explosionsgefihrliche Stoffe
vorkommen;
MUSS ein “verantwortlicher Fachmann” eine Abwéagung
der Umstiande vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die
fiir ein Eingreifen im Notfall geschult sind.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet
werden, die in 7.10; A.8; A.10 der Norm ,EN 60974-9:
LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und

Betreiben“ genannt sind.
- MUSSEN die Schneidearbeiten untersagt werden, wenn die
Stromquelle vom Bediener getragen wird (z. B. an Riemen).
- MUSSEN die Schneidearbeiten untersagt werden, wenn der
Bediener iiber Bodenniveau tatig wird, es sei denn, er benutzt
eine Sicherheitsbiihne.
ACHTUNG! SICHERHEIT DER PLASMASCHNEIDEANLAGE.
Nur das vorgesehene Brennermodell und die Verbindung mit
der Stromquelle, wie in den "TECHNISCHEN DATEN” genannt,
garantiert, dass die herstellerseits vorgesehenen Sicherungen
wirksam sind (Verriegelungssystem).
- ES DURFEN KEINE Brenner und 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.

RESTRISIKEN
UMKIPPEN: Stellen Sie die Stromquelle fiir den Plasmaschnitt
auf einer waagerechten Flache ab, die dem Gewicht
angemessen ist; andernfalls (z. B. bei abfallenden oder
holprigen Boden) besteht Kippgefahr.

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

Das Anheben der Plasmaschneidanlage ist untersagt, wenn
nicht zuvor alle verbindenden oder zufiihrenden Kabel und
Rohrleitungen abgebaut wurden.

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

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
Druckluftbasierte Plasmaschneidanlage, dreiphasig, beliiftet. Sie
gestattet das zligige, verformungsfreie Schneiden unter anderem
von Stahl, Stahl rostfrei, galvanisierten Stahlen, 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 Verbindungsstiicke fiir den Druckluftanschluss.

SONDERZUBEHOR

- Satz Ersatzelektroden / Ersatzdusen.

- Brenner mit hohem Luftdurchsatz.

Satz Ersatzelektroden / Ersatzdiisen fiir Brenner mit hohem
Luftdurchsatz.

- Gouging-Kit.

3. TECHNISCHE DATEN
KENNDATENSCHILD
Die wichtigsten Daten zum Gebrauch und zu den Leistungen der
Plasmaschneideanlage sind auf dem Typenschild mit der folgenden
Bedeutung zusammengefasst.
Abb. A
1- Einschlagige EUROPAISCHE Norm zur Sicherheit und zur
Bauart von Maschinen fiir das Lichtbogenschweiflen und den
Plasmaschnitt.
2- Symbol firr den inneren Aufbau der Maschine.
3- Symbol fiir das Plasmaschneidverfahren.
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4- Symbol S: Es bedeutet, dass Schneidarbeiten in Umgebungen
mit erhohter Stromschlaggefahr ausgefiihrt werden kdénnen
(etwa in nachster Nahe zu groen Metallmassen).

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

6- Schutzart der Hiille.

7- Kenndaten der Versorgungsleitung:

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

= |, nax - Maximale Stromaufnahme von der Leitung.

- |, : Tatséchlicher Betriebsstrom.

8- Leistungsmerkmale des Schneidstromkreises:
- U, Maximale Leerlaufspannung (Schneidstromkreis

geoffnet).

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

- X : Einschaltdauer: Fir diese Dauer kann die Maschine

den zugehorigen Strom bereitstellen (gleiche Spalte). Sie
wird auf der Grundlage eines zehnminiitigen 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
Auslésung der thermischen Absicherung zur Folge (die
Maschine bleibt solange im Stand-by, bis die Temperatur
wieder im zuldssigen Bereich liegt).

- AN-AV Angegeben ist hier der Stellbereich des
Schneidstroms (Mindest-/Hochststrom) bei der zugehdrigen
Lichtbogenspannung.

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

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

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

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

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

- STROMQUELLE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

- BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)

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

4. BESCHREIBUNG DER PLASMASCHNEIDANLAGE
Elemente zur Uberwachung, Einstellung und Verbindung

STROMQUELLE (Abb. B)
1 - 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 Betatigung: Um die Einleitung eines Zyklus
freizugeben, muss der Knopf fiir eine bestimmte Mindestdauer
betatigt werden.

- Elektrische Sicherheit: Die Funktion des Knopfes wird gesperrt,
wenn der Isolierdisenhalter NICHT oder nicht richtig auf dem
Brennerkopf montiert ist.

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 MaReinheit
fir den Drucksensor.

2 - Betriebsartenwihltaste

&

®

Mit ihr lassen sich die Betriebsarten auswahlen (Abb. D):
SCHNEIDEN

Hier handelt es sich um die Standardbetriebsart.
GITTERSCHNEIDEN

LF

Betriebsart zum Schneiden mit gehaltenem Lichtbogen, auch
wenn dieser nicht auf das Werksttick tibertragen wird.
BLOCKIERTES SCHNEIDEN

[F &

Diese Betriebsart ahnelt 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.
GOUGING

Betriebsart zum Fugenhobeln bei Verwendung eines Brenners
mit abschmelzenden GOUGING-Elektroden.
3 - Taste LUFT

@

Bei Betatigung dieser Taste tritt 45 Sekunden lang weiter Luft
aus dem Brenner aus (/@eingeschaltet). Wahrend dieser
v

Phase ist der Luftdruck innerhalb des fir den Brenner
erforderlichen Bereichs einzustellen.

Display (Abb. D)
D n(

VLVIA

2 - Luftdruckanzeige Digitalmanometer.
UTO

- e e

10 129 1 TIkPa

000 psi

- Die Taste Druckluft betatigen, um den Austritt von Luft aus dem
Brenner zu veranlassen ( /éz eingeschaltet).

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, Hinweis mit Leistungsabschaltung.

-, e

| I

N

Der Alarmzustand oder die Warnstufe wird normalerweise 10
Sekunden nach dem Wegfall der Alarmursache aufgehoben.
01: Der Thermoschutz des Primarkreises hat ausgeldst.

02: Der Thermoschutz des Sekundérkreises hat ausgelost.

03: Der Uberspannungsschutz der Versorgungsleitung hat

-30-



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 auRerhalb des zuldssigen Bereiches.

09: Der Druckschalterschutz des Druckluftkreises hat ausgelost.

15: Der Sicherheitsschaltkreis des Brenners hat ausgelost.

Warncode, Hinweis ohne Leistungsabschaltung:

07: Hinweis wegen zu starker Staubablagerungen innerhalb der
Maschine.

11: Hinweis Verschlei Brenner / abschmelzende Elektrode.

14: Hinweis auf Fehler in den seriellen Daten.

16: Hinweis Druckwert im Druckluftkreis auferhalb des
optimalen Bereichs.

17: Hinweis auf eine Instabilitat der Versorgungsleitung.

Alarm oder Warnung vorhanden.

Maschinenausgang fiihrt Energie.

Das Aufleuchten weist darauf hin, dass der Maschinenausgang
Energie filhrt:  Schneidkreis aktiviert (Pilotbogen oder
Schneidbogen aktiviert).

Der Ausgang wird aktiviert, wenn der Brennerknopf betatigt wird

und kein Alarm anliegt.

In den folgenden Fallen fiilhrt der Maschinenausgang keine

Energie:

- bei NICHT gedriicktem Brennerknopf (Standby-Zustand).

-in den Betriebsarten SCHNEIDEN, BLOCKIERTES
SCHNEIDEN und GOUGING wahrend der
Gasnachverstromung (10 Sekunden).

- bei jedem Alarmzustand.

Die Maschine deaktiviert den Ausgang in den folgenden Fallen:

- 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 Werkstlick
Uibertragen wird.

-in den Betriebsarten SCHNEIDEN, BLOCKIERTES

SCHNEIDEN und GOUGING, wenn der Schneidbogen

wegen eines zu grolen Abstandes zwischen Brenner und

Werkstiick, wegen zu starken Verschleiles der Elektrode oder

der bewussten Wegbewegung des Brenners vom Werkstlick

unterbrochen wird (im Modus GITTERSCHNEIDEN wird der

Lichtbogen durchgehend gehalten).

in der Betriebsart GITTERSCHNEIDEN, wenn nach Abschluss

eines Schneidzyklus der nachste Schneidzyklus nicht

innerhalb von 10 Sekunden folgt.

- wenn ein Alarm ausgelost wird.

Thermostatschutz.

@;

Druckluftmangel.
a

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.

WIS

10 - Fernbedienung vorhanden.

=

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 fiir die Einstellung des Stroms auf einen Wert von
mindestens 1V.

RUCKWARTIGES FELD (Abb. E)

1 - Hauptschalter O -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. SchlieRkontakt (normalerweise
offen), der hergestellt wird, wenn der Schneidbogen aktiv ist.
PIN 6.7 Kontakt Pilotbogen. SchlieRkontakt (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 wahrend des Startes der Platine gleichzeitig die
Tasten ,Encoder” und ,Betriebsartenwahl“ driicken. Mit dem
Encoder die gewiinschte Skala auswahlen. Zur Beendigung die
Taste ,Betriebsartenwahl erneut driicken.
PIN10 Signal IN Stromeinstellung 1[V]/ ImaX/m [A].
PIN11 Signal OUT Luftdruck 1 [VJ/[BAR] Bereich 0..10 [V]
PIN12 Bezug 0[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 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.
Zusammensetzen von und
Masseklemme (Abb. G)

Stromriickleitungskabel

STANDORT DER MASCHINE

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

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

NETZANSCHLUSS

- Bevor elektrische Anschliisse vorgenommen werden, ist zu
priifen, ob die Daten auf dem Typenschild der Stromquelle mit
der Netzspannung und der Netzfrequenz am Installationsort
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Ubereinstimmen.

Die Stromquelle darf ausschlieflich an ein Versorgungssystem mit
geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

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

-TYPA()-

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

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

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

Stecker und Dose

Das Versorgungskabel ist mit einem ausreichend stromfesten
Normstecker (3P + T) zu verbinden. Eine Netzsteckdose mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter ausfiihren. Der
zugehorige 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.

ACHTUNG! Die Missachtung der obigen Regeln
hat die Unwirksamkeit des vom Hersteller vorgesehenen
Sicherheitssystems (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
HERGESTELLT WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN,
DASS DIE STROMQUELLE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Die Tabelle 1 (TAB. 1) enthadlt die Werte, die als jeweils
von der Maschine bereitgestellter Hochststrom fir 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 genigt
(TAB. 2).

- Der Druckminderer ist anzuschlieRen, wie gezeigt (Abb. E).

WICHTIG!

Der maximale Eingangsdruck von 8 bar darf nicht Uberschritten

werden. Druckluft, die erhebliche Mengen an Feuchtigkeit oder

Ol enthélt, kann zu vorzeitigem Verschlei® der Verbrauchsteile

fllhren oder den Brenner schadigen. Falls Zweifel an der

Qualitat der verfligbaren Druckluft bestehen, ist die Verwendung

eines Drucklufttrockners zu empfehlen, der dem Eingangsfilter

vorgeschaltet wird. Die Druckluftleitung mit einem Schlauch
an die Maschine anschlieRen. Verwenden Sie dazu eines der
zum Lieferumfang gehdrenden Verbindungsstiicke, das auf den

Drucklufteingangsfilter auf der Riickseite der Maschine zu montieren

ist.

Anschluss Schneidstromriickleitungskabel.

Das Schneidstromriickleitungskabel mit dem Werkstiick oder der

metallischen Auflagebank verbinden. Dabei sind die folgenden

Vorkehrungen zu beachten:

- Prifen 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 anzuschlieffen.

- Die Verwendung von nicht zum Werkstiick gehdérenden
Metallstrukturen als Leiter fiir die Riickleitung des Schneidstroms
kann die Sicherheit gefahrden und zu unbefriedigenden
Schweilergebnissen fiihren.

- Der Masseanschluss darf nicht an dem Teil des Werkstiicks
vorgenommen werden, der abzutragen ist.

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 einfligen, dass der Polarisierungsschliissel
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 zugehdorigen Verschleiteile VERWENDEN,
die nicht vom Hersteller stammen.

- VERSUCHEN SIE NICHT, Brenner AN DIE STROMQUELLE
ANZUKUPPELN, die fiir in dieser Anleitung nicht behandelte
Schneid- oder Schweilverfahren ausgelegt sind.

Die Missachtung dieser Regeln kann dazu fiihren, dass die
Gesundheit des Benutzers stark gefahrdet wird und das Gerat
Schaden nehmen kann.

6. PLASMASCHNEIDEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS
Der Plasmalichtbogen und das Anwendungsprinzip beim
Plasmaschneiden.
Plasma ist ein Gas, das auf so extrem hohe Temperaturen erhitzt
und ionisiert ist, dass es elektrisch leitend wird. Bei diesem
Schneidverfahren wird Plasma genutzt, um den elektrischen
Lichtbogen zum Metallwerkstiick zu Ubertragen, das durch die
Warme geschmolzen und aufgetrennt wird. Der Brenner arbeitet mit
Druckluft, die sowohl fir das Plasmagas,
als auch fiur das Kihl- und Schutzgas aus einer einzigen
Versorgungsquelle stammt.
Ziinden des Pilotbogens
Der Zyklus wird durch einen zwischen der Elektrode (Polung -) und
der Brennerdiise (Polung +) flieRenden 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 (ibertragen
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 Ubergeht, wird der
Zyklus unter Aufrechterhaltung der Kihlluftzufuhr automatisch
unterbrochen.
Fir die Wiederaufnahme des Zyklus muss der Brennerknopf
losgelassen und erneut gedriickt werden.

Vorbereitende Tétigkeiten.

Vor Beginn der Schneidarbeiten ist zu priifen, ob die Verbrauchsteile

korrekt montiert sind. Untersuchen Sie dazu den Brennerkopf, wie im

Abschnitt ,BRENNERWARTUNG" beschrieben.

- Die Stromquelle einschalten und den Schneidstrom an die Dicke

und die Art des zu schneidenden Metallwerkstoffes einstellen

(Abb. D-1). In TAB. 3 ist fiir die Werkstoffe Aluminium, Eisen

und Stahl die Schneidgeschwindigkeit abhéngig von der Dicke

aufgefiihrt.

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 fiir 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
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TECHNISCHEN DATEN DES BRENNERS angegeben ist.

- Den Wert auf dem Manometer ablesen. Den Einstellknopf
eindriicken, um ihn fiir weitere Einstellungen zu sperren.

- Das Ende des Luftausstrémens abwarten, weil dabei das im
Brenner gebildete Kondensat abgefiihrt wird.

Schneidvorgang (Abb. L).

- Die Brennerdiise an den Werkstlickrand 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 Werkstlick tiber und bildet dadurch den Schneidbogen.

Den Brenner in der idealen Schnittlinie mit gleichmaRigem
Vorschub Uber die Oberflache des Werkstiicks bewegen.

Passen Sie die Schneidgeschwindigkeit an die Dicke und den
gewahlten Strom an und priifen Sie, ob der Lichtbogen, der unten
aus der Oberflache des Werkstiicks austritt, in der dem Vorschub
entgegengesetzten Richtung eine Neigung von 5 bis 10° zur
Senkrechten annimmt.

Vorgehensweise beim Gitterschneiden (falls diese Moglichkeit

vorhanden ist)

Um auf Lochblechen oder Gittern zu schneiden, kann es zweckmaRig

sein, die gleichlautende Funktion zu aktivieren:

- Mit der Taste ,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 VerschleiR der Elektrode und
der Dise zu vermeiden.

Lochen (Abb. M)

Da bei diesem Vorgang in der Werkstlickmitte begonnen wird, ist
mit geneigtem Brenner zu ziinden, der dann mit einer gleichmaRig
vorriickenden Bewegung in die vertikale Stellung zu fiihren ist.

- Diese Vorgehensweise verhindert, dass Lichtbogenriickschlage
oder zurlickgeworfene Schmelzteilchen das von der Dise
hergestellte Loch ruinieren und die Funktionsmerkmale der Dise
relativ schnell verschlechtern.

Werkstiicke mit einer Dicke von bis zu 25% des im Nutzungsbereich
vorgesehenen Hochstwertes kdnnen direkt gelocht werden.

~

. WARTUNG

ACHTUNG! VORBEGINN VONWARTUNGSTATIGKEITEN
IST 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 VerschleiRzustand der vom Plasmabogen

beriihrten Brennerteile zu tberpriifen.

1- Abstandhalter.
Er ist auszutauschen, wenn er verformt oder so stark mit Schlacke
bedeckt ist, dass das Halten der korrekten Brennerposition
(Abstand und Rechtwinkligkeit) unméglich gemacht wird.

2- Diisenhalter.
Er ist von Hand vom Brennerkopf abzuschrauben. Er ist
sauberlich zu reinigen oder zu ersetzen, sollte er schadhaft sein
(Verbrennungsspuren, Verformungen oder Risse). Priifen Sie, ob
der obere Abschnitt aus Metall intakt ist (Aktor Brennersicherheit).

3- Diise / Haube.
Kontrollieren Sie das Durchgangsloch fiir den Plasmabogen
sowie die Innen- und AuRenflachen auf Verschlei. 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- Luftverteilungsréhrchen.

Prifen Sie, ob Brennspuren oder Risse vorhanden sind oder sich
die Luftdurchgangslécher zugesetzt haben. Ist das Roéhrchen
beschadigt, muss es sofort ersetzt werden.

7- Brennerkorpus, Griff und Kabel.

Normalerweise bedirfen diese Komponenten keiner besonderen

Wartung, wenn man einmal von der regelmaRigen Sichtkontrolle

und einer sorgfaltigen Reinigung absieht, die ohne jedes

Lésungsmittel 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 erfiillt.

In diesem Fall kann die Instandsetzung (auBerordentliche

Wartung) nicht vor Ort vorgenommen werden, sondern ist einem

Vertragskundendienst zu Ubertragen, der in der Lage ist, die

speziellen Abnahmepriifungen nach der Reparatur vorzunehmen.

Um die Funktionsfahigkeit von Brenner und Kabel zu erhalten,

sind einige VorkehrungsmaRnahmen zu treffen:

- Brenner und Kabel dirfen nicht mit heiRen oder glihenden
Teilen in Berlihrung gebracht werden.

- das Kabel darf nicht durch starkes Ziehen Uberbeansprucht
werden.

- das Kabel darf nicht iiber scharfe, schneidende Kanten oder
schleifend wirkende Flachen 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 fiir die

gesamte Dauer der ,Luftnachverstromung* abgekiihlt haben.

Von besonderen Fallen einmal abgesehen, empfiehlt es sich,

Elektrode und Diise 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 Diisenhalters 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 Duse montiert zu haben.

Vermeiden Sie es, den Pilotbogen unniitz zu verwenden, um den

Verschleilt der Elektrode, des Verteilers und der Diise nicht zu

erhdhen.

Die Elektrode nicht zu kraftig festziehen, weil sonst das Risiko

besteht, dass der Brenner Schaden nimmt.

Eine punktliche und korrekte Kontrolle der BrennerverschleiRteile

ist von entscheidender Bedeutung fiir 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
Uibertragen, der in der Lage ist, die speziellen Abnahmepriifungen
nach der Reparatur vorzunehmen.

Druckluftfilter (Abb. H)

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

Inspizieren Sie den Filter regelmaRig. 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
auszuschlieRen.

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE
TATIGKEITEN DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN
IM BEREICH DER ELEKTROMECHANIK UND NACH DER
TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4 AUSGEFUHRT WERDEN.

A ACHTUNG! BEVOR DIE TAFELN DER MASCHINE
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ENTFERNT WERDEN, UM AUF DAS INNERE ZUZUGREIFEN,
MUSS SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE MASCHINE
ABGESCHALTET UND VOM STROMVERSORGUNGSNETZ
GETRENNT IST.

Werden Kontrollen vorgenommen, wahrend das
Maschineninnere unter Spannung steht, ist bei direktem Kontakt
mit spannungsfiihrenden Teilen die Gefahr eines schweren
Stromschlags gegeben.

RegelmaRig und in der Haufigkeit auf die Verwendung und die
Staubentwicklung am Betriebsort abgestimmt, muss das Innere der
Maschine inspiziert und der Staub, der sich auf dem Transformator,
dem Gleichrichter, der Drossel und dem Widerstand gebildet hat,
mit trockener Druckluft (max. 10 bar) abgeblasen werden.
Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf elektronische Platinen
zu richten. Diese sind mit einer besonders weichen Biirste und
geeigneten Losungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.

Gelegentlich ist zu prifen, ob die elektrischen Anschliisse fest
sitzen und die Kabelisolierungen unversehrt sind.

Prifen Sie, ob die Leitungen und Verbindungsstiicke des
Druckluftkreislaufs intakt und dicht sind.

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

Vermeiden Sie unter allen Umsténden, bei gedffneter Maschine
Schneidarbeiten auszufiihren.

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

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

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE,
BEVOR SIE SYSTEMATISCHE UNTERSUCHUNGEN ANSTELLEN
ODER SICH AN IHRE KUNDENDIENSTSTELLE WENDEN,
FOLGENDES KONTROLLIEREN:

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

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

- Prifen Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder
zu niedrig ist, wird die Stérabschaltung der Maschine aufrecht
erhalten.

Priifen Sie den Maschinenausgang auf Kurzschluss: Wird ein
solcher festgestellt, muss der Fehler behoben werden.

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

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

Schlackenbildung:

- Zu hohe Schnittgeschwindigkeit.

- zu starke Brennerneigung.

- Zu grolte Werkstiickdicke oder zu geringer Schneidstrom.

- Druckwert / Durchsatz der Druckluft nicht angemessen.

- Elektrode und Brennerdiise verschlissen.

- Diisenhalteraufsatz ungeeignet.
b- Der Schneidlichtbogen wird nicht iibertragen:

- Elektrode verbraucht.

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

- Zu geringe Schnittgeschwindigkeit.

- Zu groRer Abstand zwischen Brenner und Werksttick.
- Elektrode verbraucht.
- Eine Absicherung ist ausgeldst worden.
d- Geneigter Schnitt (nicht rechtwinklig):
- Brennerposition nicht korrekt.
- Unsymmetrische Abnutzung der Diisenéffnung oder fehlerhafte
Montage der Brennerkomponenten.
- Nicht angemessener Luftdruck.
e- UbermiRiger VerschleiR von Diise und Elektrode:
- Luftdruck zu niedrig.
- Druckluft ist verunreinigt (mit Feuchtigkeit - OI).
- Diisenhalter ist schadhaft.
- Zu viele Luftziindungen des Pilotlichtbogens.
- Zu groRe Geschwindigkeit mit Riickschlag von geschmolzenen
Teilchen auf die Brennerkomponenten.

(RY)

PYKOBOACTBO NO 3KCNNYATALMKU

BHUMAHMUE! NEPEQ HAYAIIOM NCNOJNIb30BAHUA
YCTAHOBKW NMA3MEHHOW PE3KU CNEAYET BHUMATENBHO
O3HAKOMUTbLCA C PYKOBOACTBOM MO SKCNNYATALMU!

YCTAHOBKM MIIASMEHHOW PE3KW ANA NMPOMbILWINEHHOIO
N NPO®ECCUOHAIIbHOIO UCNOJNb30BAHUA

1. OBLUIAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU MPU MMA3MEHHOM
PE3KE

PaGounit pomkeH ObITb XOPOWO 3HaKoM C 6e30nacHbIM
ucnonb3oBaHWeM YyCTaHOBKU nnasmeHHon Pe3Ku 1 o3HaKomreH
C pucCKamu, CBSI3aHHbIMM C TPOLLECCOM JAYroBOW CBapkKw,
C COOTBeTCTByWLMMU MepamMu 3aluTbl U aBapVIﬁHbIMVI
CUTyaumamu.

(Cm. Takxke ctaHgapt “EN 60974-9: O6opyaoBaHue ans Ayroso
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa U ucnonb3oBaHue™).

W3GeraTb HenocpeACTBEHHOrO KOHTaKTa C 3MeKTPU4YeCKUM
KOHTYpOM CBapku, TaKk Kak B OTCYTCTBUM Harpysku
HanpsbkeHWe, NojaBaeMoe YCTAHOBKOW MNIasMeHHON pe3kw,
BO3pacTaeT U MOXeET ObITb OnacHo.

- Otco Tb BUNKY OT 3MeKTPUYecKomn ceTn nepen
npoBeAeHMeM n6bIx paboT no coeAuHeHuto kabenen
CBapku1, MeponpUsiTHii Mo NpoBepKe U PeMOHTY.

- BbIKNIOYUTL CBapOYHLIA annapaTr M OTCOEAUHUTL MUTaHue

nepen TeM, Kak 3aMEeHUTb M3HOLEHHbIE AeTanu CBapo4HoOW

ropernku.

BbINONMHUTL 3MEKTPUYECKOK YCTaHOBKY B COOTBETCTBME C

[eiCTBYIOLUM 3aKOHOAATEeNbCTBOM U NMPaBUNaMU TeXHUKU

6e3onacHocTu.

- CoeAuHATb YCTaHOBKY NNa3MeHHOW Pe3Ku TONMbKO C CeTbio
MUTaHWUA C HENTPanbHbIMU NPOBOAHMKOM, COEAUHEHHLIM C
3a3emneHuem.

- Y6eautbcsi, YTO po3eTka CeTUM MpaBUIbHO coeAMHEeHa C
3a3eMneHueM 3alnThbl.

- He nonb3oBaTbcA annapatoM B CbIPbIX U MOKPbIX
NoMeLLeHUsX, U He NPOU3BOAUTL CBapPKY NoA AOKAEM.

- He nonb3oBatbcs kabenem ¢ NoBpexAeHHOW U3onsaumen unu

C NNIOXUM KOHTAKTOM COeAVHEHUs.
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AbiMa, obpasyolierocs B npoLiecce CBapku psaoM C Ayrou.
HBOGXOHMMO cucTemMatuyeCKu npoBepsTb BOSAeﬁCTBVIe
AbIMOB CBapKu, B 3aBUCUMOCTHU OT UX COCTaBa, KOHUEeHTpauun
1 NPOAOIIKUTENbHOCTHU Boz,qehc‘rauﬁ.

POL®O

MpUMeHATL COOTBETCTBYIOLLYIO 3MEKTPOM3ONALMIO comnna
ropeniku nnasmMeHHOM pe3ku, cBapuBaeMoW peTanun u
MeTannmyeckux YacTteil C 3aseMyIeHMEeM, PacnofioXeHHbIX
no6nu3ocTy (AOCTYMHbIX).

3Toro MOXHO [0CTUYbL, HaAeB mnepyaTku, OOYBb, Kacky,
cneuoaexay, npeAyCMOTPeHHble ANsi Takux Luenew, u
nocpeACcTBOM MCMONb30BaHUA M3ONMPYHOLMX MnaThopMm u
KOBpOB.

Bceraa sawuwainte rnasa, Mcnonb3ys COOTBETCTBylOWMe
UNLTPbI, COOTBETCTBYlOWME TPeGOBaHUSAM CTaHAApTOB
UNI EN 169 unu UNI EN 379, yctaHoBneHHble Ha Mackax unu
Kackax, COOTBeTCTByHLWMUX Tpe6GoBaHuam ctaHgapta UNI EN
175.

Wcnonb3yiTe cneunanbHyto 3alUTHY OrHECTOMKYI0 ofexay
(cooTBeTcTBYIOWYIO TpeGoBaHuaMm ctaHaapta UNI EN 11611)
W CBapo4Hble NepyaTku (CooTBeTCTBylOWME TpeGoBaHUAM
craHgapta UNI EN 12477), cnens 3a Tem, 4To6bl anugepmuc
He noABeprancsA 6bl BO3AEWCTBUIO YNbLTPacUoneToBbIX U
WHpaKpacHbIX Ny4Yel, U3ny4yaembiX AYyro; Heobxoaumo
TaKkkKe 3alUTUTL MNiofei, HaXoAsLMUXCA BGNU3U CBAPOYHOWA
AYrY, UICMONb3Ys HeoTpaxalolme 3KpaHbl UNU TEHTHI.
YpoBeHb Wyma: ecnuM nNpu  NpoBeAeHMM OCOBEHHO
WHTEHCUBHbIX CBapOYHbIX PaboT ypoBEHb LLYMOBOM Harpy3ku
cocTaBnseT wunu npesBbiwaer 85 AB(A), ob6asaTtenbHo
ucnonb3oBaHMe CpeAcTB NMUYHON 3awWwuThl (Tab. 1).

LOORO®®

- MpoxoxpaeHne Toka pe3kM NPUBOAUT K BO3HUKHOBEHUIO
anekTpomarHutHbix nonei (EMF), Haxogswumxcs psapaom c
KOHTYPOM pe3Ku.

OneKTpoMarHuUTHbIe MOMA MOryT OTpULATENbHO BAUATL Ha

HeKoTopble MeAMLUMHCKWE annapatbl (Hanpumep, BoawuTesnb

cepAeyHOro pMTMa, pecnupaTtopbl, MeTannmuyeckue npotesbi U

T. A.).

Heo6xoauMo NpUHATL COOTBETCTBYHOLME 3alUTHbIE Mepbl

B OTHOLIEHUM NIOAei, WMelWMX YKasaHHble annaparbl.

Hanpumep, cneayeT 3anpeTuTb A4OCTYN B 30HY paboTkl cUCTEMBI

nna3MeHHOW pesku.

9ta cuctema nna O Pe3Ku y TBOPSIET TEXHUYECKUM

cTaHgapTaM W3fenusi ANsi UCNOMNb30BaHUSl MUCKIIOYUTENbHO

B MPOMBILLNIEHHON cpeAe B NpodecCUOHamNbHbIX —Lensx.

He rapaHTMpyeTcsi COOTBEeTCTBME OCHOBHbLIM MNpefenam,

KacalolMUMCsl BO3AENCTBUS Ha YenoBeKa 3MeKTPOMarHUTHbIX

nonei B 6bITOBLIX YCNOBUSAX.

OnepaTtop AomkeH Mcnonb3oBaTh crieaytoLime npoueaypbl Tak,
4TOGbI COKPAaTUTL BO3€MCTBUE INIEKTPOMAarHUTHbIX Nonei:
MpukpenuTb BMecTe Kak MOXHO Gnuxe ABa kabens.

[epxaTb ronoBy v TYNOBULLE KaK MOXHO Aanbliue oT KOHTypa
pesku.

Hukoraa He HamaTbIBaTh kaGenu BOKpyr Tena.

He BecTu pesky, ecnu Balle TeNo HaXOAUTCS BHYTPY KOHTypa
pe3ku. [lepxaTb 06a kabensa c o4HOM U TOW XKe CTOPOHbI Tena.
CoeanHUTL o6paTHbLIA kabenb Toka pe3ku C pa3pe3aemon
AeTanbio Kak MOXHO Gnnxke K BbINONMHAEMOMY pa3pesy.

He BecTu pe3Ky psAOM C CMCTEMOM pe3kWu, CUAS HAa Hel Unu
onupasicb Ha CUCTeMy MNa3MeHHOW pe3ku (MUHUManbHoe
paccTtosiHue: 50 cm).

- He octaBnsaTb (peppumarHuTHble npeaMeTbl PSAOM C
KOHTYPOM pe3ku.

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

- O6opyaoBaHue knacca A:

Ora cuctema nna3MeHHoW pe3kun yAoBneTBopsieT

TpeGoBaHUAM  TEeXHUYECKOro CcTaHAapTa u3fdenus  Ansa

VCMONb30BaHUsI UCKMIOYUTENBHO B MPOMLILWIEHHOW cpeAe B
npodreccuoHanbHbIX Lensx. He rapaHTupyetcs cooTBeTCTBUE

Tpe6GOBaHMAM 3MEKTPOMarHUTHOM COBMECTUMOCTU B GbITOBbIX
nc X U B N npssMo coeAuHEeHHbIX C
JrIeKTPOCeTb HU3KOro HanpsXeHus, HOAEDOLI.leﬁ nuTaHve B
6bITOBLIE nomeLwieHus.

A OONONHUTENBHBIE NPEAOCTOPOXHOCTU
OMEPALIUM NIIASMEHHOW PE3KU:
- B MOMELLEeHNM C BbICOKMM PUCKOM 31IeKTPMYEeCKOro paspsaa.
- B MOrpaHUYHbIX 30HaX.
- NpU HaNU4YMKU BO3ropaembIX U B3pbIBYaTbIX MaTepuanos.

HEOBXOOMMO, 4TOGbl  «OTBETCTBEHHbLIN  3KCMEpT»
npeaBapuTenbHO  OLEHWN PUCK UM paboTbl  AOMKHbI
npoBOAUTBLCA B MNPUCYTCTBUM APYrUX nuL, YMerLwmx

[eicTBOBaTb B aBapUiiHbIX CUTYaLMsX.

HEOBXOAUMO wucnonb3oBaTb TeXHUWYECKMe cpeacTBa

3almThl, onucaHHble B pa3genax 7.10; A.8; A.10 ctaHaapTa

“EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans AyroBoin cBapku. YacTtb 9:

YcTaHoBKa 1 ucnonb3oBaHue”.
HEOBXOAUMO 3anpeTuTb BbINONHEHWe Nia3MeHHOW pe3Ku,
ecnuv pa6ounii AepXXUT UCTOYHUK ToKa (Hanpumep, C MOMOLLbIO
pemMHen).
HEOBXOMMO 3anpeTutb CBapKy, koraa paboumnit NpunogHAaT
Haj, NoJiom, 3a UCKITIOYEHNEM CIly4aeB, KOraa UCMonb3ylTcs
nnat¢gopmbl 6e30MacHOCTH.
BHUMAHUE! MPABUNA TEXHWUKU BE3OMACHOCTU ANA
MNA3MEHHOW PE3KU
A heKTUBHOCTL CUCTEMbI 6€30MaCHOCTU, NPeAyCMOTPEHHOM
npousBoauTenem (cuctema GrOKMPOBKM), rapaHTupyetcs
VCKIIOUMTENBHO MPU  WUCMONb30BaHUM  MpPeAyCMOTPEHHOMN
ropenkMu U  COOTBETCTBYIOLIErO  MCTOYHMKA MNUTaHUs,
ykasaHHoro Ha nuctke TEXHUYECKUX OAHHbIX.
CTPOIro 3ANPEWAETCA wucnonb3oBaHue
pacxoAHbIX YacTei APYroro NPOUCXoXAEHUSI.
KATETOPUYECKU 3AMPELLAIOTCA JIIOBbIE
NMONbITKU co iATb C WUCTO MUTaHWUA rOpPernkKu,
npegHasHaveHHble ona apyrux tunos pesku n CBAPKU, He
npeAycMOTPEHHbIX JaHHbIM PyKOBOACTBOM.
HECOBJIIOAEHUE [OAHHbLIX T[PABUIT moxeT co3aaTb
CEPBE3HYIO yrpo3y 6e3onacHocTu pabouyero nepcoHana v
BbI3BaTb NOBpPEeX/AEeHUs1 060pyAOBaHUSA.

ropenok u

OCTATOYHbIN PUCK

- OMPOKUAObLIBAHME: uWCTOYHMK TOKa Ansi  YCTaHOBKMU
nnasMeHHOW  pe3KW  [ONKeH  YyCTaHaBNMBaTLCA  Ha
FOPU3OHTamNbHYI0 MOBEPXHOCTbL C IPY30NOABLEMHOCTLIO,

COOTBETCTBYHOLLEW ero Becy; B NPOTUBHOM criy4ae (Hanpumep,
MPU HAaKMOHHbIX Monax, ¢ HePOBHOW MOBEPXHOCTLIO U T.N.)
BO3HMKaeT PUCK ONPOKNAbIBaHUSA.

NPUMEHEHUE HE NO HA3HAYEHMUIO: onacHO npuMeHATbH
YCTaHOBKY NNa3MeHHOW pe3ku Ans niobbix paboTt, kpome
npeAyCMOTPEHHbIX.

3anpeuyaeTcsi NOAHMMATL CUCTEMY NNa3MeHHON pe3ku, ecnu
npeABapuUTeNnbHO He GbINU CHATbI BCe COeAUHUTENbHbIE U
nuTarowme kabenu/Tpy6bl.

- 3anpelyeHo no, Tb CUCTEMY MNa3MEHHOM pe3Ku 3a

pyuKy.

2. BBEAEHUE U OBLUEE ONUCAHUE

TpexcbasHas — BeHTURMpyemasi —cucTemMa  Mna3MeHHON  pesku
CO ©kaTbiM BO3AYXOM. [lo3BOMSIET OCYLIECTBATL  BbICTPYO
6e3neopMaLMOHHYl0  pesky  CTanu, Hepaselowen — cranu,

ranbBaHU3MPOBAHHON CTany, anoMUHWS, Meau, natyHu u ap. Liukn
PEe3KV aKTUBU3MPYETCS AEKYPHO AYroii.

OCHOBHBbIE XAPAKTEPUCTUKU

- PerynupoBka Toka pesku.

- YCTPOWCTBO KOHTPOSIS HANPSKEHWS TOPEnkKM.

YCTPOWNCTBO KOHTPONSA AaBNeHUs BO3AyXa, KOPOTKUX 3aMblKaHWi

rOpernku.

TepmocTatuyeckas sawura.

OTo6paxeHue faBrneHus Boayxa.

KomaHza oxnaxaeHusi ropenku.

- CIMLIKOM BbICOKOE HanpsiKeHWe, CIILLKOM HU3KOE HanpsikeHue,
oTcyTcTBME hasbl.
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- Pa3sbeM AUCTaHLMOHHOIO yripaBneHus.

NMPUHAONEXHOCTMH,
KOMMNNEKTAUUIO

- Topenka Ans nna3mMeHHo pesku.

- KoMnnekT coeanHeHuit Ans noaKMoYeHns CKaToro Bosayxa.

BXOOAWME B  CTAHOAPTHYIO

uOI'IonHVITEHbeIE MPUHAONEXHOCTU MO 3AKA3Y
KomnnekT 3anacHbix anekTpofoB-popCyHOK.

- I'openKa C WHTEHCUBHbLIM NOTOKOM BO3AyXa.

- KomnnekT 3anacHbiX 9nekTpoAoB-hOpCyHOK Ans
WHTEHCUBHbLIM NOTOKOM BO3AyXa.

- KomnnekTt ans cTpoxku.

ropenkn c

3.TEXHWYECKUE JAHHbIE

TABJIMYKA OAHHbIX

TexHuueckve AaHHble, XapakTepuaupyoLme paboTy 1 nonb3oBaHue

YCTAHOBKOM MNNa3MeHHOW pe3ku, NpuBefeHbl Ha Tabnuuke ¢

TEXHUYECKUMU JaHHBIMU, X Pa3bsiCHEHNE JaeTCs HUXe:

Puc. A

1- Mpumennmas EBPOMEWCKAS Hopma no TexHuke 6eaonacHocTi
MCMOSb30BaHWS 1 U3rOTOBIIEHMIO YCTAHOBOK AMs 1yroBOW CBAPKU
1 NnasMeHHo pesku.

2- O6o3HayeHne BHYTPEHHErO YCTPONCTBA YCTaHOBKM.

3- O6o3sHayeHVe nopsiaka BbIMOMHEHNs! NasMeHHOM pesku.

4- CumBon S : yKkasblBaeT, YTO MOXHO BbIMOMHATL pesky B
MOMELLUEHUN C MOBLILEHHBIM PUCKOM 3MIEKTPUYECKOrO  LLOoKa
(HanpumMep, B HEMOCPEACTBEHHOMN BMU30CTV OT MeTanIu4eckux
macc).

5-  CUMBOI NIMHUM 3NEKTPONUTaHUSA:
1~ : nepemMeHHoe ofHOa3sHoe HanpshkeHne
3~ : nepeMeHHoe TpexdasHoe HanpsbkeHne

6- CrTeneHb 3awwuThbl Kopryca.

7- [MapameTpbl 3NEKTPUYECKON CETU MUTAHUS:

- U, :nepemeHHOe HanpsxeH1e 1 YactoTa nuTaroLLeil cetn
YCTaHOBKYM a(MakcumanbHbli gonyck £10%).

- 1  MakcuMarnbHbIi TOK, NOTPEGNSieMbIi OT CeTy.

- |, - 9 EKTUBHBIN TOK, NOTPE6NAeMbIN OT ceTu.

8- [lapameTpbl CBApPOYHOrO KOHTYypa:

- U,: MaKcmanbHoe HanpshkeHue XonocToro xoaa (KOHTYp
OTKPLITON pPeskut).

1makc

- LU, : ToK M  HanpseHue,  COOTBETCTBYlOLME
HOPManu3oBaHHbIM, NPOU3BOANMbIE YCTAaHOBKOW BO BpeMsi
CBapKu.

- X : koachcpuumeHT npepbIBUCTOCTU paboThl: ykasbiBaeT

BpPeMs, B TEYEHUM KOTOPOro annapar mMoxer obecneunTb
yKasaHHbIl B 3TOil e KomnoHke Tok. KoadhdpuumeHT
ykasbiBaeTcsi B % K OCHOBHOMY 10-MUHYTHOMY LMKy
(Hanpumep, 60% paBHsieTcs 6 MuHyTam paboTbl C
nocrneayowmM 4-x MUHYTHBIM NepepbIBOM, U T.4.).

Mpyv  npeBblleHun  KoahpuumeHTa  MUCMONb3OBaHUS
(ykasaHHoro Ha Tabnuuyke Ans TeMnepaTtypbl OKpyxatoLen
cpeapl  40°C)  BKMtoYaeTcs  cuctema  TEPMO3aLLMUTbI
(ycTaHOBKa NepeBOANTCS B Pe3ePBHbIN PEXUM [0 Tex nop,
rioka ero Temneparypa He JOCTUrHET [JOMyCTUMOTO YPOBHS).

- A/V-A/V: yka3blBaeT AuanasoH perynmpoBku Toka cBapku

(MUHMManbHbIA/MaKCUMarbHbI) NpU  COOTBETCTBYHOLLEM
HanpsbkeHn ayru.

9-  CepwiiHblil HOMEp AN MAEHTUMVKALMN YCTaHOBKN (HEobXoaum
npu obpalieH 3a TEeXHWYECKO MOMOLLbIO, 3anacHbIMK
YacTsMM, MPOBEPKN OPUTMHANBHOCTN U3AEenusl).

10- == : BenuunHa nnaBKkuX NpegoxpaHuTenei 3ameaneHHoro
[eCTBYS, MpefycMaTpUBaeMbIX Anst 3aLLyTbl FIMHWN.

11- CumBonbl,  COOTBETCTBYylOLWIME  npasBunam  GesonacHocTH,
3HaYeHue KoTopbix npvBedeHo B rmaBe 1 «O6Wwas TexHuka
6e30MacHOCTV N5 [yroBOW CBapKW».

Mpumevanve: Mpumep MAEHTUMDMKALMOHHON Tabnuykn siBRseTcs
yKkasaTernbHbIM 115 OGbSCHEHUS 3HAYEHWs] CUMBOMOB M LMQP:
TOYHblE 3HAYEHWS TEeXHUYECKUX AaHHbIX Balleld  yCTaHOBKU
nnasmeHHol CBapku MpUBEAEHbl Ha ee Tabnuuyke C NacnopTHbIMU
[aHHbIMU.

OPYTUE TEXHUYECKUE OAHHDIE:

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

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

Bec ycTaHoBku npusoautca B Tabn. 1 (TAB. 1).

4. ONMNCAHUE CUCTEMbI MNA3MEHHOM PE3KU
YcTpoiicTBa ynpaBreHusi, perynup Msi N co

WCTOYHUK TOKA (puc. B)
1 -Tlopenka ¢ HeEMOCPeACTBEHHLIM WAW LEHTPANU30BaHHbLIM
noacoeavVHeHneM.

- KHornka ropenku SIBASIETCA  €QWHCTBEHHLIM  YCTPOWCTBOM
yrnpaBreHusi, KOTOpoe MOXHO WCronb3oBaTh AMNsi 3anycka U
NPUOCTaHOBKMN PE3KY.

-B crnyyae oTtnyckaHWsi  KHOMKM,  BbINOMHEHWE  LMKna
HeMe[IeHHO NpepbIBaeTCs, BHE 3aBUCMMOCTU OT Tekylueit
asbl, 3a UCKIIOYEHWeM MoAayn  OXMaxJalolWwero BO3ayX
(mononHuTenbHasi nogaya Bo3ayxa).

- BawmTa OT Cry4YalHOro BKIIOYEHWS:: [AMNsi MOATBEPXAEHUS
Havana LyKna, KHOMKy HeoBX0AMMO aTb MUHUMATLHOE BPEMS.

- OnekTpuyeckas 6e30NacHOCTb:  (PYHKLMOHMPOBAHUE  KHOMKM
BrokupyeTcsl, ecnu M3onupyLWwmn aepxartens gopcyHkn HE
YCTAHOBIEH Ha TOMOBKY FOPENki WM €Cnv OH YCTaHOBIIEH
HernpaBuIbHO.

2 - Kabenb Bo3BpaTa ToKa.
3 - MaHenb ynpaBneHus.

MNAHENb YMPABJEHUA (puc. C)
1 - PerynsaTop v kHOMkKa
®DyHKUUA perynsaTopa:
B nto6om pexume no3sonsieT perynupoBaTh TOK.
myHKuMﬂ KHOMKWU:
B nwbom pexume NO3BOMSIeT yCTaHaBNMBaTb — eAWHULY
n3MepeHus gatynka gaBrieHns.
2 - KHonka BbiGopa pexuma

MossonsieT BbIGMpaTh pexumsl (puc. D):
PE3KA

CraHpapTHbIi paboyunil pexum.
PE3KA PELLETKWU

LF

Pexum pesku, B KOTOPOM [yra MOAAEpXWBaeTCsi Takke BO
BPEMSsi, MOKa OHa He NePEeHOCUTCS Ha AeTarb.
PE3KA C ®UKCALIMEUN

[F &

o o
PexuM, aHanormyHbln pexxmmy pesku, ¢ TOW pasHuLen, H4To
nocre BO3BYXOEHWSI PexyLuen Ayrn, KHOMKY TOpPerku MOXHO
OoTnyCTUTb. Pe3skun npekpawjaeTca B Criy4ae NOBTOPHOIO HaXXatua

KHOMKW ropernku.
CTPOXKA

Pexum 3a4YUCTKN, nNpefHa3HayYeH Ond  WUCNOoMb30BaHUA C
FODEJ'IKOVI, B KOTOPYIO YCTaHOBIIEHblI paCXo4Hble MaTepuarnbl Ans
cTpoxkun (GOUGING).

3 - KHonka BO3YX

K

@

Mpu HaXxaTm 3TOW KHOMKK, B Te4eHWe NpubnuantensHo 45 c us
roperikv npogorkaeTcs nopada Bosgyxa ( ﬁz BKItOYeH). Bo

BpeMsi 3ToN (hasbl OTPErynupyiiTe AaBMeHWe B AManasoHe,
HeoBXOANMOM Afis rTopenku.
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Oucnnewn (puc. D)

1

2

- OToGpaxeHue

OToﬁpa)KeHue ToKa

00
0Z1ZIA

AaBneHusi  Bosdyxa Ha  LUMGPOBOM
MaHoMeTpe.

AUTO

l l! 00 |~y kPa
0000 RS

- Haxmute KkHOMKy mopaun Bosgyxa, 4TOObl BKIOYUTL nopady
BO3Ayxa U3 ropenku ( & ropur).
Vi

YcTaHoBUTEe [aBreHue Ha HeobxoAumoe 3HayeHue npu

NOMOLLM pyyKy peayKTopa Aasnenus (puc. E-3).

- MoTsHuTe BBepX, 4TOGbI Pa3GrnokMpoBaTb, W MOBEPHUTE
(puc. E-3).

Ecrnu ycTaHoBneHHoe AaBreHue BbIXOAUT 3a HeobxoanMbli

[AvanasoH, nosiensieTcs npeaynpexaeHve (puc. D-3).

- lMNocne 3aBeplueHWsi PErynMpoBKU MOTSHUTE PYYKYy BHU3,
4106kl 3abnoKMpOBaTL perynmpoBky (puc. E-3).

3 -Koa curHana TpeBoru, npeaynpexnaeHue ¢ GrOKMpoBKOn

4

VICTO'-IHVIKOB QHEPFVWI.

BOCCTaHOBI'IeHVIe M3 aBapuiHOrO  COCTOSIHWA  OBbIYHO

npoucxoanT B TedeHne 10 cekyHa nocre yCTpaHeHWs NpuymnHbI

€ro BO3HUKHOBEHMUSI.

01: CpabatbiBaHWe TennoBoW 3aLUnTbl NEPBUYHOTO KOHTYpa.

02: CpabatbiBaHu1e TeNNOBOW 3aLLWTbl BTOPUYHOTO KOHTYpa.

03: CpabaTbiBaHue 3aLuTbl OT CAIULLKOM BbICOKOTO HanpsixeHus
Ha NMHUN NUTaHKS.

04: CpabaTbiBaH1e 3aLiuThl OT CAMLLKOM HU3KOTO HamnpskeHus
Ha NMHUM MUTaHUS.

05: CpabartbiBaHve
KOMMOHEHTOB.

06: CpabatbiBaHue 3almMTbl OTCYTCTBUA (hasbl NMNHAN NUTAHNS.

08: BcnomoratenbHoe HanpsbkeHue BbIWO 3a [AONyCTUMBbIA
[ManasoH.

09: CpabatbiBaHve 3awwuTbl
KOHTYpa.

15: CpabatbiBaHve 3almMTHON Lenu ropesku.

Tennoson 3awmnTbl MarHUTHbIX

pene [OaBneHua BO34YyLUHOro

Koa npeapynpexpeHusi, ©6e3 GNOKUMPOBKUM WCTOYHUKOB

3Heprum:

07: CurHan o YpeaMepHOM cKannMBaHW MbIM BHYTPU MaLLMHbI

11: CurHan naHoca ropenku / pacxogHoro matepuana.

14: CurHan owwn6kv nocnenoBaTenbHO NepefaBaeMbiX AaHHbIX.

16: CurHan BbIxoga [AaBneHuWsi B BO3AYLIHOM KOHType 3a
npeperbl ONTUMarnbHOTO MHTepBana.

17: CvrHan HecTabunbHOCTV NUHAM NUTAHWS.

- Hanuuue curHana TpeBOrn Uunu npeaynpexaneHus.

5 - BbIxoa MalwuWHbI NoA HanpskeHNeM.

B criyyae BKMIOYEHWS| yKas3blBAET Ha TO, YTO BbIXOA MalLUMHbI

HaXOMTCA NOJ, HANPSHXKEHNEM: PEXYLLMIA KOHTYP aKTUBM3MPOBaH

(BKIIOYEHA AXKYpHAsA Ayra unu pexyLuas ayra).

Tok Ha BbIXO[ MOAaeTcs B Crlydae HaXaTus KHOMKU W npun

YCIOBUM OTCYTCTBUS KakuX-nbo aBapuiiHbIX YCIOBWIA.

Tok Ha BbIXOA MaLLVHbI HE MOAAETCS B CReAyoLLMX CryYyasix:

- ecnu kHonka ropenku HE Haxata (pexxum oxunaanms).

- B pexumax PE3KA, PE3KA C ®UKCALIMEN n CTPOXKA so
BpeMsi AOMONHUTENbHOM noaaym rasa (10 cekyHa).

- B MioBbIX aBapUitHbIX COCTOSIHUSIX.

MaluurHa oTKro4aeT BbIXoA B CreAyoLMX Cryyasx:

- B pexumax PE3KA, PE3KA PELLETKW n CTPOXKA B cnyyae
OTMyCKaHWS KHOMKN rOPesku.

- B pexume PE3KA C ®UKCALIMEM npu oTnyckaHUW KHOMKM
ropernku, noka BKIlOYEHa [eXypHas ayra wnu B cryyae

HaXxaTnsi KHOMKM roperiku, noka BKIoYeHa pexyLuas gyra.

- €Cnu JexXypHasi fiyra He MepeHoCUTCs Ha eTalb B TeYeHne 2
cekyHA (4 cekyHp B pexume CTPOXKA).

- B pexumax PE3KA, PESKA C ®UKCALMEN n CTPOXKA,

ecnu pexylas ayra npepbiBaeTcsi U3-3a CIMLKOM 60onbLUIoro

PaCCTOSIHWS MeX/1y Fopenkoii 1 feTanbio, N3BbITOHHOro N3Hoca

ariekTpoga WNM MPUHYOUTENbBHOTO OTAANIeHUst Toperku ot

petanu (B pexumve PE3KA PELIETKW pyra nopnepxusaetcs

HernpepbIBHO).

B pexuve PE3KA PELWETKW, ecnn B TedeHne 10 cekyHA

nocre 3aBepLUeHUN LMKna Pe3kn He HaYMHaEeTCs HOBbIN LMKIT.
- B cny4yae cpabaTbiBaHWs cUrHana TpeBoru.

- TepMocTaTuyeckas 3aluTa.

- OTCyTCTBMe Bo3ayxa.
a

- PaCXOﬂHbIe MaTepuanbl NOBpeXAeHbl.

MpenynpexaeHne O HeWUCNpaBHOCTU PACcXOAHbIX MaTepuanos
MOXET BO3HUKHYTb M0 CHIeAYIOLLMM NpUYMHaM:
- M3HOC pacxofHbIX MaTepuaros.
- pacxofHble MaTepuarbl yCTaHOBMEHbI HENpPaBUIbHO.
- HEeucnpaBHOCTb roOperku.
- CIMLLKOM HW3KOe [iaBneHne Bo3ayxa.
310  npeaynpexaeHue  nponagaeT
BbIMOMHEHHOTO LiUKIa PE3KH.

- AHanoroBbIi MaHOMETP.

WHIHITS

e

nocne npasuneHO

10 - Hannune ANCTaHLMOHHOIO YyNpaBneHus.

=

BknitoyaeTcs, ecnu Ha 3afHWii pasbeM nogaloTcsl crneaytolimne
curHanbl AUCTaHLMOHHOTO ynpaenenus (puc. E-3):

1- TMocnepoBatenbHbIi pasbem Tuna MODBUS.

2- BHelUHsA kOMaHAa BKIIOYEHWsi NoAaun Toka.

3- CwrHan ycTaHOBKM TOKa paBeH unu npesbiwaeT 1 B.

3ALHASA MAHENb (puc. E)

1

2
3
4
5
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- MaBHbIN Bbikntovatens O - |
B nonoxenun | (BKIT) mawumHa rotosa k pabote

- Py4Holi perynsitop AaBneHus (CxaTbid BO34yX NiasMbl).

- Pyuka peagykTopa naBneHus.

- KaGenb nutanus.

- lnctaHuMoHHoe ynpasneHue ¢ 14 KOHTaKTamu.
WTbIPb 1 Monsipusatop
LWTbIPb 2.3 MODBUS Rs485.
LUTbIPb 4.5 KoHTakT pexyLuei ayru. HopmanbHo pasoMKHYTbIN,
3aMbIKaeTCst Npy aKTUBU3aLMK PeXyLLEeR Ayru.
LWTbIPb 6.7 KoHTakT aexypHon ayri. HopmanbHO pasoMKHYThIN,
3aMblkaeTcs NPy aKTUBU3ALIMMN AEXKYPHOIA Ayri.
WTbIPb 8 BHelwHas komaHZa BKMKYEHWs nogayu Toka. B
cnyyae 3amblkaHusi Ha O[B] (PIN12) BkntoyaeT nogayy Toka.
MonHocTblo 3amellaeT PyHKLUMIO KHOMKW Froperku.
LWTbIPb 9 BbixogHoit (OUT) curHan HanpshkeHus Ha BbIxode.
[vanaszoH 0-10[B] € BO3MOXHOCTbIO YCTAHOBKW  LUKanbl
10B/200B, 10B/300B, 10B/400B, 10B/500B. [ins HacTpoiik1 BO
BpeMsi nycka kapTbl He06X0AMMO OAHOBPEMEHHO HaXaTb KHOMKM
“Perynsitop” n “Bbibop pexuma’. Bbibepute Heobxogvmyto
LKany, ucnonbays perynstop. Ele pas HaxmuTte KHomky “BblGop
pexuma”, 4Tobbl BLITH.
WTbIPb 10 Bxoawoit (IN) curHan HacTporiki Toka 1[B] / IMax/q
[A].
LWTBbIPb 11 BeixogHoi (OUT) curhan gaenenus Bosayxa 1 [B)/
[BAP] ananasoH 0..10 [B]
LWTbIPb 12 OnopHoe 3HayeHwue 0[B] ans curHanos Ha LUTbIPAX
8,9,10,11 n 13.
WTbIPb 13 Mutanue 12[B] makc. 100MA.
LWTbIPb 14 3awutHoe 3a3emneHue.



5. YCTAHOBKA

BHUMAHUE! BO BPEMA YCTAHOBKU n
OCYLWECTBNEHUA OQNEKTPUYECKMX COEAWHEHUN
CUCTEMbI MNA3MEHHOU PE3KW, OHA  [OOJDKHA

BblTb MONMHOCTbIO BbIKNMIOYEHA WU OTKNKOYEHA OT
ONEKTPOCETWU.

ANEKTPUYECKUE COEOUHEHUA PA3PELUAETCA
OCYLIECTBNATb TONbKO OnNbITHbIM nnn
KBANMTUOULIMPOBAHHbBIM PABOTHUKAM.

C6opka Bo3BpaTHOro kabensi-saxuma macchbl (puc. G)

PACMNONOXEHUE AMMAPATA

Pacnonaraite annapart Tak, 4Tobbl He NepeKpbIBaTb NPUTOK K OTTOK
oxnaxzaloLLero Bosayxa k annapary, cregute Taioke 3a TeM, 4Tobbl
He MpPOMCXOAUNO BCachbiBaHWe MPOBOASLLE Mbifn, KOPPO3UAHBIX
napos, Bnarv U T. .

Bokpyr cBapo4HOro annapata criegyet ocTaBuTb cBobogHoe
NpPOCTPaHCTBO MUHUMYM 250 MM.

BHUMAHME! YctaHaBnuBaTb CBapoYHbIN annapar
cnegyet Ha nNNOCKYHO MNOBEpPXHOCTb C COOTBeTCTBleLI.I,eFI
rpysonogbeMHOCTbIO, 4yTOGbl M36exaTb ONacHbIX CMeI.I.leHVIﬁ
nnu onpokKkuabiBaHUsA.

NOAKMIOYEHUE K CETU SNEKTPOMUTAHUSA

- MNepea nopcoeavHeHvem annapata K 3neKTPUYEecKoW CeTu,
crieqyet NpoBepuUTb COOTBETCTBME HaNpPsXXeHUsa U 4acTtoTbl CETU B
MeCTe YyCTaHOBKN TEXHUYECKUM XapakTepucTukam, npuseaeHHbIM
Ha Tabnuyke annaparta.

CBapOHHbII?I annapat OOMKeH COeAUHATbCS TOJSIbKO C cucTemoi
nUTaHua C  HyneBbIM NPOBOAHWUKOM, noacoegvHeHHbIM K
3a3eMIeHUIo.

,ElJ'Iﬂ obecneyeHus 3aWmnTbl OT HENPAMOrO KOHTakKTa UCnosb30BaTh
AvddepeHumanbHble BbIKMOYaTenu tmna:

—TW‘IA();

[nsa Toro, 4Tobbl ygoBneTBopaTh TpebGoaHusiM cTaHaapta EN
61000-3-11 (Flicker) pekomeHayeTcs COeAMHEHWE UCTOYHUKA
Toka C TOuKamm MHTepdeinca CeTU NUTaHus, MpefcTaBnsioLei
umnegaHc meHee Zmax = 0.2 Om.

Cuctema nnasMeHHoW peskM He COOTBETCTBYeT TpeGoBaHWsIM
ctangapta IEC/EN 61000-3-12.

Ecnn  annapat coefuHsieTcs ¢ OOLUECTBEHHOW  CeTbio
anekTponuTaHus, MOHTaXXHUK wnn nonb3oBarternb obsaszaH
NpoBepnTb BO3MOXHOCTb COE€AWHEHUA CUCTEMbI nnasmeHHon

pe3ku (ecnu TpebyeTcs, MPOKOHCYNLTUPOBATLCS C KOMMaHWEVd,
ynpaBnsioLiei pacnpeaenuTenbHON CeTbio).

Bunka u posetka

CoeauHuth Kabenb nNUTaHWs CO CTaHaapTHoW Bunkow, (3P + T)
COOTBeTCTByPOLLleI;I MOLHOCTM W NOArOTOBUTbL CETEBYHD PO3ETKY
C npefooxpaHutenamui unuv  aBTOMatU4YeCKUM  BblKnK4yaTenem;
cneynanbHaa Knemma 3asemMieHus [[OofmkKHa COedUHATbCA C
NPOBOAOM 3a3eMINEHUst (KENTO-3eNEHOro LBeTa) NMUHUM NuTaHus. B
Tabnuue 1 (TAB. 1) yka3aHbl pekoMeHyeMble BeNUYMHbI B amnepax
npe,qoxpaHMTenel?l 3ameaneHHoro [J,el;ICTBI/Iﬂ NNHUN, BblﬁpaHHbIX
Ha OCHOBE MaKCMMarnbHOro HOMWHANbLHOrO TOKa, noAdaBaemMoro
WCTOYHNKOM TOKa, U Ha OCHOBE HOMUHasTbHOIo HanpsXXeHUa NUTaHns.

BHUMAHME! Hecob6nioaeHue npuBeAeHHbIX Bbllle
npaBun cHuxaeT 3(P(eKTUBHOCTL CUCTEMbI Ge3onacHocTH,
npeAycMOTpPeHHOI npousBoguTenem (knacc I), cosgaBasi npu
3TOM cepbe3HyI0 Yrpo3y Ans niofer (Hanpumep, aNeKTPUYeckuin
WOK) U UMyLIeCTBa (Hanpumep, Noxap).

COEAWHEHUSA PEXYLLEN LIENU

BHUMAHWUE! MEPE[ BbINONHEHUEM OMUCAHHbIX
HWXE COEOWHEHWUWA YBEOMUTECb B TOM, YTO UCTOYHUK
TOKA BbIKITFOYEH U OTCOEAWUHEH OT CETU NUTAHUSA.
B Ttabnuue 1 (TAB. 1) ykasaHbl pekoMeHAyemble 3Ha4eHusi

MonepeyYHoro ceveHns Bo3BpaTHoro kabens (B MM?) B 3aBUCUMOCTH
OT MakCumMarbHOro Toka, nogasaemoro MaLUNHOW.

CoenuHeHue cxatoro Bosayxa (puc. H).

- lMoproToBbTe pacnpedenuTenbHylo JIMHMI0  CKaToro  BO3ayxa,
KOTOpasi COOTBETCTBYeT TpeGoBaHWsSM MO  MUHUManbHOMY
[aBneHuto 1 pacxofdy, ykasaHHblM B Tabnuue 2 (TAB. 2).

- lMopcoeauHnTe peaykTop AaBneHus, kak nokasaHo (puc. E).

BAXHO!

He npesblwaiiTe MakcumanbHoe BxogHoe [fasneHue 8 — 6Gap.

Bosgyx, coaepxalluin CyLleCTBEHHOE KONMMYecTBO Brarn umm

Macna, MOXeT MpUBECTW K W3BLITOY4HOMY M3HOCY 4acTeu,

NoABEPXKEHHbIX W3HOCY, UNK nospexaeHuio ropenkn. Ecnm y Bac

MMEIOTCSi COMHEHUs1 OTHOCWTENbHO KayecTBa [JOCTYMHOMo CXaToro

BO34yXa, PeKOMeHAyeM WcCronb3oBaTb OCYLUMTENb  BO3AyXa,

KOTOPbIi HEOBXOAMMO YCTaHOBWTL Mepesd BXOAHbIM unbTpom. C

MOMOLLbIO TMBKOTO LUNaHra NoACOEANHNTE NIMHWIO CXaToro Bo3adyxa

K MalLMHe, UCTONb3ysl OAHY U3 MYDT, BKIKOYEHHYIO B KOMMIIEKTaLyio,

KOTOPYI0 HeOBXOAMMO YCTaHOBUTL Ha BXOAHOW BO3AYLUHbIA UMLTP,

PacronoXeHHbI B 3aAHeN 4acTy MaLlMHbI.

MNMoacoeanHeHne Bo3BpaTHOro kabGens Toka pe3ku.

MoacoeanHnTe BO3BpaTHbLIN kabenb Toka pesku K paspesaemoint

[etanu unu K MeTanmniMyeckomy OMOPHOMY CTeHAy, cobniojas

cnegywowne Mmepbl NPefoCTOPOXHOCTH:

YES,CIMTer B obecneyeHun XOpOLUero arieKTpu4ecKoro KOHTakTa, B

ocobeHHOCTU B Criy4yae pe3Kku NIMCTOB C N30NUPYIOLLKXM NOKPbITUEM,

OKucnmneLUNXcs u ap.

MoacoeauHnTe Maccy kak MOXHO Grivke K 30He pesku.

- Vcnonb3oBaHne MeTanIMyeckux KOHCTPYKUWIA, KOTopble He
ABNAKTCA 4acTbilo o6pa6aTb|BaeM017| Aetann, B Ka4yecTBe
NpOBOAHMKA BO3BpaTa TOKa pe3Kn, MOXeT co3haTtb Yyrposy
6e3onacHoCcTu 1 NpuBeCTN K HeyAOBNEeTBOPUTENbHBIM pe3ynsrataMm
CBapKu.

He noacoeauHsiiTe maccy K Toi 4acTu feTanu, KoTopyto Heo6xoanMo
oTpesarb.

MoacoeanHeHue ropenku AnA nna3meHHou pesku (puc. F) (rae
3TO NPeAyCMOTPEHO)

BcTaBbTe  BUMOYHYIO 4acTb TFOPENikM B LEHTpanbHOe T[He3fo,
pacrnonoXeHHOe Ha nepedHen NaHenu MalluHbl,  cobniojas
nonsipHOCTb.  3aTsiHUTE  BNOKMPOBOYHOE KOMbLO [0 yrnopa Mo
4acoBOli CTperke, 4TOGbl 06eCNEYNTb NPOXOXAEHWE BO3AyXa 1 Toka
6e3 notepsb.

B HekoTOpbIX Moaensix ropenka npu noctaBke YyXe MoAKMioveHa K
MCTOMHWKY TOKa.

BAXHO!

Mepen Tem Kak MpUCTYNWTb K pe3ke, MpoBepbTe MpaBUITbHOCTb

MOHTaXa 4acTell, MOABEPKEHHbIX WU3HOCY, MPOBEpPVB TOMOBKY
ropenkv, kak onucaHo B pasgene "TEXOBCITY>XXVBAHUE
FOPENKW”.
BHUMAHMUE!

BE30MACHOCTb CUCTEMbI NIASMEHHOW PE3KW.

Tonbko cooTBeTCTBYIOWAsA MoAerb ropenku, MOAKMoYeHHas
K WMCTOYHMKY TOKa, Kak ykasaHo B TAB. 2, rapaHTupyet
3chheKTMBHYIO paboTy NpeAyCMOTPEHHbIX W3roToBUTENeM
npeaoxXpaHUTeNbHbIX yCTpOMUCTB (cuctema B3aUMHOMN
GrOKUPOBKM).

- HE UCMNOJb3YWUTE ropenku u cOOTBETCTBYIOLME PacXoAHbIe
MaTepuanbl APYrMx M3roToBuTenen.

HE MNbITAUTECb MNOAKMIOYATL K MCTOYHUKY TOKA
ropernku, npegHa3Hau4eHHbIe ANl MeTOAO0B Pe3KN UNu CBapKMy,
He NpelyCMOTPEHHbIX B HACTOSLLEM PyKOBOACTBE.
HecobniogeHne 3TMX npaBUN MOXeT co3AaTb CEPbe3HYI
onacHocTb Ans ¢pusmyeckoi 6e3onacHOCTV Nonb3oBaTens u
noBpeAuTb annaparypy.

6. MMA3MEHHASA PE3KA: ONUCAHWUE PABOYEN NPOLIEAYPbI
MnasmeHHas ayra v NPUHUMN NPUMEHEHMUS NNIa3MEeHHOW Pe3kKu.
Mnasva sBnsertcs rasom, pasorpetbiMm A0 O4YeHb BbICOKOW
TeMmnepatypbl n WOHU3NPOBAHHbIM, 4yTO aenaet ero
AneKTponpoBoAALMM. 1ot METOL Pe3Ku mncnomnb3dyet nnasmy ans
nepeHoca GJ'IeKTpVNeCKOIZ Ayrv Ha MeTannuyeckyro 4acTtb, koTopasa
nof AUCTBMEM Tenna NnasuTcs 1 oTaensieTcs. fopenka ucnonb3yet
cxaTbll BO3AYyX, MOCTYNAIOLLMIA U3 OAHOIO UCTOYHMKA Kak
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B KayecTBe MIasMeHHOro rasa, Tak 1 B ka4ecTBe OXIax/aaroLero n
3aLLMTHOrO rasa.

BO3BYXXAEHUE OEXYPHOW AYTU

B Hauyane BbINMOMHEHUS LMKNa MOAAETCH AEXKYPHBIA TOK, KOTOPbIN
TeYeT Mexay 9nekTpoaoM (MONsSPHOCTb -) U POPCYHKOW ropenku
(nonsipHocCTb +), a Takke NOTOK BO3ayXa.

Mpy NpUBNKEHNN rOpPenk K paspe3aeMoin AeTanu, NoAcoeANHEHHOM
K MOMIoCy (+) MCTOYHMKA TOKa, OCYLLECTBIAETCS NEPEHOC AEXYPHO
Oyrv, B pesynbTate Yero obpasyeTcsi nna3MeHHast gyra Mexay
anektpogom (-) u pAeTanbio (pexywas ayra). [exypHas ayra
BbIKIIOYaeTCsl cpady nocne BO3DyXAeHUs pexyluein ayrm mexay
3reKTPOAOM U AieTarnblo.

Bpewmsi noggepxaHus AexypHOW Ayrv, YCTaHOBIIEHHOe Ha 3aBoAe,
cocTaBnsieT 2 cekyHabl (4 cekyHabl B pexume CTPOXKA); ecniv B
TeYeHue 3TOro BPEMEHU He OCYLLECTBIIEH NEPEHOC Ay Ha AeTalb,
LMKN  aBTOMAaTW4eckn GroKMpYeTcs, 3a WCKIIOYEHUEM Nnofayun
oXnaxzaloLLero Bosayxa.

Y106kl HaYaTb HOBbIN LIVIKI1, HEOBXOAMMO OTMYCTUTL KHOMKY M HaXaTb
ee MoBTOPHO.

MoaroToBka.

Mepen Tem Kak MpUCTYNWTb K pe3ke, MpoBepbTe MPaBUITbHOCTL

MOHTaXa pacxoAHbIX MaTepuarnos, NPOBEPUB FOMOBKY ropesnku, kak

onucaHo B pasaene "TEXOBCNY>XVBAHUE TOPEJKA”.

- BknounTe UCTOYHUK TOKa U ycTaHoBWUTe Tok pesku (puc. D-1) B
COOTBETCTBUM C TOJILLMHOI 1 TUMOM MeTannmuyeckoro Matepuana,
KOTOpbIV Npeanonaraetcs paspesatb. B TAB. 3 ykasaHa ckopocTb
pesku B 3aBMUCUMOCTW OT TOMLUMHBI ANst AeTanen U3 anioMuUHUS,
xenesa v ctanu.

- HaxmuTte kHomky nopauv Bosgyxa (puc. C-3), 4ToObl BKMOYATL

nogavy Bo3sayxa.

Bo Bpemsi aToi hasbl perynupyiiTe AaBrneHue Bo3ayxa, noka Ha

avcnnee He NOSIBUTCS 3HaveHWe AaBneHusi, Heobxogumoe Ans

ucnonb3yemoit ropenku (TAB. 2).

McnonbayiiTe pyyky: NOTAHMTE BBepX, 4TOObI ee pasbnokuposBaTh

M noBepHUTe, 4TOObl YCTAaHOBUTb [aBMIEHUE He 3HaueHue,

ykasaHHoe B TEXHUYECKUX OAHHBLIX TOPENKW.

- [NoxauTech MosiBNeHNst HeOBXOAMMOrO 3Ha4eHUsl Ha MaHOMETPE;

HaXXMWTe pyuKy, YTOObI 3a6MoK1pPOBaTh PETYIMPOBKY.

[oxantech npekpalleHnst nofgadn Bo3dyxa, YTOBObl ynpocTUTb

CIMB KOHZEHCaTa, CKOMMBLLIErocs B roperike.

Pe3ka (puc. L).

- Mpnbnusbte hopcyHKy ropenku k kpato aetanu (NpudnmanTtensbHo
2 MM), HaXmuTe KHOMKYy ropenku; npubnuautensHo 4Yepes 1
cekyH/y Bo3byxgaeTcsa AexypHas ayra.

- Ecnu paccTosiHue npaBunbHOe, AeXypHas [yra HemensieHHO
NepeHoCuTCs Ha AeTanb, Bo3bykaas pexyLLyio ayry.

PaBHOMEpHO nepeMecTuTe roperky Ha MoBEPXHOCTU AeTanu BAOIb

TIMHUM PE3KU.

OTperynupyiite CKOPOCTb Pe3K1 COrMacHO TOMLWMHE U BblIGpaHHO

cune Toka, ybeauBLUMCb, YTO [yra, BbIXOASILLAs U3 HWKHei

MOBEPXHOCTW AeTanu HaknoHeHa Ha 5-10° OTHOCWUTENbHO

BEpTUKanM B HanpaBleHUW, NPOTMBOMONIOXKHOM HarpaBneHuio

[IBDKEHUS.

Pe3ka pelueTok (ecnv npeaycMoTpeHo)

[na peskn nepcopupOBaHHbLIX UMM peLleTyaTbiX JIMCTOB MOXHO

aKTVUBM3MPOBATb COOTBETCTBYIOLLYIO (hYHKLIO:

- C nomoubto kHomku “Beibop pexwuma” (puc. C-2) Bbibepute
pexum pesku pelueTok. lMocrie 3aBeplueHWst pesku, yaepxvsas
KHOMKY HaXaToW, AeXypHasi Ayra aBToMaTuyecku Bo3byxaaetcs
3aHoBO. McronbayiTe aTy byHKUMIO TOMbKO B TOM Cryyae, ecnu
HeobXxoarMo n3bexaTtb NULLHEro U3HOca 3nekTpoaa 1 hOPCYHKM.

CsepneHue (puc. M)

B cnyyae ecnu HeoGXOAWMO BbLIMOMHWTL 3Ty NPOLEAYPY WIu

HauaTb 06paboTKy B LieHTpe [AeTanu, Bo3byauTe Ayry, noka ropenka

HaxoguTCA B HaKMOHEHHOM TMOSIOKEHWW, U 3aTeM MOCTeNeHHbIM

[BIDKEHNEM NepeMecTuTe ee B BEPTUKArbHOE MONIOKEHME.

- Ota npoueaypa no3BonsieT u3bexaTb MOBPeXAeHWUs OTBepCTUst
hOPCYHKM BO3BPATHOI Ayrol UMW pacnnaBneHHbIMU YacTuLamu,
YTO MPUBELET K BbICTPOMY YXYALLEHWIO paboUnx XapakTEPUCTHK.

- CBeprnenvie petaneit TonwwmHoW Ao 25% OT MakcuMarnbHO
[10MYyCTUMOI MOXHO OCYLLEECTBMATb HEMOCPEACTBEHHO.

7. TEXHWYECKOE OBCNY>XXUBAHUE

BHUMAHMUE! NEPEQ BbINONHEHUEM
TEXOBCNY>XUBAHUA YBEOUTECb B TOM, YTO CUCTEMA
MNA3SMEHHOW PE3KW BbIKIIOYEHA U OTCOEAVMHEHA OT
CETU MUTAHUA.

NNAHOBOE TEXOBCITYXXUBAHUE
NNAHOBOE TEXOBCNY>XXWUBAHUE MOXET OCYLWECTBNATb
OMEPATOP.

FOPENKA (puc. N)
Mepuoguyecky, B 3aBUCMMOCTU OT WHTEHCUMBHOCTU WUCMOMNb30BaHUS
Wnu B Cry4Yae BO3HUKHOBEHUS AehEKTOB Pesku, MpOBEpLTE U3HOC
yacTeli ropenku, ConpuKacarLLMXCs ¢ NNasMeHHow Ayron.

1- Pacnopka.

3ameHute, ecnM oHa AedopMMpOBaHa  WUIM  MOKPbITa
WINakoM B TakoW CTENeHW, YTO CTAHOBUTCS HEBO3MOXHbLIM
yaepXuBaTb ropernky B NPaBUIbHOM MOMOXEHWUN (paccTosiHie 1
NepreHAnKynsipHOCTb ).

2- lepxatenb opCyHKM.

Bpy4Hylo OTKpyTWTE ero OT TOMOBKW ropenku. TuaTensHo

OYMCTUTE WM 3aMeHUTe B CllyYae mnoBpexaeHus (nporap,

nedopmaumm  unu - TpelwmHbl).  lpoBepbTe  LIEMOCTHOCTb

BEpXHel MeTannuyeckon Aetanu (MpuBog NpeaoXpaHUTENbHOTO

YCTPOWCTBA rOpernku).

®opcyHka / Konnak.

MpoBepbTe M3HOC OTBEPCTUS  MPOXOXAEHUA  NnasMeHHoM

[yr1, BHYTPEHHMX U BHELLHWX noBepxHocTeil. Ecnn oTeepctue

YBENMUYNIIOCH MO CPABHEHUIO C MepBOHaYaribHbIM AMaMeTpoM Unm

nedopmupoBarnock, 3amMeHuTe GopcyHky. Ecnu noBepxHocTh

CUMbHO OKUCMEHbIl, OYUCTUTE WX MENKO3EPHUCTON HaxaayHou

Bymaromn.

4- Konbuo pacnpeneneHvs Bosayxa.

Y6eantecb B OTCYTCTBWMM MNpOrapoB UM TPELWH, a Takke

ybepuTech, YTO OTBEPCTUS MoAauM BO3fyxa He 3akyrnopeHbl. B

crnyyae oGHapyKeHUs1 NOBPEeXAEHUN HEMEANEHHO 3aMeHnTeE.

AnekTpoa.

3ameHuTe anekTpoza, ecnu rnybuHa kpatepa, obpasyioLerocsi Ha

noAatoLLeit NOBEPXHOCTY COCTaBnseT npuénuautensHo 1,5 Mm

(puc. O).

6- Tpy6ka pacnpeaeneHus Bo3gyxa.

Y6eantecb B OTCYTCTBMM MpOrapoB UM TPELWH, a Takke

ybeguTtech, 4TO OTBEPCTMS Modayn Bo3dyxa He 3akyrnopeHbl. B

crnyyae o6HapyeHUs NoBPeX/AeHUN HeMeaneHHO 3aMeHnTe.

Kopnyc ropenku, pyyka u kabenb.

Kak npaBumo, 9TM KOMMOHEHTbl He TpebyioT ocoboro

TEX0OCNYXXUBaHWSI, 33 UCKITIOYEHNEM NEepUOANYECKUX MPOBEPOK

M TWATEeNbHOW YUCTKW, KOTOPYK HEeobXoaMMO  BbIMOMHATH

6e3 wucnonb3oBaHWsA Kakux-nubo pactBoputenen. B cnyyae

06HapyXeHNs1 MOBPEXAEHUA U30MALUNK, TakMX Kak TPeLUHbI,
pacTpeckvMBaHMe W mporap Wnu ecnu ocnabno  kpenneue

ArIeKTPUYECKUX MPOBOAOB, TOPENKy Hemnb3s WCMonb30BaTh,

NoCKonbKy He cobrtofaloTcs 6esonacHble yCroBusi.

B aToM crniyyae peMOHT (BHennaHoBoe TexobenyxmBaHue) Henb3s

BbIMOMHATL HA MecTe, MOCKOMbKy €ero HeobxoAuMo A0BepUTb

YNONHOMOYEHHOMY CEPBUCHOMY LIEHTPY, PabOTHWKKM KOTOPOro

MMeIOT BO3MOXHOCTb BbINOMHUTL CreumarnbHble MNpUeMoYHbIe

UCMbITaHUs MOCMe PEeMOHTa.

[Ona obecneveHns nopdepxaHus  adppekTuBHOM  paboTbl

ropenkn n kabensi, Heobxoaumo cobnioaate HeKoTopble Mepbl

NpefoCTOPOXHOCTU:

- naberainTe CONPUKOCHOBEHUS FOPEKN 1 kabens ¢ ropsuuMm unm

packarneHHbIMW YacTsAMU.

He nopagepranTe kabenb

Harpyskam.

creguTe 3a TeM, YToObl kabenb He Kacancs OCTpbIX, PEXYLUMX

KpaeB 1N abpasnBHbIX MOBEPXHOCTEVA.

- ckpyTUTe kabenb B 0AMHAKOBbIE BUTKW, €Cn ero AnvHa Gonblue

Heobxoanmoii.

He nepeeaxaiiTe Yepe3 kabenb HW Ha KakUX TPaHCMOPTHbIX

CpeacTBax U He HacTynaiTe Ha Hero.

BHumaHme.

- Mepepn BbINONHeHWEM noObIX paboT Ha ropenke, nosgosnsTe e
OCTbITb, MO KpaliHe Mepe, B Te4eHve Bcel hasbl "A0NONHUTENBHON
nogauv Bo3ayxa”

- 3a VCKIIoYeHneM

w
v

o
v

~
v

N36bITOYHBIM pactarmearowum

0cobbIx cny4yaes, pekomeHayeTca
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O[JHOBPEMEHHO 3aMEeHSTb ANeKTPoz, N POPCYHKY.

- Cobntogalite Nopsfok MOHTaXa KOMMOHEHTOB rOpenku (06paTHbIi

OTHOCUTENbLHO MOPsAKY pasBopkw).

Crnegute 3a TeM, 4TOObl pacnpefenuTenbHoe KombLo Bbino

YCTaHOBIMEHO B NPaBUITbHOM HanpaBneHuu.

YctaHoBUTe AepxaTtenb (DOPCYHKW, MPUKPYTUB €ro pykamu Ao

ynopa, npunarasi He6onbLLoe ycunue.

- Hu B koem criyyae He ycTaHaBnvBaiTe gepxarernb hOpCyHKU, ecrin

NpeABapuTEnbHO He YCTaHOBMEH 3MeKTpos, pacnpefenuTensHoe

KOMbLO 1 hOpCyHKa.

W3beraiiTe ynepxuBaHUs [AeXypHOW [yr Ha BO3dyxe BO

BKITIOYEHHOM COCTOSIHUM Ge3 noTpeGHOCTU, YTOObI He yBenUuUTb

M3Hoc anekTpoaa, Avddysopa n hopcyHku.

- He 3atsruBaiite aneKkTpoa C M3GLITOYHBIM YCUMMEM, MOCKOIbKY
NpY 3TOM MOXHO NMOBPEAUTL FOPENKY.

- CBOEBPEMEHHOCTb W MPaBUIIbHOCTb OCYLLECTBIIEHUS MPOBEPOK
YacTelt ropenku, NofgBepXXeHHbIX U3HOCY, SBMSAETCS Ype3BbliaiHo
BaXxHOW Ans obecneveHus GesonacHoctv u paboTocnoco6HOCTM
CUCTEMbI PE3KM.

- B cnyyae oGHapyXeHUsi MOBPEXAEHUA U30MsALMK, Takux Kak
TPeLMHbI, pacTpeckuBaHWe W mporap WnM ecnu  ocnabrno
KpenneHne  SMeKTPUYECKWX  MPOBOAOB,  TOPENKy  Henb3s
MCMonb3oBaTh, MOCKOMNbLKY He cobrniofatoTcst 6esonacHble yCrosus.
B 3TOM crny4ae peMOHT (BHENNAHOBOE TeXOGCNyXBaHNE) HeNb3s
BbIMOMHATL HA MeCTe, MOCKOMbKYy €ero Heobxopumo [OBEpUTb
YMONIHOMOYEHHOMY CEPBUCHOMY LIEHTPY, PabOTHWKM KOTOPOro
MMeIoT BO3MOXHOCTb  BbINOMHUTL  CNeLManbHble NpUeMOYHbIe
UCMbITaHWS! MOCME PeMOHTa.

®unbTp cxkaroro Bosayxa (puc. H)

- ®unbTp  OCHAlLEH CUCTEMOW, aBTOMAaTUYecku  CrvBaloLLeit
KOHAEHCAT Kax/blit pa3 npyu ero OTCOEAUHEHUN OT FIMHWM CKATOTo
BO3ayXa.

- Mepuoanyecku nposepsiiTe UNLTP; B ClyyYae Hanuuus Bofbl B
cTakaHe, CNB MOXHO OCYLLUECTBUTb BPYYHYIO, MOTSIHYB HaBepx
CINMBHOE COefVHEHME.

- Ecnu couneTpytowmini naTpoH CUnbHO 3arpsisHeH, ero Heo6xoauMo
3aMeHUTb, YTOGbI M36exaTb Ype3MepHOI NoTepy Harnopa.

BHEMJIAHOBOE TEXOBCNY>XUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCIYXXUBAHUE [OMKHO
OCYLWECTBNATLCA TONbKO OMbITHbIM nnn
KBAITMGULUUPOBAHHbLIM B 3NEKTPOMEXAHWYECKOW
OBJIACTU NEPCOHANIOM  COMNMACHO  MNOJNOXEHUAM
TEXHUYECKOW HOPMbI IEC/EN 60974-4.

BHUMAHUE! HUKOFOA HE CHUMAMTE MAHENb
W HE NPOBOAWUTE HWKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA
ANMNAPATA, HE OTCOEOMHMB NPEABAPUTENBHO BUNKY OT
ONEKTPUYECKOMN CETM.
BbinonHeHne NpoBepok MoA HanpskeHWem MOXeT NPUBECTU
K Cepbe3HbIM  3MeKTPOTpaBMaM, TaK KaKk BO3MOXeH
HEMOCPEACTBEHHbIN  KOHTaKT C TOKOBEAYIMMM YacTAMU
annapata u/Mnu noBpeXAEHWsIMM BCNEACTBME KOHTAaKTa C
4YacTsIMU B ABUXKEHUN.

PerynspHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPEHHIOI 4acTb annapara, B
3aBMCMMOCTM OT 4acTOTbl WCMOSb30BaHUS W 3anblNEHHOCTU
pabouero mMecrta. YaansinTe HakonuBLUYHOCS Ha TpaHcopmarope,
COMPOTUBIIEHUN W BbINPSIMUTENe Mbiflb MPU  MOMOLLM  CyXOro
cXKaToro Bosgyxa ¢ HU3kum aasnexuem ( makc 10 6ap)

He HanmpaBnsiTb CTpylo ©kaTtoro BoO3dyXa Ha dnekTpudeckue
nnatbl; MPOM3BECTM MX OTYUCTKY OYEHb MSITKOW LUETKOW Wnm
cneumanbHbIMU PacTBOPUTENSIMU.

- lNpoBepuTb NpK O4NUCTKE, YTO BNEKTPUHECKNE COEIMHEHUS XOPOLLIO
3aKpyyeHbl M Ha kabenenpoBogke OTCYTCTBYIOT MOBPEXAEHMst
usonsum.

MpoBepnTb COCTOSIHME 1 TEPMETUYHOCTb TPYGOMpOBOAOB 1
COe[MHEHUIA CXKaToro Bo3ayxa.

Mocne okoH4aHUs onepauuy TexobecnyXnuBaHNA BepHUTE NaHenm
annapara Ha 1 XOpOoLLO 3aKpyTUTe BCe KPEMNeXHbIe BUHTBI.
Hvikorga He npoBoauUTe peaky Npu OTKPLITON MalLWHe.

Mocre  BbIMOMHEHUS  TEXOOCMYXWBaHWS WM PEMOHTa
noacoeauHUTe obpaTHO coeauHeHUs W kabenu Tak, Kak OHW
6bInM NoACOeAMHEHbl M3HAYanbHO, cneas 3a Tem, 4ToObl OHU
He comnpukacanmucb C MOABWXHLIMW YacTMU WM YacTsaMu,
TemnepaTtypa KOTOPbIX ~MOXET  3HAYUTENbHO  MOBbICUTBLCS.

BakpenuTe Bce NpoBoOAa CTSHKKaMM, BEPHYB VX B NepBOHaYarbHblii
BUA, criedst 3a Tem, 4YTobbl COEAUHEHUs] MEepBUYHON OBMOTKM
BbICOKOrO HanpsbkeHns 6binm 6bl AOmMKHBIM 06pa3om oTAeneHs! ot
COEAVNHEHWNIA BTOPUYHOM OBMOTKM HU3KOTO HanpshXeHWs.

[ins 3aKkpbITUSi METannoKOHCTPYKLUMK YcTaHoBUTEe 0BpaTHO BCe
raviku v BUHTbI.

8. MOUCK HEUCIMPABHOCTEN

B CINYYAAX HEYOOBJIETBOPUTESIbHOM PABOThI AMMAPATA,
MEPEQ MPOBEOEHVEM CUCTEMATUYECKOW MPOBEPKU
M OBPALWEHMEM B CEPBUCHbIV LEEHTP, TMPOBEPLTE
CNEOYIOLLEE:

MpoBepuTb, He 3aropenacb nW  JKenTas  WMHAMKaTOpHas
namna, Kotopasi curHanuavpyet o cpabaTbiBaHuM 3aluTbl OT
nepeHanpskeHusi WM OT He[OCTaTOYHOTO HanpsbKeHWust unu
KOPOTKOrO 3aMblKaHUSI.

Y6eanTbes, 4To cobnoaaeTcs HOMUHamNbHbI BPEMEHHbI PEXUM, T. €.
[lenatb nepepbiBbl B paboTe Ans oxnaxaeHus annapata. B cnyyasx
cpabaTbiBaHKsi TEPMO3aLLUMTLI MOAOKANTE, NOKa annapat He OCTbIHET
eCTeCTBEHHbIM 06pa3soM, 1 MpoBepLTE COCTOSIHIE BEHTUNSATOPA.
MpoBepuTb HanpsbkeHne cetu. Ecnu HanpsbkeHne obenyxvBaHns
CMULLKOM BbICOKOE UMK CIMLLKOM HW3KOe, TO annapat He Oynet
pa6otatb.

Y6eamnThCsi, YTO Ha BbIXOJe annapara HeT KOPOTKOro 3aMblKaHus, B
cryyae ero Hanuuusi, ycTpaHuTe ero.

MpoBepnTb Ka4yecTBO U MPaBUIbHOCTb COEAVHEHWI CBapOYHOTO
KOHTypa, B OCOBEHHOCTU 3axuM kabensi Macchbl AOMKeH GbiTb
COeAVHeH ¢ aeTanblo, 6e3 HanoXeHVs M30NMpyHoLLEro matepmana
(Hanpumep, Kpacok).

HAUBOJEE PACMPOCTPAHEHHBIE OE®EKTbI PE3A
B xofme pe3ku MOryT BO3HUKHYTb pabouvie AedekTbl, 3aBuUCALME
He OT paGoTbl CamMOl YCTaHOBKM MNa3MeHHOW pesku, a OT ApYrux
haKTOpOB:
a- HepocraTtouHoe NPOHUKHOBEHUE unn
o6pa3oBaHue OKamnuHbl
- Cnnwkom BbicoKasi CKOPOCTb PesKu.
- Cnuwkom 60nbLUOI HaKMOH ropenku
- M3nuLHsAS TonwmMHa U3Aenmst Unu CrnwKOM HUSKUIA TOK.
- He oTBevatoLve TpeGoBaHWsIM AaBReHVe Unu pacxoa Bo3ayxa
- M3HoLeHHOCTb dnekTpoada 1 conna ropenku.
- He oTBevatowmin TpeboBaHusM AepxaTenb conna.
6- He npoucxoauT 3axuraHue oyru pesku:
- M3HoLweHHbIN anekTpoa.
- MnoxoW KOHTaKT 3axuma obpaTHoro kabens.
- MpepbiBaHue Ayru pesku:
- CNnLLIKOM HU3Kas CKOPOCTb PE3KU.
- UpesmepHoe paccTosiHne Mexay ropenkomn v usgenvem.
- M3HoLweHHbIN anekTpoa.
- BkrntoueHme cuctembl 3alyuThb.
HaknoHHbI1 pe3 (He nepneHANKYNAPHBLIN):
- HenpaBunbHoe nomnoxexue ropernku.
- ACCUMETPUYHbIA U3HOC OTBEPCTUSI CONMa W/vnn HenpasunbHbI
MOHTa)K KOMIMOHEHTOB FOpenkKy.
- He oTBevatoLve TpeboBaHVsIM faBreHe Bo3ayxa.
A- Ype3mepHblit U3HOC 3neKTpoAa 1 conna:
- CnnLwKoM HU3Koe AaBreHne Bo3ayxa.
- 3arpsi3HeHHOCTb BO3ayxa (BNaXxHOCTb -Macno)
- MospexpaeHve aepxatens conna.
- Cnuwkom cunbHast AexypHas ayra.
- Upe3amepHasi  CKOpPOCTb  pesku,
pacnnaeneHHbIX YacTuL, Ha roperiky.

ype3mepHoe

-
O

Bbl3blBatoLWas nageHve
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(PT)

MANUAL DE INSTRUGOES

AL

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 AARCO PLASMA

O operador deve ter conhecimento suficiente sobre o uso
seguro dos sistemas de corte plasma e deve estar informado
sobre os riscos ligados aos procedimentos para soldadura a
arco e técnicas conexas, as medidas de protecgao relativas e
aos procedimentos de emergéncia.

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

Evitar os contactos directos com o circuito de corte; a tensdo
no vacuo fornecida pelo sistema de corte plasma pode ser
perigosa em algumas circunstancias.

A ligacdo 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 sistema de corte plasma e desconectar da rede
de alimentagdo antes de substituir as partes de desgaste da
tocha.

Executar a instalagao eléctrica segundo as normas e leis
previstas de protecgao contra acidentes.

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

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

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

Néo utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com
conexdes afrouxadas.
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néo previstos nestas instrugoes.

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

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

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

E proibida a elevagido do sist de corte ¢ se nao
foram desmontados previamente todos os cabos/tubagens de
interligagdes ou de alimentacao.

E proibido utilizar a alga como meio de suspensio do sistema
de corte plasma.

2. INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

Sistema de corte plasma a ar comprimido, trifasico ventilado. Permite
o corte rapido sem deformag&o no aco, 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 tens&o na tocha.

- Dispositivo de controlo de pressao do ar, curto-circuito tocha.
- Protegao termostatica.

- Visualizagao da presséo do ar.

- Comando de resfriamento da tocha.

- Sobrecarga de tenséo, baixa tenséo, falha de fase.

- Conector comando remoto.

ACESSORIOS DE SERIE
- Tocha para corte plasma.
- Kit de conexdes para ligagéo 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 segurangca e a
fabricagdo das maquinas de soldadura a arco e corte plasma.
2- Simbolo da estrutura interna da maquina.
3- Simbolo do procedimento de corte plasma.
4- Simbolo S: indica que podem ser executadas operacdes de
corte num ambiente com risco acrescentado de choque eléctrico
(p. ex. muito proximo a grandes massas metdlicas).
5- Simbolo da linha de alimentagéo:
1~: tensao alternada monoféasica
3~: tensé&o alternada trifasica
6- Grau de protecgao do invélucro.
7- Dados caracteristicos da linha de alimentagdo:
- U, : Tenséo alternada e frequéncia de alimentacdo da
maquina (limites admitidos +10%):
L, .ax - COrrente maxima absorvida pela linha.
-l Corrente efectiva de alimentagao
8- Desempenhos do circuito de corte:
- U, :tensdo maxima em vacuo (circuito de corte aberto).
- 1,/U, : Corrente e tens&o correspondente normalizada que
podem ser distribuidas pela maquina durante o corte.
- X : Relagao de intermiténcia: indica o tempo durante o
qual a maquina pode fornecer a corrente correspondente
(mesma coluna). Exprime-se em %, na base de um ciclo

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

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

9- Numero de série para a identificagdo da maquina (indispensavel
para assisténcia técnica, pedido de pegas sobressalentes,
busca da origem do produto).

10- == :Valor dos fusiveis com accionamento retardado a prever
para a protecgdo da linha.

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

Nota: O exemplo da placa reproduzido é indicativo para o significado
dos simbolos e dos valores; os valores exactos dos dados técnicos
do sistema de corte plasma em proéprio poder devem ser verificados
directamente na placa da prépria unidade.

OUTROS DADOS TECNICOS:

- FONTE DE CORRENTE: ver tabela 1 (TAB.1).

- TOCHA: ver tabela 2 (TAB.2).

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

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

FONTE DE CORRENTE (Fig. B)
1 - Tocha com acoplamento direto ou centralizado.

- O botéo da tocha € o Unico 6rgéo de controlo de onde pode ser
comandado o inicio e a paragem das operagdes de corte.

- Ao terminar a agdo no botdo o ciclo €é interrompido
instantaneamente em qualquer fase, salvo a preservagao do ar
de resfriamento (pos ar).

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

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

2 - Cabo de retorno.
3 - Painel de controlo.

PAINEL DE CONTROLO (Fig. C)

1 - Codificador e Tecla
Funcéo codificador:
Em qualquer modalidade permite a regulagdo da corrente.
Funcao tecla:
Em qualquer modalidade permite a configuragdo da unidade de
medida adotada pelo sensor de pressao.

2 - Tecla de selecdo Modos

Permite selecionar os modos (Fig. D):
CORTE

LF

Modalidade standard de funcionamento.
CORTE GRADEADO

LF

Modalidade de corte por arco mantido também quando nZo é
transferido a peca.
CORTE BLOQUEADO

o o
Modalidade semelhante ao corte, com a diferenga que, logo que
é instaurado o arco de corte o botdo tocha pode ser solto. O
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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

g

K

Carregando esta tecla, o ar continua a sair pela tocha durante
cerca de 45 seg ( gaoeso). Durante esta fase regular a
a

pressao no limite indicado para a tocha.

Ecra (Fig. D)

Visualizagéo da corrente

00
0Z1ZIA

2 - Visualizagao da pressao do ar do manémetro digital.

o kP
l-lilll a
000,00 P

- Carregar a tecla ar para fazer sair o ar da tocha ( /éz aceso).

Configurar a pressao no valor exigido atuando no manipulo do

redutor de presséao (Fig. E-3).

- Puxar para cima para desbloquear e rodar (Fig. E-3).

Se a presséao configurada esta fora do limite indicado aparece

um warning (Fig. D-3).

- No fim da regulagdo empurrar para baixo o manipulo para
bloquear a regulagéo (Fig. E-3).

3 - Codigo de alarmes, aviso com bloqueio de poténcia.

A restauragao da condicdo de alarme ou de warning ocorre

tipicamente depois de 10 segundos do desaparecimento da

causa que 0 gerou.

01: Intervengéo da protegéo térmica do circuito primario.

02: Intervengéo da protegéo térmica do circuito secundario.

03: Intervencdo da protegdo devido a sobrecarga de tenséo da
linha de alimentagéao.

04: Intervencéo da protecdo devido a baixa tenséo da linha de
alimentagao.

05: Intervengdo da protegédo
magnéticos.

06: Intervencéo de falha de fase da linha de alimentagao.

08: Tens&o auxiliar fora de limite.

09: Intervengéo da protegéo do pressostato do circuito de ar.

15: Intervengéo do circuito de seguranga da tocha.

térmica dos componentes

Codigo warning, aviso sem bloqueio da poténcia:

07: Sinalizagéo dep6sito excessivo de pé dentro da maquina

11: Sinalizagdo desgaste da Tocha / Consumivel.

14: Sinalizagao de erro nos dados seriais.

16: Sinalizagdo da pressdo do circuito de ar fora de intervalo
excelente.

17: Sinalizag&o de instabilidade da linha de alimentagéo.

4 - Presenca de alarme ou warning.

5 - 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 botdo da tocha e
nao esta presente nenhuma condi¢éo de alarme.

6

7

8

9

A saida maquina nédo é energizada nos casos a seguir:
- com bot&o tocha NAO carregado (condigéo de stand by).
- nos modos CORTE, CORTE BLOQUEADO e GOUGING
durante o pos gas (10 segundos).
- em qualquer condigdo de alarme.
A maquina desabilita a saida nos seguintes casos:
- nos modos CORTE, CORTE SOBRE GRADEADO e
GOUGING ao soltar o botéo tocha.
no modo CORTE BLOQUEADO ao soltar o botdo tocha
durante o arco piloto ou ao carregar o botédo tocha durante o
arco de corte.
- se o arco piloto ndo for transferido a pega no tempo maximo
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
forgado da pecga (no modo de CORTE GRADEADO o arco é
sempre mantido).
no modo CORTE GRADEADO se no fim de um ciclo de corte,
o seguinte ndo ocorre em 10 segundos.
- se interfere um alarme.
- Protegao termostatica.

- Falha de ar.
i

- 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 restauracéo deste warning ocorre depois de um ciclo de corte
correto.
- Manémetro Analégico.

e UL

10 - Presenca de comando remoto.

Acende quando ¢ introduzido um dos seguintes sinais remotos

no conector traseiro (Fig. E-3):

1- Uma conexéo serial tipo MODBUS.

2- Um comando externo habilitagdo poténcia.

3- Um sinal para a configuragdo de corrente maior ou igual a
1V.

PAINEL TRASEIRO (Fig. E)

1

2
3
4
5
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- Interruptor geral O - |
Na posi¢éo | (ON) maquina pronta para o funcionamento.

- Regulador de presséo (ar comprimido plasma) manual.

- Manipulo do redutor de pressao.

- Cabo de alimentagao.

- 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 esta 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 fungéo
do boté&o tocha.
PIN 9 Sinal OUT tensdo saida. Limite 0-10[V] com escala
configuravel 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. A
configuragdo 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 “sele¢gdo modos” para sair.



PIN10 Sinal IN configuraggo corrente 1[V] / IMmax/4q [A].
PIN11 Sinal OUT presséo de ar 1 [VJ/[BAR] range 0..10 [V]
PIN12 Referéncia 0[V] sinais PIN 8,9,10,11 e 13.

PIN13 Alimentagao 12[V] max 100mA.

PIN14 PE condutor de protegao.

5. INSTALAGAO

ATENGAO! EFETUAR TODAS AS OPERAGOES DE
INSTALAGAO E LIGAGOES ELECTRICAS COM O SISTEMA
DE CORTE PLASMA RIGOROSAMENTE DESLIGADO E
DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGAO.

AS LIGAGOES ELECTRICAS DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO.

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

ASSENTAMENTO DA MAQUINA

Identificar o lugar da instalagdo da maquina de forma que nao haja
obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida
do ar de arrefecimento; verificar ao mesmo tempo que nédo sejam
aspiradas poeiras condutivas, vapores corrosivos, humidade, etc.
Manter no minimo 250mm de espaco livre ao redor da maquina.

ATENGAO! Posicionar a maquina sobre uma superficie
plana com capacidade adequada ao peso para evitar o seu
tombamento ou deslocamentos perigosos.

LIGAGAO A REDE

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

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

- Para garantir a protecgdo contra o contacto indirecto usar

interruptores diferenciais do tipo:

~Tipo A ([ L]

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

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

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

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 tensdo nominal de alimentacéo.

ATENGAO! A falta de observagio das regras expostas
acima torna ineficaz o sistema de seguranca previsto pelo
fabricante (classe I) com, por conseguinte, graves riscos para
as pessoas (p. ex. choque eléctrico) e para as coisas (p. ex.
incéndio).

CONEXOES DO CIRCUITO DE CORTE

ATENGAO! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES
LIGAGOES VERIFICAR QUE A FONTE DE CORRENTE ESTEJA
APAGADA E DESLIGADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

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

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 presséo conforme indicado (Fig. E).
IMPORTANTE!
Nao ultrapassar a pressdo maxima de entrada de 8 bar. Ar que
contém quantidades altas de humidade ou de éleo pode causar um
desgaste excessivo das partes de consumo ou danificar a tocha. Se
existirem duvidas sobre a qualidade do ar comprimido a disposi¢éo
é recomendavel a utilizagdo de um secador de ar, a ser instalado
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.

Ligacao do cabo de retorno da corrente de corte.

Ligar o cabo de retorno da corrente de corte a pega a cortar ou a
bancada metdlica de suporte observando as seguintes precaugdes:
Verificar que seja estabelecido um bom contato eléctrico,
principalmente se forem cortadas chapas com revestimentos
isolantes, oxidadas, etc.

- Efetuar a ligagdo de massa o mais proximo possivel a zona de
corte.

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

Né&o efetuar a ligagdo 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 polarizagdo. Aparafusar a fundo, no sentido horario, o anel de
bloqueio para garantir a passagem de ar e corrente sem perdas.
Em alguns modelos a tocha é fornecida ja ligada a fonte de corrente.
IMPORTANTE!

Antes de iniciar as operagbes de corte, verificar a montagem
correta das partes de consumo inspecionando o cabegote da tocha,
conforme indicado no capitulo “MANUTENGAO DA TOCHA”.

ATENGAO!

SEGURANCA DO SISTEMA DE CORTE PLASMA.

Somente o modelo previsto de tocha e a relativa combinagao
com a fonte de corrente, como indicado na TAB. 2 garante
que as segurangas previstas pelo fabricante sejam eficientes
(sistema de travamento).

- NAO UTILIZAR tochas e relativas partes de consumo de
proveniéncia diferente.

NAO TENTAR O ACOPLAMENTO A FONTE DE CORRENTE de
tochas fabricadas para procedimentos de corte ou soldadura
nao 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: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

O arco plasma e principio de aplicagédo no corte pl.

O plasma é um gas aquecido em temperatura extremamente
elevada e ionizado de forma a se tornar electricamente condutor.
Esse procedimento de corte utiliza o plasma para transferir o arco
eléctrico a pega metalica que é fundida pelo calor e separado. A
tocha utiliza ar comprimido proveniente de apenas uma alimentagéo
tanto

para o gas plasma como o gas 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 peca a cortar, ligado na polaridade (+) da
fonte de corrente, o arco piloto é transferido instaurando um arco
plasma entre o eléctrodo (-) e a propria peca (arco de corte). O
arco piloto é excluido téo logo o arco de corte se estabelece entre o
eléctrodo e a peca.

O tempo de preservagao do arco piloto configurado na fabrica é de
2seg (4 segundos no modo GOUGING); se a transferéncia do arco
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na peca ndo for efetuada nesse tempo o ciclo é automaticamente
blogueado, salvo a manutencéo 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 "MANUTENGCAQ DA TOCHA”.

Ligar a fonte de corrente e configurar a corrente de corte (Fig. D-1)
segundo a espessura e o tipo de material metélico que se quer
cortar. Na Tab. 3 esta reproduzida a velocidade de corte em fungéo
da espessura para os materiais aluminio, ferro e aco.

Carregar o botdo ar (Fig. C-3) causando a saida do ar.

Durante esta fase, regular a presséo do ar até ler no ecré o valor
de pressao exigido segundo a tocha utilizada (TAB. 2).

Atuar no manipulo: puxar para cima para desbloquear e virar
para regular a pressdo no valor indicado nos DADOS TECNICOS
DATOCHA.

Ler o valor necessario 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.

Operacéo de corte (Fig. L).

- Aproximar o bico da tocha na beirada da peca (cerca de 2 mm),
carregar o botao tocha; depois de cerca 1 segundo é efetuada a
ignigao do arco piloto.

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

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

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

Operacéao de corte gradeado (onde previsto)

Para cortar chapas furadas ou gradeadas pode ser Util acionar essa

fungao:

- Selecionar com Tecla “selegdo modos” (Fig. C-2) o modo de corte
gradeado. No fim do corte, mantendo o bot&o da tocha carregado,
o arco piloto iré reacender automaticamente. Utilizar esta fungao
somente se necessario para evitar um desgaste inGtil do eléctrodo
e do bico.

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 posigao 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.

~

. MANUTENGAO

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

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

TOCHA (Fig. N)
Periodicamente, em fungdo da intensidade de uso ou se houver
defeitos de corte, verificar o estado de desgaste das partes da tocha
envolvidas pelo arco plasma.
1- Espagador.
Substituir, se estiver deformado ou coberto de escérias a ponto
de tornar impossivel a manutengao correta da posigéo 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 relagdo ao diametro original ou deformado, substituir o bico.
Se as superficies estiverem muito oxidadas, limpa-las com papel
abrasivo finissimo.
Anel distribuidor do ar.
Verificar que ndo haja queimaduras ou rachaduras ou que nao
tenham sido obstruidos os furos de passagem de ar. Se estiver
danificado, substituir imediatamente.
5- Eléctrodo.
Substituir o eléctrodo quando a profundidade da cratera que se
forma na superficie de 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 inspecéo periddica 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
n&o pode ser mais utilizada, pois as condi¢des de seguran¢a nao
sdo satisfeitas.
Neste caso a reparagdo (manutengdo extraordinaria) 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.
para manter a tocha e o cabo eficientes, é necessario adotar
algumas precaugoes:
- ndo colocar em contato a tocha e o cabo com partes quentes ou
incandescentes.
- ndo submeter o cabo a esforgos excessivos de tragao.
- ndo fazer transitar o cabo em cantos vivos, afiados ou
superficies abrasivas.
- recolher o cabo em espirais regulares se o seu comprimento for
maior do que a necessidade.
- ndo transitar com nenhum meio em cima do cabo e nédo pisar
por cima.
Atencao.
- Antes de efetuar qualquer intervengdo na tocha deixar que esfrie
no minimo durante todo o tempo de “pés ar”.
Salvo casos especiais, é recomendavel substituir eléctrodo e bico
simultaneamente.
Respeitar a ordem de montagem dos componentes da tocha
(inverso em relagdo a desmontagem).
- Prestar atengé@o que o anel distribuidor seja montado no sentido
correto.
Remontar o porta-bico aparafusando-o a fundo manualmente
forgando de leve.
- Em nenhum caso montar o porta-bico sem ter previamente
montado o eléctrodo, o anel distribuidor e o bico.
Evitar de deixar aceso inutilmente o arco piloto no ar a fim de nao
aumentar o consumo do eléctrodo, do difusor e do bico.
Nao apertar o eléctrodo com forga excessiva pois arrisca-se de
danificar a tocha.
A tempestividade e o procedimento correto dos controlos nas
partes de consumo da tocha s&do 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 ndo pode ser mais utilizada pois as condigdes
de seguranga ndo sdo respeitadas. Neste caso a reparagéo
(manutengédo extraordinaria) ndo pode ser efetuada no lugar mas
deve ser confiada a um centro de assisténcia autorizado, capaz de
efetuar as provas especiais de ensaio apds a reparagao.

»
3

Filtro de ar comprimido (Fig. H)

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

- Inspecionar periodicamente o filtro; se houver presenga de agua
no copo, pode ser efetuada a descarga manual empurrando para
cima a conexao de descarga.
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- Se o cartucho filtrante estiver muito sujo é necesséaria a
substituicdo para evitar perdas excessivas de carga.

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

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

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA
MAQUINA E ACEDER A SUA PARTE INTERNA, VERIFICAR
QUE ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTAGAO.

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

Periodicamente e de qualquer maneira com frequéncia em fungao
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 fiagdes ndo apresentem danos no isolamento.

- Verificar a integridade e a vedagdo das tubagens e conexdes do
circuito de ar comprimido.

No fim de tais operagdes remontar os painéis da maquina
apertando a fundo os parafusos de fixagao.

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

Depois de ter efetuado a manutengédo ou a reparagéo restaurar as
conexdes e as fiagdes como eram inicialmente tomando o cuidado
para que estas nao entrem em contato com partes em movimento
ou partes que podem ser atingidas por temperaturas elevadas.
Colocar abragadeiras em todos os condutores como eram
inicialmente, tomando o cuidado de manter bem separadas entre
si as ligagdes do primario em alta tensdo daqueles secundarios em
baixa tens&o.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento
da caldeiraria.

8. LOCALIZAGAO DE AVARIAS

SE  PORVENTURA HOUVER UM  FUNCIONAMENTO
INSATISFATORIO, E ANTES DE EXECUTAR VERIFICAGOES
MAIS SISTEMATICAS OU PROCURAR O PROPRIO CENTRO DE
ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- NJao esteja aceso o led amarelo que sinaliza a intervengédo da
seguranga térmica de excesso ou subtens&o ou de curto-circuito.
Verificar de ter observado a relagcdo de intermiténcia nominal;
em caso de intervengdo da proteccdo termostatica esperar o
arrefecimento natural da maquina, verificar a funcionalidade do
ventilador.

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

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

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

DEFEITOS DE CORTE MAIS COMUNS
Durante as operagdes de corte podem apresentar-se defeitos de
execugao que normalmente ndo devem ser atribuidos a anomalias
de funcionamento da instalagdo mas a outros aspectos operacionais,
tais como:
a- Penetragao insuficiente ou formagao excessiva de escoria:

- Velocidade de corte muito alta.

- Tocha muito inclinada.

- Espessura excessiva da peca ou corrente de corte muito baixa.

- Pressédo-capacidade de ar comprimido ndo adequada.

- Eléctrodo e bico da tocha desgastados.

- Pontalete porta-bico inadequado.

b- Falha de transferéncia do arco de corte:
- Eléctrodo consumido.
- Mau contacto do borne do cabo de retorno.
c- Interrupgao do arco de corte:
- Velocidade de corte muito baixa.
- Distancia tocha-pega excessiva.
- Eléctrodo consumido.
- Intervengao de uma protecgao.
d- Corte inclinado (ndo perpendicular):
- Posigédo da tocha n&o correcta.
- Desgaste assimétrico do furo do bico e/ou montagem nao
correcta dos componentes da tocha.
- Pressao inadequada de ar.
e- Desgaste excessivo de bico e eléctroco:
- Presséo de ar muito baixa.
- Ar contaminado (humidade-6leo).
- Porta-bico danificado.
- Excesso de desencadeamentos de arco piloto no ar.
- Velocidade excessiva com retorno de particulas fundidas nos
componentes da tocha.

(EL)

EFEIPIAIO XPHZHZ

AL

MPOZOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYZTHMA KOMHZ ME
MAAZMA AIABAZTE MPOZEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHZHZ!

ZYZTHMATA KOIMHZ ME MAAZIMA MNMOY MNPOBAEMONTAI A
EMAFTEAMATIKH KAI BIOMHXANIKH XPHZH

1. TENIKH AZ®AAEIA A THN KOMH TO=0Y ME MAAZMA

O XeIPIOTAG TPETEI va Eival ETTAPKWG EVNUEPWHEVOG GO0V
agopd TNV ao@aAn XPron TWV CUCTANOTWY KOTTAG ME TTAAOHA
Kol TTANPOQOPNUEVOG YIO TOUG KIVEUVOUG TTou ouvdfovTal pE
TIg S1adikagieg ouyKOAANONG TOEOU Kal TIG OXETIKEG TEXVIKEG, TA
OXETIKA HETPA TTPOOTOCIAG KOl ETTEURAOCNG EKTAKTOU KIVEUVOU.
(KavTe avagopd kal oTov kavoviopd “EN 60974-9: Zuokeuég yia
ouyk6AAnon 16gou. Mépog 9: EykatdoTtaon kai xprion”).

ATIOQEUYETE TIG GUECEG ETMAPEG PE TO KUKAwpA Komnig. H
TAoN o€ AVOIKTO KUKAWHO TTOU TTaPEXETAI QTTO TO TO CUTNHA
KOTTNG HE TTAdOPO UTTOpPEi, O€ OpIouéveG oUVBBNKEG, va ival
emkOvduvn.

H o0vdeon Twv kKaAwdiwv Tou KUKAWMATOG KOTAG, Ol
EVEPYEIEG EAEYXOU KOl ETTIOKEVNG TTPETTEI VO EKTEAOUVTAI HE TO
oUoTNHA KOTTHG ORNOUEVO KAl ATTOOUVSEPEVO aTTrd TO SiKTUO
TPOYOdoUiag.

ZBAOTE TO CUCTNUA KOTTHG ME TTAGOHA KOl OTTOCUVOECTE ATTO
70 SikTUO TPOPOBOCIag TTPIV AVTIKATACTACETE TA £OPTAHATA
Aoyw @Bopdg TnNg AduTrag.

EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKN EYKOTAOTAON TNPWVTAG TOUg
10XUOVTEG VOHOUG KOl KAVOVIOCHOUG ATTOQUYNG ATUXNHATWY.
To oUoTNUAa KOMNAG TAGOMATOG TIPETTEI VA  OUVOEETAI
QATTOKAEIOTKG 08 GUOTNHA TPOPOBOTiag PE YEIWHPEVO OUBETEPO
aywyo.

BeBaiwbeite 6m n  mpila  Tpogodooiag eival
ouvEdEPEVN OTN YEIWOT TTPOCTATIAG.

Mn XpnoipoTrolgiTe To oUOTNHA KOTTG TTAGOHOTOG OF uypd
mepIBaAAovTa i KaTw aTrd Bpoxn

- Mnv xpnoipgotroieite kaAwdia pe @Bappévn poévwon f HE
XaAapwuéveg oUVBETEIG.

owaTd
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HéOO OQAIPEONG TWV KATVWV KOTG TAdoparog. Eivai
amapaiTnTo va AauBAVETE UTTOYN HE CUCTNHATIKOTNTA Ta OpIa
£€kBeoNg OTOUG KATTVOUG KOTTG avdAoya pe Tn ouvBeon, Tn
OUYKEVTPWON Kai T Sidpkeia ékBeong.

DOL@®

Yi00¢ereite pia KATAAANAN NAEKTPIKN pOVWON Ot oXEon HE TO
HTTEK TNG AGUTTAG KOTTAG TTAdOHaTOG, TO HETAAAO eTTESEPYQTiag
Kol EVOEXOHEVA YEIWHEVA HETAAAIKG MEPN TOTTOBETNHEVA KOVTA
(Tpooitd).

AuUTO EMITUYXAVETAI POPWVTAG YAVTIA, UTTOSAUATA, KAAUPUO
KEQAAIOU Kl EVOUNATA TTOU TTPORAETTOVTAI VIO TO OKOTTO QUTO
KOl HEOW TNG XPNONG SATESWV KAl HOVWTIKWY TATTNTWY.
MpooTaTeleTe TMAVTIA Ta  MATIH ME  Ta  €18IKE  @iATpa
avratrokpivopeva og UNI EN 169 | UNI EN 379 tomroBeTnpéva
Tavw o€ HAOKEG 1 KpAvn avTatrokpivopeva o UNI EN 175.
Xpnoipotrolgite €15IKA TTPOOCTATEUTIKG €vBUMATA KATA TNG
Quwridg (avramokpivopeva oe UNI EN 11611) kai ydvTia
OUykOAAnong (avramokpivopeva o UNI EN  12477)
ATTOPEUYOVTAG VO €KBETETE TNV EMISEPUIdA OTIG UTTEPIWDEIG
Kol UTTépuBpeg aKTiveg TTou Trapdyovtal amd To T16§o. H
TMPOOTACIA TIPETTEl VA ETTEKTEIVETAI KAl 0€ GAAQ TTpOowWTTA
KOVTA OTO TGO S1a HEGTOU TOIXWHATWY 1) M AVTAKAAVACTIKWY
KOUPTiVWV.

OopufortnTa: Av e§aITiag EPYAOIWV KOTTG ESUIPETIKA EVTOVWV
TpokKaAsital éva emiredo aropikig npepnaiag ékdsong (LEPd)
oTo 86pupo ico 1 avwrepo Twv 85db(A), gival UTTOXPEWTIKA N
XPNon KaTaAAAWV péowv atopikng TpooTaciag (Miv. 1).

- H 3iéAeuon Tou pelpaTog KOG SNUIOUPYEI NAEKTPOPAYVNTIKA
edia (EMF) yOpw amré 1o KUKAWHO KOTTAG.

Ta nAekTpopayvnTikd Tmedia PmopoUv va  TrapéuBouv e
OPICPEVEG 10TPIKEG CUOKEUEG (TrY. Pace-maker, avaTrveuoTipeg,
HETOAAIKEG TTPOCONAKEG KATT.).

Mpémer va AapBdvovral KaTtdAAnAa TTPOCTATEUTIKA METPA WG
TPOG Ta GTOMO TIOU @QEpouv TETOolou £idoug ouokeués. MMa
TApAdelyya va otayopeUeTal N TPOoRacn oTnVv TEPIOXN
XPAONG TOU CUCTHHATOG KOG TTAdOHATOG.

Auté TO OUOTNUO KOTAG TTAGOHOTOG IKAVOTIOIEI TO TEXVIKA
OTAVTOPVT TTPOIOVTOG YIa ATTOKAEIOTIKA XPRON O€ BIOUNXAVIKO
mepIBdAlov  yia  emayyeApaTiké oOKomd. Aev  gyyudtal n
avTaTToKpIon oTa BaCIKA 6pla TTou ag@opolv Tnv ékBeon Tou
avepWITOU OTA NAEKTPOUAYVNTIKA TTEDIC O€ OIKIOKO TrEPIBAAAOV.

O xeIpIoTAg TPETEl va £Qapuodel Tig akéAoubeg Siadikaoieg
WOTE va TePIoPifeTal n £€KBEON OTA NAEKTPOUAYVNTIKG TrESia:

- ITEPEWVETETE padi 600 To SuvaTov 1o KOVTd Ta duo KaAwdia
TOU GUOTAMATOG KOTTAG.

AlaTnpeiTe TO KEQAAI KAl TOV KOPHO TOU OWHATOG 600 TO
BuvaTOV TTIo HOKPUG aTrd TO KUKAWHO KOTTAG.

Mnv TuAiyeTe TTOTé Ta KAAWSIA TOU CUGTAHATOG KOTTHAG YUpw
aTmmoé To CWHA.

Mnv eKTEAEITE TNV KOTIH HE TO CWHO AVAMECT OTO KUKAWHA
KOTTNG. AlaTNPEITE apPOTEPA Ta KAAWSIA OTNV iS1a TTAEUPd TOU
OWHATOG.

Zuvd£oTE TO KOAWSIO EMIOTPOPNHG TOU PEUPATOG KOTTHG OTO
pETAAAO TTPOG KOTTH) 6GO TO SUVATOV TTIO KOVTA OTO ONMEIO UTTO
EKTEAEDN.

Mnv ekTeAeiTe TNV KO KOVTA, KOBIGHEVO! 1} OKOUUTTICHEVOL
Tavw oTo oUOTNUA KOTIAG TTAdOUATOG (EAGXIOTN aTTéoTOON:
50cm).

- Mnv oa@rivere oOI1IBnpPopAYVNTIKG QVTIKEINEVA KOVTA OTO
KUKAwpa KOTTAG.

EAdxioTn amwéoTtaon d= 20cm (EIK. P).

- Zuokeun Katnyopiag A:

AuT6 TO OUCTNHA KOTTHG TTAGOHATOG IKAVOTIOIEI TIG ATTAITAOEIG
TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT TTPOIOVTOG YIa OTTOKAEIGTIKA XPRon O€
Biounxaviké TepIBdAAov Kal yio €TTAYYEAPATIKO OKOTO. Agv
EYYUATAI N OVTOTTOKPION OTNV NAEKTPOHAYVNTIKA CUMBATOTNTA
o€ OIKIOKO TrePIBAAAOV Kal OTTOU UTTAPXEl dpecn oUuvdeon o
SikTUO TPOYOBOTiag XaUNANG TAONG TTOU TPOPOBOTEI KATOIKIES.

A ZYMMNAHPQMATIKA NMPOAHNTIKA METPA

Ol ENEPTEIEXZ KOMHZ MAAZMATOZ:

- ot mepIBAAAov pe au§npévo kivduvo nAekTpormrAngiag,

- O€ TTEPIOPICHPEVOUG XWPOUG,

- Trapoucia EUPAEKTWY i EKPNKTIKWY UAIKWY,
MNPEMElI Tponyoupévwg va €xouv  eKTIPNOei  amod
memelpapévo UTrEUBUVO TTPOOWTTO” Kal va eKTEAOUVTAI
TAVTA TTAPOUCial GAAWV ATOHWV EKTTAISEUNEVWV WG TTPOG
TO METPO TTOU TTPETTEI VA ANQTOUV O€ TTEPITITWON KIvaivou.
MPENElI va uloBeTolvTal Ta TEXVIKA MECH TTPOOCTACIAG
TTou Treplypd@ovrtal oto 7.10; A.8; A.10 Tou KavoviopoU
“EN 60974-9: ZTuokeuég yia ouyk6AAnon t6gou. Mépog 9:
EykardoTtaon kai xpion”.

MPEMEI va amrayopglovTal o1 eVEPYEIEG KOTTAG OTaV N TTNyn

peUpATOG OTNPIJETAI ATTO TO XEIPIOTH (TT.X. HE IHAVTEG).

- MPENEI va atrayopeUovTal o1 EVEPYEIEG KOTTHG OTAV O XEIPIOTHG

gival avupwpévog atréd To £5agog, EKTOG av XpnoiJoTrolouvTal

TAATPOPHESG OO PaAgiag.

NMPOZOXH! AZ®AAEIA ZYZTHMATOZ A KOMH NAAZMATOZ.

Mévo 10 TPORAETOPEVO HOVTEAO AGMTTAG KOI O OXETIKOG

OUuVBUAONOG ME TNV TNYR PEUUATOG OTTWG EVSEIKVUTAI OTA

"TEXNIKA ZTOIXEIA” gyyudTai 6T1 oI TTPOBAETTOPEVEG ATTO TOV

KOTAOKEUOOTH TTPOOTACIEG Eival ATTOTEAETHATIKEG (CUCTNHA

aTroKAEIoPOU AgITOUpYiag).

MHN XPHZIMOMOIEITE Adptreg kai

@Bopdg pE BIOPOPETIKN TTPOEAEUDT).

- MHN TMPOZNAGEITE NA ZEYFAPONETE THN TMHIH

PEYMATOZXZ pe AGUTTEG KOTOOKEUAOMEVEG yia Siadikaagieg

komig 1 ZYFKOAAHZIHI Tou &ev mpofAémovral OTIg

TapoUoeg odnyieg.

H MH THPHZH AYTQN TQN OAHFIQN ptropei va TrpokaAéoel

ZOBAPOYZ kIv3Uvoug yia T CWHATIK ao@AAEIa TOU XpRoTn

Kol va BAAyEl TN CUCKEUR.

OXETIKG €§apTApATA

YMOAEIMOMENOI KINAYNOI
ANATPOIMH: TommoBeTAOTE TNV TINYR PEUPATOG Yo TNV KOTTH
TAGOPATOG TAVW OF E€TITTESN EMIQAVEIA ME KATAAANAN
IKavoTNTa OTAPIENG Yia To BApog. Ze aAVTIBETN TEPITTTWON
(m.X. KeKAIgéva | avwpaAa SAmeda KATT) umrdpxel Kiviuvog
AVATPOTTAG.

AKATAAAHAH XPHZIH: eivar emikivduvn n xpRAon Tou
OUOTAHATOG KOTTG TTAGOMOTOG YIO OTTOIOSATIOTE Epyaaia
SI0QOPETIKA aTrd TNV TTPORAETOHEVN.

ATrayopeUeTal n aviypwaon Tou CUCTANOTOG KOTIAG UE TTAdoUa
av TpWTa dev éXouv atrocuvappoAoyndei 6Aa Ta kaAwdia /
OAgg ol owANVWoeIg oUVBEDTNG 1) TPOPOBOUTiag.

ATtrayopeUeTal n XpRon tng xXeipoAafng wg péco aviywong
TOU GUGTAHATOG KOTTH G TTAGOHATOG.

2. EIZArQrH KAI FENIKH NEPIFPA®H

Z0oTNUO  KOTIAG  HE  TTAGOPO  TIETTIEOPEVOU  O€PQ,  TPIPAOIKO
agpifdpevo. EmTpETEl TN ypryopn KOTTA Xwpig TTapapodppwaon ot
X@AuBa, avoeidwto xaAuBa, yaABaviopévoug xaAuBeg, ahoupivio,
XaAKkO, opeixaAko, KATT. O KUKAOG KOTIHG €VEPYOTTOIEITAl ATTO €va
TAOTIKG T6G0.

KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

- PUBpion Tou pelpaTog KOTIAG.

Z0oTtnpa eAéyxou Téong oTn AduTra.

Z0oTnpa eAéyxou TTiEONG aépa, BPAXUKUKAWHPATOG AGUTTAG.
©gpUOOTATIKN TTPOCTATIA.

Avayvwaon Tng Trieong aépa.

- ‘EAeyxog wigng AdpTtrag.

Ymépraon, utrétacon, EAeIpn @aong.

Z0vOEOHOG EAEYXOU €€ ATTOOTACEWG.

NMPOMHOEYOMENA EZAPTHMATA
- AduTa yia KOTT pe TTAdoHa.
- Kit ouvdéoewv yia oUVOEOT TTETTIECUEVOU QéPa.

EZAPTHMATA KATA MAPAITEAIA
- Kit avtaAAaKTIKG NAEKTPOdIO-0TOIA.

- 47 -



- Aduta upnAng pong aépa.
- Kit avataAakTIKé NAeKTpOdI0-0TOHIO yia AGUTTa WNARG POAG aépa.
- Kit gouging.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

TEXNIKA ZTOIXEIA MINAKIAAZ

Ta kUpIa GTOIKEIO TTOU OXETIOVTAI JE TN XPAON Kal TIG aTTodd0EIg TOU

OUOTAPATOG KOTTHG ouvowifovTal OTOV THVOKA TEXVIKWY OTOIXEIWV HE

TNV akdAoubn évvola:

EIK. A

1- EYPQMAIKOZ kavoviopdg ava@opds yia TNV ao@daAeia kai Tnv
KATAOKEUN) TWV PNXAVNUETWY yio CUYKOAANon TéEou kail Kot
TAGONATOG.

2- Z0pBolo eoWTEPIKAG KATAOKEUAG UNXAVANATOG.

3-  ZUppoho diadikaciag KOTTG TTAGoNaTOG.

4- ZUpPolo S: Seixvel OTI PTTOPOUV Va EKTEAOUVTAI EVEPYEIEG KOTTAG
o epIBAANOV pe augnuévo Kivouvo nAeKTPOTTANGIag (TT.X. KOVTA
o€ JEYAAEG PHETAMNIKEG PALEG).

5-  Z0pBolo ypappng Tpo@odooiag:
1~: povopaaikf evaAAacaduevn Téon
3~ TPIPaCIKA evOAAACOOUEVN TAON

6- BaBuo6g mpooTaaciog TepIBAUATOG.

7-  XapakTnpioTIKE aToIXEia TNG YPAUHAG Tpo®odooiag:

- U,: EvaMaoodpevn 1don kai ouxvotnta Tpogodoaiag Tou
HNXaVAPATOG (aTTOdEKTA Opia +10%):
- 1 mx : MéyioTo pelpa TTouU atroppO@ATal aTTd TN YPOUHN.
Lo MpaypaTikG pedpa Tpogodoaiag
8- Anoﬁocmg KUKAWMATOG KOTTAG:

- U, : péyiotn 1d0n O QVOIKTO KUKAWHA (KUKAWHA KOTTAG
avonqé).
- 1,/U, : Pedua kai avtioToixn Kavovikotroinuévn Téon Trou

HTTOPOUV VO TTApAyovTal aTrd TO UNXAVNPA KOTE TNV KOTTT.
- X: Zxéon diaAeimouoag Aeitoupyiag: deixvel To Xpdvo KaTd
TOV OTTOIO TO PNXAVNUA WTTOPEl va TTAPEXEI TO AVTIGTOIXO
petpa (idla oTAAN). Ekppddetal o %, Baoel evog KUKAoU
10min (M.X. 60% = 6 AemTd epyaciag, 4 AemTd OTAONG

K.0.K.).
e TIEPITTTWON TOU O TAPAYovTeEG XPAoNG (oToIxEia
Tmvakidag, avagepdpeva  oe  40°C  mepIBAAAovTog)

gemmepaoTolv Ba TapéuPn n Bepuiky TTpooTacia  (To
pnxavnua Trapapével ae stand-by péxpl Tou n Beppokpaacia
TOU BeV ETMIOTPEWEI OTA ATTODEKTE OpIat).

- AIV-AIV : Atixvel TRV KAigaka puBuiong Tou peUPaTog KOTIMG
(eANdii0TO - P€YIOTO) OTNV AVTIGTOIKN TGON TOEOU.

9- ApiBuég pnTPWOU yia TNV QvayvwWpIon TOU HNXAvAPOTOG
(aTTaPaiTnTO VI TEXVIKF OUPTIAPAOTAON, ATNON AVTOAAGKTIKWY,
avagATnon TTPoEAEUONG TTPOIGVTOG).

10- == : Tig aoc@aAeiv TAENG pe kaBuoTepnuévn evepyoTroinan
TIOU TTPETTEI VO TIPOBAETTOVTAI VIO TNV TTPOCTACIA TNG YPOMHAG.

11- ZOpBoha avagepdueva ot Kavoveg ao@aleiag n évvola Twv
oToiwv avagépetal oto Kepdhaio 1 “Teviki acpdAeia yia
ouykOAAnon Té¢ou .

Znueiwon: To ava@epdpevo TTaPAdElypa TG TauTTéAag  eival
€VOEIKTIKO TNG ONHaoiag Twv cUPBOAWY kal Twv wneeiwv. Or akpiBeig
TIMEG TWV TEXVIKWY OTOIKEIWV TOU CUGTAPATOG KOTIHG TTAGOATOG OTNV
Katoxf oag Tpémel va diaBddovTal KaTeubeiav aTnV TEXVIKA TTIVAKida
TOU iBI0U TOU UNXAVANATOG.

AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA:

- MHrH PEYMATOX : BAérre TaptréAa 1 (TAMM.1)

- AAMIA : BAémre TapmréAa 2 (TAMIN.2)

To Bdpog Tou unxavipoTog avaypd@etal oTnv TaptéAa 1 (TAMM.
1).

4. MEPIFPA®H ZYZTHMATOZ KOIMHZ ME MAAZMA
ZuoTAparta eAéyxou, pUBuIoNg kail oUvVdeong

MHIH PEYMATOZ (Eik. B)
1 - AdpTra pe amreuBeiag i KEVTPIKNA oUvdeon.
- To TTARKTPO AGUTTOG €ival To Hovadikd 6pyavo EAEyXOU aTTéd GTTou
pTTopEi va eAeyxBei n évapén Kal n oTACT TWV EVEPYEILV KOTTAG.
- ZTnv TTavon Tng dpdaong oTo TTARKTPO 0 KUKAOG OTapatdel Gueca
o€ OTTOIOdNTIOTE PACT Kal dIATNPEITAl HOVO O WUKTIKOG KUKAOG
(peTa-0épag).
- ATpoBAeTITEG KIVAOEIG: yia va doBei n guvaivean otnv évapgn
KUKAou, n dpdon oTo TAAKTPO TIPETEl va Slapkéoel évav
eAGXI0TO XpOVO.

- HAektpikfy ao@dAeia: n  Aeitoupyia  Tou TIARKTPOU  gival
atmokAeiopévn  av n  povwTik Bdon oTtopiou AEN eival
EYKATEOTNUEVN OTNV KEPAAR TNG AGUTIAG, 1 av N eykatdoTaot
NG eival AavBaopévn.
2 - KaAw?dio emoTPOPIiG.
3 - Nivakag gAéyxou.

MINAKAZ EAEIXOY (Eik. C)

1 - Evkovrep kai MARKTpO
AsiToupyia evkovTep:
Z¢& OTTOIOVOATIOTE TPOTIO ETITPETTEI TN PUBKION TOU PEUNATOG.
Asgitoupyia TTARKTpOU:
Ze OTIOIOVOATIOTE TPOTIO ETTPETTEI TOV TTPOCdIOPIOUS TG
Hovadag WETPriOEwS TTou UIOBETETal ammd To aiobnTApIO TG
Treong.

2 - MARKTpO emAoyng TpéTTwv

Emrpémel Tnv emAoyn Twv 1péTTwy (Eik. D):
KOMH

LF

o
TpoTog AeiToupyiag oTavtap.
KOMH NAErMATOZ

LF

Tpomog koTG pe T6EO TTou diatnpeital akdpa Kai étav dev
peTapiBadetal oo UAIKO.
AMOKAEIZMENH KOMH

[F &

TpOToG TTAPOUOIOG PE TNV KOTIH, ME TN dlagopd Tou, POAIG
eykabioTartal To 160 KOTMAG, TO TARKTPO AGUTIaG UTTOpPEi va
armeAeuBepwBei. H Kot SiakoTrTeTal av ECETAl TIAAI TO TTARKTPO
AauTTag.

ZKAYIMO (GOUGING)

Tpomog @peldpiopa, KAtdAANAog yia xprion pe AGUTIa TTOU
diaBéTer avtalhakTikad GOUGING.
3 - NARkTpo AEPA

@
MédovTag autd To TTAAKTPO, 0 aépag ouveyidel va Byaivel ammod Tn
AduTra yia Trepitrou 45sec ( @ avappévo). Katd autr) Tn @don
a

puBpioTe TV Triean péoa aTto {nToUuevo atd Tn AduTa edio.

006vn (Eik. D)
1 - Eu(puvmr] TOoU pzupq‘rog

00
0Z1ZIA

2 - Ep@avion Tng Tieong aépa Yn@iakou HavOUETPOU.
AUTO
- e
00 0 0gkPa
- BAR
000,00 ps;

MéoTte To TARKTPO aépa yia va Byel 0 aépag atrd Tn Adptra (

/& QAVOHPEVO).

PuBpioTe Tnv Tieon otn ¢nToUpevn TIUA EVEPYWVTAG OTO

SIaKOTITN Tou pelwTApa Trieang (Eik. E-3).

- TpaBngre mpog Ta TAVW Via va  §EPTTAOKAPETE  Kal
meploTpéWTe (EIK. E-3).
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Av n Tmieon puBuioTnke kTG Tou nToUpevou TTEdiou
epgavigetal éva privupa warning (Eik. D-3).
- X710 TéAOG TNG PUBHIONG OTTPWETE TTPOG Ta KATW TO JIOKATITN
yia va ptrhokdpete T pUBuion (Eik. E-3).
3 - Kwdikoég ouvayepuwy, €150TT0INCTN HE ATTOKAEIOHS TNnG
10%006.
-— e
0100

H amokardotaon amé 1o kabeoTwg ouvayeppolU f amod TO
warning yivetar ouviBwg petd 10 deutepOAeTITa OTIO TNV
€5aPAVION TNG AITIAG TTOU TO TTPOKAAEDE.

01: MapépBaon BEPPIKAG TTpooTaCiag TTPWTAPXIKOU
KUKAWPATOG.

02: Mapéupacn OeppikAg TTPoCTaciag Tou deuTePEUOVTOG
KUKAWHATOG.

03: Mapéupaon TpooTaACiog yia UTEPTACN TG  YPOUHAG
TPOPOBOTIiag.

04: MapépBacn TpocTaciag yia
TPOYOdOUiag.

05: Mapéppacn Oeppikng TTPOCTACIAG PAYVNTIKWY OTOIXEIWV.

06: Mapéppaon yia EAAenyn @aong ypaupnig Tpopodoaciag.

08: Bon®nTikr| TGoN €KTOG TTEdiOU.

09: MapépBacn TPOOTACIAG TTIECOOTATN KUKAWHATOG aépa.

15: MapépBacn KUKAWPATOG ao@aAeiag AGUTTOG.

uTiéTaon ™G YPOHUNg

Kwdik6g warning, £15010oinon Xwpig atrokAEIoH6 10XU0G:

07: Eidotroinon utrepBoAiKrig evatroBeang oKOVNG OTO ECWTEPIKO
NG pnNXavrg

11: Eidotmoinon @Bopdg Adutag / AvTaAAakTIKOU.

14: Eidotroinon o@aApaTog oTa oeIpiakd dedopéva.

16: Eidomoinon Tieong KUKAWPOTOG aépa  €KTOG BEATIOTOU
Trediou.

17: Eidotoinon aoTdBelag ypapprig TPogodoaiag.

4 - Mopoucia ouvayeppou i warning.

5 -'E§0d0g EVEPYOTTOINHEVNG UNXAVAG.

Otav avépel deixvel £60d0 evepyoTTOINPEVNG PNXAVAG: KUKAWUA
KOTTAG evepyoTroinuévo (MAoTIkG T6§0 i TOEo KOTIAG evepyo).
H ¢§odog evepyotoieital 6tav TECeTal TO TTAAKTPO AGUTIAG Kal
TAUTOXPOVA SEV UTTAPXE! KavEva KABEOTWG ouvayepHoU.
H £godog punxavig dev  evepyotroigital  OTIG  OKOAOUBEG
TIEPITITWOEIG:
- pe TARKTPO AduTtrag MH meopévo (kaBeoTwg stand by).
- otoug TpoToug  KOMH, KOMH AMOKAEIZMENH  kai

GOUGING kartd To geté aépio (10 deuTepOAeTTTa).
- o€ oTroladnTToTE CUVONKN CUVaYEPHOU.
H pnxavr) atrokAeiel Tnv £€6000 OTIG AKOAOUBEG TTEPITITWOEIG:
- otoug TpdToug KOMH, KOMH MAETMATOZ kai GOUGING
oTnNV atreAeUBEPWOT TOU TTARKTPOU AGUTTOG.
oe 1péTmo MMAOKAPIZMENH KOIMH, otnv ameAeuBépwaon
Tou TTARKTPOU AGUTTOG KaTd TO THIAOTIKG TOEO i} TNV TTiEan Tou
TIAKTPOU AGUTTOG KaTé TO TOEO KOTTAG.
av 1o mMAOTIKG TéE0 dev peTaBIBAZETaI OTO UAIKO JEOT TO TTOAU
o€ 2 deutepOAeTTTa (4 SeutepOAeTTa o€ TPOTTO GOUGING).
ot 1poTo KOMH, MIAOKAPIZMENH KOTMH kai GOUGING av
T0 T6EO KOTTAG SIOKATITETAI VIO UTTEPBOAIKN) aTréoTaon AQUTIag
UAIKOU, uTTEPPBOAIKA @BopG Tou NAEKTPOdioU 1 E§OVaYKAOTIKN
arropdkpuvon NG AGuTrag atmd 10 UANIKG (og TpéTmo KOMH
MAETMATOZ 10 1680 Slatnpeital TavTa).
oe 1poTmo KOMH MAEMTMATOZ av oto TéAog €vog KUKAOU
KOTIAG, O £TTOPEVOG Bev ekTeAeiTal péoa o 10 deuTepOAeTTTA.

- av emeppaivel évag ouvayeppog.

6 - @gppoCTATIKN TTPOCTATIA.

7 -'EMeyn aépa.
a

8 - AvaAwoipa avTaAAaKTIKG @Bappéva.

Warning SUGAEITOUPYIKE avaAWOIPa O QITiEG PTTOPET Va €ival:
- @Bopd AVOAWOIPWY.
- avaAWwoIPa £XouV eykaTaoTaBei AavBaopéva.
- eAATTWATIKA AduTTa.
- Tieon aépa TTOAU XapnAn.
H atrokatdoTacn autou Tou warning TTPAYUGTOTIOIEITAI HETA €vVa
OwaT6 KUKAO KOTTAG.
9 - Avaloyiké MavoueTpo.

e

10 - Mapouaia eAéyxou £§ ATTOOTATEWG.

=

AvdaBer otav eioépyetal éva amd Ta akOAouBa orjpata €€
ATTOOTACEWG OTOV TTHoWw oUvSeopo (EIk. E-3):

1- Mia ogipiakr) ouvdeon Turou MODBUS.

2- 'Evag e§wtepikOg EAEYXOG EVEPYOTTOINONG I0XUOG.

3- 'Eva orfjpa yia puBuion peUpaTog avwTepo I ico pe 1V.

MIZQ MINAKAZ (Eik. E)

1 - levikég diakémTng O - |
Ze B¢on | (ON) punxavi £Toiun yia Aeitoupyia,

2 - XeipokivnTog puBUIOTAG Trieong (Memeopévog  aépag
TmAdoua).

3 - AI0KOTITNG TOU HEIWTAPA TTiEONG.

4 - KaAwdio Tpogodoaiag.

5 -"EAeyxog £§ ammrooTdoswg 14 TOAwv.
PIN 1 MoAwTrg
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Emragn Té¢o kotrig. Kavovika avoixTtd, kAeivel dtav 1o
1680 KOTIAG €ival evepyo.
PIN 6.7 Emragn MiAoTikd 16§0. Kavovika avoixtd, kAgivel 6tav 1o
TAOTIKO TOEO €ival evePYO.
PIN 8 ESwtepikdg €Aeyxog evepyoTtroinang 10XU0G. Av KAEIOTOG
oe 0[V] (PIN12) evepyotoiei Tnv 10XU. AVTIKOBIOTE TeAeiwg TN
AeiToupyia Tou TTARKTPOU AGUTTOG.
PIN 9 ZApa OUT tdong €¢ddou. Medio 0-10[V] pe pubuIfdpevn
KAipaka  10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. O
TIPOCdIOPITUEG TTPAYATOTIOIEITAI TEOVTAG TAUTOXPOVA KaTA
TV évapgn TG TAGKETAG Ta TTARKTPa “EVKOVTEP Kal €TTIAOYEG
Tpoémwy”. EMAEETE TNV €mMOUPNTH KAIJOKO XPNOIKOTIOIWVTAG
TO EVKOVTEP. =aVATTIEOTE TO TTAAKTPO “eTAoyr) TPOTTWV” yia va
Byeite.
PIN10 ZApa IN pubpiong peupatog 1[V] / ImaX/10 [A].
PIN11 Zrpa OUT mieong aépa 1 [V]/[BAR] medio 0..10 [V]
PIN12 Avagopd O[V] orjuata PIN 8,9,10,11 kan 13.
PIN13 Tpogodoaia 12[V] max 100mA.
PIN14 PE aywyog TpooTaciag.

5. EFKATALTAZH

NPOZOXH! EKTEAEZTE OAEZ TIZ ENEPFEIEZ
EFKATAZTAZHZ KAI TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TO
ZYZTHMA KOMHZ TMAAZIMATOX AINOAYTA ZBHITO KAI
AMOZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

Ol HAEKTPIKEZ ZXYNAEZEIZ TMPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMNOKAEIZTIKA AMO MEMEIPAMENO H EKMAIAEYMENO
NPOZQMIKO.

ZuvappoAdynon kaAwdio emioTpo@ng-AaBida owpartog (Eik. G)

TONOGETHZH MHXANHMATOZ

EvroTrioTe Tov TOTTO TOTTOBETNONG TOU WNXOVANATOG WOTE va Pnv
UTTApYOUV €uTTOdIa O€ OX£ON HE TO Gvolypa €l06d0u Kal 560U
Tou aépa Wugng. BeBaiwbeite Tautdxpova 6T dev avavoppoouvTal
ETTAYWYIKEG OKOVEG, DIABPWTIKOI ATHOI, Uypaaia KATT.

Alatnpeite TOUAdxIoTOV 250mm €AelBepou Xwpou yUpw armod To
Hnxavnua.
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A MPOZOXH! TomoBeTioTe TO pNXAvnua ot opIfovTio
gmimedo KatdAANANg IkavotTnTag TPOG TOo PBAPOS yia va
EPTTOBIeTE TO AvaTTOdOYUPICHA i} ETMIKUVOUVEG HETAKIVIOEIG.

ZYNAEZH XTO AIKTYO

- MNpiv ekTeAéoeTe OTTOINDATIOTE NAEKTPIKR OUVOEDN, BeRaiwBeiTe OTI
TO OTOIXEIO TTOU avaypA@ovTal OTNV TEXVIKN TTIVAKIDA avTIoTOIXOUV
aTNV TEoN Kal ouxvoTnTa Tou SIKTUOU Trou dlaTiBevtal aTov TOTTO
£yKaTAOTOONG.

- H mny pelpartog Trpémel va ouvdeBei ammokAeIoTIKG O €va

oUoTNHA TPOPODOTIOG UE YEIWHEVO aywyd OUDETEPOU.

MNa va egao@alioeTe TNV TpooTacia oTmd TNV EUHPEON ETTAPH,

XPNOIPOTIOIEITE BIAPOPIKOUG BIAKOTITEG OTTWG:

—Tl'mouA().

Ma va ikavotroloUvTal ol atmraitioelg Tou KavoviopoU EN 61000-3-
11 (Flicker) ouviotdral n oUvdeon TnG TrYAG PEUPATOG OTA ONUEia
aAAnAeTTidpaong Tou SIKTUOU TPOPOSOTIag TTOU TIaPOUCIAlouv
oUvBETN avTioTaon Katwrepn amod Zmax = 0.2 ohm.

- To oUoTnpa KOTTAG TTAAoPaTOG Sev TTEPIAAUBAVETAI OTIG ATTAITATEIG
Tou kavoviopou IEC/EN 61000-3-12.

Av ouvdeBei oe dnpdoio dikTuo Tpogodoaiag, eival gublvn
TOU €I0IKOU €yKATAOTAONG ) TOU XPNOTN va emmaAnBedoel 6Tl TO
ouoTnUa KOTTAG TTAdopaTog WTTopei va ouvdeBei (av avaykaio,
oupBoUAeUTEITE TOV QOPEX TOU BIKTUOU BIAVOUNG).

PgupatoARTITNG Kai wpia

Zuvdéoete OTO KaAWwdIO TPoPOdOCTiag €va  KAVOVIKOTIOINUEVO
peupatoAnTITN (3P + T) KaTdAANANG IKAVOTNTAG Kal TTpodiabéoTe
Hia Tpida pe ao@AAeiEg 1) auTtdpaTo JIAKOTITN. To €I8IKO TEPHATIKO
yeiwong Tpémel va ouvdeBei oTov aywyd yeiwong (KiTpivo-Trpdoivo)
NG Ypappng Tpogodoaiag. H taptméda 1 (TAMM.1) avagépel Tig
OUHBOUAEUBPEVEG TINEG OE ampere TwV KOBUOTEPNHEVWY AOPAAEIWV
oelpdg, €mAeyPévwy PBACEl TOU PEYIOTOU OVOHAOTIKOU PEUHATOG
TIoU TrapdyeTal atéd TV TNy peUUATOG KAl TNG OVOUAOTIKAG TAONG
Tpogodoaiag.

MPOZOXH! H pn TAPNON TWV TTAPATTAVW KAVOVWYV
KaBIOTd avOTTOTEAEOHOTIKO TO OUCTNHA AC@AAEING TTOU
mpoBAéTETAl oG TOV KOATAOKEUAOTH (katnyopia 1) pe
gmakoAouBoug cofapolg KivBUvoug yia Tpécwtra  (Tr.X.
nAekTpoTrAngia) Kai TTpdypaTa (Tr.X. TTUpKaAYId).

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ KOMHZ

MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ AKOAOYGEZ
ZYNAEZEIZ BEBAIQOEITE OTI H TMHIH PEYMATOXZ
EINAI IBHITH KAl AMOXYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAL.

O NMivakag 1 (MIN. 1) avagépel TIG CUPBOUAEUOUEVES TIPEG yia TO
KaAWdIo eTMOoTPoPrg (o€ mm?) Baoel Tou PEyIoTOU PEUPATOG TTOU
TIAPEXETAI ATTO TN UNXAVH.

Z0vdeon memieopévou aépa (Eik. H).
- MpodiaBéoTe pia ypappr dIavoung TIETIIETUEVOU OEPA HE EAAXIOTEG
Tieon Kal TTapoxr 6Twg avagépovtal atov Trivaka 2 (MIN. 2).
- Zuvd£oTeE TO JEIWTAPA TTiEONG OTTWG OTnV eIkéva (EIk. E).
ZHMANTIKO!
Mnv &emepvarte Tn péyiotn Trieon eio0ddou 8 bar. Aépag Trou
TIEPIEXEI ONUAVTIKEG TTOOOTNTEG uypaoiag f eAaiou uTTopEl va
TrpokaAéoel uTrEpBOAIKH) @Bopd Twv avaAwoidwy 1 va BAGwel T
AduTra. Av utdpxouv ap@IBoAieg yia Tnv TToI6TNTa Tou diaBéoiyou
TIEMEOPEVOU 0épa GUHBOUAEUETAI N Xprion EvOG aTrognpavTr agpog,
TToU Ba TTPETTEl va £yKATAOTABE! TTpIV TO @IATPO. ZUuvOEOTE, PE HIa
€UKAPTITN CWARVWON, TN YPAUUA TTETTIEOUEVOU QéPa OTN WNXavr,
XPNOIHOTIOIWVTAG VAV ATTO TOUG TTPOUNBEUOUEVOUG TUVOETOUG TTOU
Ba TpETTel va eyKaTaoTabei 0To QIATPO aépa €I0630U, TOTTOBETNUEVO
oT0 TTHow PEPOG TNG PNXAVAG.

Z0vdeon KOAWSIOU ETMIOTPOPIG TOU PEULATOG KOTTHG.

2UVOEOTE TO KOAWDIO ETTIOTPOPNG TOU PEUPATOG KOTTAG OTO UAIKO
TIOU TTPETTEI VO KOTIEN 1) 0TO PETAAAIKG TTAYKO OTAPIENG TNPWVTAG TIG
aKkOAOUBEG TTPOPUAGEEIG:

- EAéyETe O eykabioTatal pia KA NAEKTPIKA €TTagn €10Ikd av

kOBovTal EAGoPATA OEEIBWHEVA, HE HOVWTIKEG ETTIKAAUWEIG, KATT.
EkteAéoTe TN oUvdeon owpaTog 600 TO duvVATOV TTIO KOVTE OTnV
TEpIOXNA KOTTAG.

H xprion HETAANIKWV KATAOKEUWY TTOU eV AVIKOUV OTO UAIKO UTTO
KATEPYOTIQ, WG aywyod ETTIOTPOPAG TOU PEUPATOG KOTTAG, UTTOPET
va gival TKivouvn yia TNV ao@aAEIa Kal va SWOEl PN IKAVOTTOINTIKG
aTroTeEAéoHATA GTNV KOTTA.

Mnv ekTeAeiTe TN OUVOEON OWHPATOG OTO PEPOG TOU UAIKOU TTOU
TIPETTEl VO aQaIpeDEi.

Z0vdeon Adumag yia komn pe TAdopa  (Eik.
TpoBAETTETAN)

EicdyeTe 10 apoeviké TEpUATIKG TNG AGUTIAG OTOV KEVTPIKG OUVOECHO
TTOU BPIOKETOI OTO PETWTIKG KAAUPPA TNG pNXavAg, KAvovtag va
TauTioTel TO KAEIdi TTOAwonNg. BidwoTe péxpl Téppa, degidoTpoPa,
T0 SaKTUAIO 0O0@AAIONG WOTE va €yyudTal TO TTEPACHA OéPa Kal
PEUPOTOG XWPIG ATTWAEIEG.

e oplopéva povtéAa n Adutra TpopnBeleTal O ouvdedepévn oTNV
TNyA peUPATOG.

ZHMANTIKO!

Mpiv apxioeTe TIg EVEPYEIEG KOTTAG, EAEYETE TN OWOTH OUVAPHOASYNON
TWV AVOAWOTHWY aVTOAAGKTIKWV EPEUVIVTAG TNV KEPAAT TNG AGUTIOG
OTTWG TTEPIYPAPETal 010 KEPAAaIo "XYNTHPHZH AAMIMAL".

F) (6tmou

MPOZOXH!

AZOAAEIA TOY ZYZTHMATOZ KOMHZ ME MAAZMA.

Moévo 1o TPORAETOPEVO MOVTEAO AGUTTAG KAl O OXETIKOG

ouvduaouog pe TRV TNyn pelpatog 6mwg deixvel o MIN. 2

E£YYUWVTal OTI Ol TTPOPRAETTOPEVEG OO TOV KATAOKEUAOTH

ao@dAsieg  gival  amoreAeopaTikég  (oUoTNUa  KAgioTpou

ao@algiag).

- MHN XPHZIMOMOIEITE AduTmreg Kai
avTaAAOGKTIKG SIAPOPETIKAG TIPOEAEUONG.

- MHN TMPOZMAGEITE NA ZXYNAYAZETE ME THN MHIH
PEYMATOZ AGUTTEG KOTOOKEUOOUEVES VIO B108IKACIEG KOTTAG
N ouyk6AAnong tou dev TPoBAETovTal aTTd TIG TTAPOUCES
odnyieg.
H un Tpnon autwv Twv Kavovwy Ba HTTopoUoE Vo TTPOKAAECEL
gofapoug KIVEUVOUG YIa T CWHATIKI ao@AAEIa TOU XEIPIOTH
Kol Vo BAGWEI TN CUOKEUN.

OXETIKG  avaAwoipa

6. KOMH ME MAAZMA: MNEPIFPA®H AIAAIKAZIAL

To 160 AdopaTOG gival N apXn TNG EPAPHPOYNAS TNG KOTTHG UE
TAdOMa.

To MAGopa gival éva aéplo Bepuacpévo ae Beppokpacia eaIPETIKA

UYNA KOl I0VIOPEVO WOTE VA WETATPETTETON OF NAEKTPIKO aywyo.

AuTA N dladikacia KOTIHG XPNOIPOTIOIEl TO TITAGOUA yia va HeTaBIBaoel

T0 NAeKTPIKG TOEO OTO PETAAAO TTOU TAKETQI aTTO TN BeppdTnTa Kal

EekOANGEL. H AdpTar XpnoIPOTIOIEl TTETTIECUEVO AéPa TTPOEPXOHEVO

ato yia pévo Tpogodoaia T600

yia 1o aépio TTAdopa 600 yia To aéplo Yigng Kal TTPoCTaCiag.

Epmropeupa miAoTikoU T6Eou

H exkivnon Tou kUkAou kaBopifeTal atrd £va TTIAOTIKO peUpA TTOU PEEl

avapeoa oTo NAEKTPOBIO (TTOAIKOTNTA -) Kal TO OTOHIO TNG AGUTIOG

(TTOAIKOTNTA +) KOl TNV EKKIVNON TNG POAG agpa.

MAnoiddovrag T Aduma o10 UAIKG TIOU TIPETTEl va  KOTTE,

ouvdEdEPUEVO OTNV TIOAIKOTNTA (+) TNG TINYAG PEUHATOG, TO TTIAOTIKO

1660 peTaBIBadeTal eykaBIoTWVTAg €va TOEo TAGOpATOG avaueoa

070 nAekTpddIo (-) kai To 610 UAIKG (160 KOTIG). To TAOTIKG

160 amokAeieTal PONIG TO TOEO KOTIAG eykaBioTaTal avaueoa oTo

NAEKTPOBIO Kal TO PETAANO.

O xpdvog dlatipnong Tou TIAOTIKOU TOEOU  KaBopIouévo OTO

epyoaTdalio gival 2sec (45eutepoleTita o TpoTT0 GOUGING). Av n

peTaBiBaon Tou T6Eou 0TO UAIKS Bev ekTeAEITaI péTa O€ auTd TO XPOVO

0 KUKAOG TTaUel autépaTta Kal dlatnpeital HOvo O WUKTIKOG aépag.

MNa va apyioer A 0 KUKAOG TTPETTEI VO TTIECETE TO TTARKTPO TNG

AGpTTOG Kal va To EavaTmiéoeTe.

MPOKATAPKTIKEG EVEPYEIEG.

Mpiv apxioeTe TIG EVEPYEIEG KOTTAG, EAEYETE TN CWOTH GUVAPPOASGYNON

TWV aVaAWCIPWY aVTOAAGKTIKWV EPEUVWIVTAG TNV KEQAAN TNG AGUTTOG

OTTWG Teplypdgetal oTnv mapdypago "EYNTHPHEH AAMIMAL".

- Avayte TNV TNy PEUPATOG Kal TTPOCdIOPIoTE TO PEUHA KOTTAG
(Eik. D-1) Bdoel Tou TdXoUG Kal Tou TUTTOU WETAAAIKOU UAIKOU
Trou TTPETTEl va kotrel. ZTov MMIN. 3 avaypd@etal n TaxutnTa KOTIAG
avaAoya Pe To TTa0G yia Ta UAIKG aAoupivio, oidnpo kail xGAuBa.
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- MéoTte To TARKTPO aépa (Eik. C-3) TTPOKAAWVTAG TNV €KPON aépa.
PubpioTe, katd auty Tn @d&on, Tnv TEon Tou aipa PEXPI v
diaBdoete otnv 0Bdévn Tn ¢nToUpevn TR Tieong Bdoel TG
xpnoipotroloupevng Adutrag (MIN. 2).

- Evepyiote o10 SiakoTITN: TPABRRSTE TTPOG Ta TAVW Yyia va
CEUTTAOKAPETE KOl TIEPICTPEYTE YIA VO PUBUICETE TNV TTiEON OTNV
Tipr Tou evdeikvutal ota TEXNIKA AEAOMENA AAMIMAZ.
AlaBdoTe TN ¢nTOUPEVN TIPF OTO PHAVOUETPO, CTTIPWETE TO SIOKOTITN
Yo va UTTAOKAPETE TN pUBIoN.

Aopriote va  €gavtAnBei auBopunTa n ekpory aépa WOTE va
SIEUKOAUVETE TNV a@aipeon evOEXOUEVNG CUUTIUKVWONG  TTOU
OUOOWPEUTNKE OTN AGuTTA.

Evépyeia komig (Eik. L).

- MANOIGOTE TO PTTEK TNG AGUTTAG OTO TTEPIBWPIO TOU UAIKOU (TTEPITIOU
2 mm), méoTe To TTAAKTPO AGUTTOG, PETE TTEPiTTOU 1 DEUTEPOAETTTO
ETMTUYXAVETQI TO EUTTUPEUPA TOU TTIAOTIKOU TEEOU.

Av n amoéoTaon eival KaTGAANAN To TTIAOTIKG TOgO peTaBIBadeTal
AUEOWG OTO UAIKG dNnHIOUPYWVTOG TO TOEO KOTIAG.

MeTakiviioTe TN AGuTTa 0TV £TMIQAVEIR TOU UAIKOU KATd TV 1I9aVIKA
YPAUWA KOTIAG HE OMAAG TPOXWPNKA.

MpooapudaTe TNV TaxUTNTA KOTTAG BATE! TwV EMAEYPEVWY TTAXOUG
Kol peUPaTOG, ETTAANBeUOVTAG OTI TO TOEO TToU Byaivel aTTd TNV KATW
ETMPAVEIR TOU UAIKOU Traipvel pia kAion 5-10° Tpog Tnv KGBeTo o€
avTiBETN Popd aTré TNV KATEUBUVGN TTPOXWPAHATOG.

Evépyeia KoTrig o€ TAéypa (6TTou TTpoBAETTETAN)

Mo va ekTeAéoeTe TNV KOTIA o€ dIdTPNTa 1 TTAEyHaTWdn eAdopaTA

UTTOPE Va gival XpAaIun n EVEPYOTTOiNaN QUTAG TNG A&IToupyiag:

- EmAégTe pe MAAkTpo “emmidoyr) Tpomwv” (Eik. C-2) Tov TpdTIO
KOTT) TTAEypaTog. 210 TEAOG TNG KOTTAG, OIOTNPWVTAG TTIECHEVO
10 TAAKTPO AduTTag, 1o TAOTIKO TO¢o Ba Eavavdyel autdyara.
XpnoigoTroinaTe auTh Tn AeiToupyia pévo av ival amapaitnTo WoTe
VO ATTOQUYETE TNV TIEPITTH POOPA TOU NAEKTPODIOU KOl TOU WTTEK.

Aiatpnon (Eik. M)

Av TTPETTEl va EKTEAETETE QUTH TNV EVEPYEID | TIPETTEI va EEKIVAOETE
amod KeVTPIKO onueio Tou UAIKOU, TTPOKOAEOTE TO EUTTUPEUNA UE TN
AGpTra KeKAIPEVN Kal QEPTE TNV PE TTPOODEUTIKN Kivnon oe KAEBeTn
Béon.

- Authj n diadikaoia euTTodilel WOTE ETMOTPOPEG TOEOU 1| TNYHEVWY
owpaTidiwv BAGWOUV TNV OTTH TOU PTTEK PEIVOVTAG YPARYOopa TNV
AeiToupyikéTNTG TOU.

AiatpAoeig UNIKOU TTaxoug HEXPI 25% Tou PEYIOTOU TTPOBAETTOUEVOU
aTnV yKapa xpriong PTropoulv va ekTeAeaToUv KaTeuBeiav.

~

. ZYNTHPHZH

MPOZOXH! MNPIN EKTEAEZIETE TIZ ENEPFEIEX
ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTI TO ZYZTHMA KOMNHXZ ME
MAAZMA EINAI ZBHITO KAl AMNOZYNAEAEMENO AMO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAL.

TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZITOYN
AMNO TO XEIPIZTH.

AAMMA (Eik. N)

Mepiodikd, av@Aoya pe TN ouxvotnTa XProNg | OTO EVOEXOUEVO

eAATTWHATWY KOTTAG, EAEYETE TN @BOPA Twv TUNUAETWY TG AdUTTag

TToU evdlagépovTal aTrd To TOE0 TTAGOHATOG.

1- ATooTATNG.
AVTIKATAOTACTE AV TTAPAPOPPWONKE 1 KAAUTITETAI OTTO pIviopaTa
UAIKOU o€ anpeio Trou va gival adUvarn n diatipnon Tng owaoThg
Béong Tng AduTag (atréoTacn Kai kGBeTn Béon).

2- Bdon prrek.
ZeBIdWoTe pe 1O XEPI Ao TNV KEQAA TNG AduTTag. ExTeAéoTe
évav katdAAnAo kaBapiopd 1 avTikataoTAoTE av UTTEoTn BAARN
(kaUoEIg, TTAPAPOPPWOEIS I payiopata). EAEyETe TNV akepaidTnTa
TOU TTavw PETAANIKOU TUAPATOG (EKTEAEOTAG AOPAAEING AGUTTAG).

3- Mrek / KdAuppa.
EAéyEre TN BOPA TNG OTTAG aTT6 GTTOU TTEPVAEI TO TOEO TTAGOUATOG
KOI TWV ECWTEPIKWYV Kal EEWTEPIKWV ETTIPAVEIWYV. AV N OTTH gival
Sleupupévn o€ oxéan PE TNV apXIKr SIGUETPO 1) TTAPAHOPPWHEVN
QVTIKATAOTAOTE TO UTTEK. AV OI ETTIQAVEIEG TTPOKUTITOUV IBIAITEPT
0gEIdWEVEG KABAPIOTE TEG PE TTIOAU AETTTO DIOBPWTIKG XaPTi.

4- AakTUAIOG Slavopig aépa.

EAéyEre 611 dev uTTdp)OUV KawipaTa ) payiopata Kai 611 Sev gival
Ppaypéveg ol ypilieg agpiopou. Av Trapoucialel BAGBN Trpofeite
QUECWG OTNV avTIKATaoTacn.
5- HAekTpodio.
AvTIKATAOTAOTE TO NAEKTPADIO dTaV TO BABOG TOU KPATAPA TTOU
oxnHartieTal oTnV eKTTEPTIOUCT ETTIQAVEIa €ival TTepiTTou 1.5 mm
(Eix. O).
6- ZwAnvdki Silavopng aépa.
EAéyETe 6T Sev uTtdpxouV kawiparta ) payiopara kai 6T dev eival
Ppayuéveg ol ypiAieg agpiopou. Av Trapouciadel BAGBN TTpofeite
AUEOWG OTNV AVTIKATAOTOON.
7- Zwpa Adutrag, AaBn kai kaAwdio.
ZuviRBwg auTd Ta UAIKG Sev XpeladovTal IBIITEPN CUVTAPNGTN EKTOG
ammd P TTEPIODIKN aviXVEUON Kal évav TIPOCEKTIKO KaBapIoud
TTOU TTPETTEN VA YivETal XWwPiG SIGAUTIKG oTToIacdrTToTE UONG. AV
TrapartnpolvTal {nuieg otn pévwon 6mwg Bpadoelg, payiouata
Kal Kawipata A XaAdpwaon Twv NAEKTPIKWY aywywv, n AGuTra dev
HTTOpPE( Va XpnaolpoTroinBei repaitépw SI6TI 01 CUVORKEG ao@aAeiag
Sev IkavoTroloUvTal.
TNV TTEPITITWON QUTHA N ETTIOKEUR (EKTAKTN oUVTPNON) Sev PTTOPET
va TTpaypaToTroinBei 1T TOTTOU aAAG Ba TTpTTel va TTapaTTeuOEi
o€ eMTETPAPPEVO OEPPIG, IKAVO va eKTEAEDEI TIG EISIKEG SOKIMES
€AEYXOU WETA TNV ETTIOKEUN.
yia va diatnenBei n ammoTeAeopaTIKOTTA AGUTTAg Kal KaAwdiou
gival aTrapaitTnTo va UIoBeTNBOUV OPICPEVEG TIPOPUAGEEIG:
- pnv B€1eTe AduTTa Kal KOAWDIO o€ eTTagr Ye Bepud 1 kautepd
QVTIKEIPEVA.
- NV uTToBAAeTE To KaAWdIO Ot UTTEPBOAIKA SUVaun £AENG.
- HNV O€pVETE TO KAAWDIO TTavw O€ OEEiEg i} KOPTEPEG OKUEG, 1) OE
ETTIPAVEIEG TTOU dNUIoUPYyOoUV TPIRK.
- HaZéyTe TO KOAWDIO O€ OUOIEG OTTEIPEG AV TIEPICTEVEI MAKOG.
- MNV TIEPVATE TTAVW OTO KAAWDIO E OTTOIODATIOTE HECO KAl PNV TO
TaTdTE.
Mpoooxn.
- MMpiv ekTeAEOETE OTTOIODNTIOTE EVEPYEIQ OTN AGUTIA AQAOTE TNV va
KPUWOE€l TOUAAYXIOTOV yia Ao To Xpdvo "peTd-aépa”
EkT6G atmd €I0IKEG TIEPITITWOEIG, CUMBOUAEUETAI N AVTIKATAOTAON
NAEKTPOBIOU Kal PTTEK TAUTOXPOVA.
Tnprote TNV amaitoUyevn OeIpd KaT@ T OUVAPHOAGYNON Twv
TUNHATWY TNG AGUTTag (avTioTpo@n Ot OXEON PE TUVOPHOASYNON).
MpocégTe WaTe 0 dAKTUANIOG BIAVOUNG Va £YKATACTABET OTn CWOoTH
kateUBuvaon.
EykaraotioTe {avd Tn Bdon pTrek BISWVOVTAG TNV XEIPWVOKTIKG
HEXPI TEPUA PE EAAQPPA TTiEDN.
- Mnv eyKaTaoTAOTE O€ Kayia TEPITITWON TN BACN PTTEK av Sev EXETE
TPWTA GUVAPHOAOYATEI NAEKTPADIO, BAKTUAIO BIAVOMIG KAl UTTEK.
ATTOQeUYETE va KPATATE GOKOTTO AVAPPEVO TO TTIAOTIKO TOEO OTOV
agpa yia va pnv damavdare TEPICOOTEPO TO NAEKTPODIO, TO dlAVOUET
KOl TO TTEK.
Mnv o@aliZeTe To NAekTPODIO e uTTEPBOAIKT dUvapn Si6TI auTd Ba
uTropoUoe va BAGWel TN AGuTTa.
- H éykaipn kai owaoTr diadikaoia TAaKTIKOU EAEyxou OTa avaAwoIua
NG AduTag eival {wTIKAG onuaciag yia Tnv ao@daAeia Kal Tn
A&IToupyIKOTNTA TOU CUGTAPATOG KOTTHG.
Av TrapatnpoUvtal BAGBeg OTn povwon OTwG  oTracipara,
payiopaTa Kal kayigata 1 XaAdpwaon oTIG NAEKTPIKEG OUVOETEIG,
n Aduta dev pTopei va xpnoigotoinBei Tepaitépw dIOTI dev
IKOVOTTOIOUVTAI Of TIPOUTTOBECEIG ACPAAEING. ZTNV TTEPITITWAON QUTH
n emokeun (€KTAKTN ouvtApnon) Sev PTTOPEi va TTpaypaToTroinOei
€Tl TOTTOU OAAG Ba TTPETTEl va TTOPATTEUPOE OE ETITETPAPUEVO
g£pPIG, IKaVO va eKTEAEOEI TIG €IOIKEG DOKINEG EAEYXOU WETA TNV
ETTIOKEUN.

®iATpo Temeopévou aépa (Eik. H)

To @iATpo GI0BETEl QUTOPATN €KKEVWON TNG CUUTTUKVWONG KABE
@QOpPA TTOU ATTOCUVOEETAI ATTO TN YPAUMI TIETTIEGUEVOU aépal.

- EmBewprioTe TePIOdIKG TO @iATPO. Av TrapaTnpEiTal Trapouadia
VEPOU OTO TIOTAPI PTTOPEI VO EKTEAECTET XEIPWVOKTIKE TO GdEIQOUA
OTTPWYVOVTAG TTPOG Ta TTAVW TO OUVOETHO EKKEVWONG.

Av 10 @uaoiyyio @IATpapiopatog eival 1dlaiTepa BPWHIKO  Eival
avaykaia n avtikatdoTtaon yia va amo@elyovTal UTTEPBOAIKEG
ATTWAEIEG POPTiOU.

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ ZXYNTHPHZIHZ TMPENEI NA
EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA AMNO nPOzQMIKO
NENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZXITON HAEKTPIKO-
MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO
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IEC/EN 60974-4.

MPOZOXH! MNPIN AQAIPEZETE TIZ MAAKEZ TOY
MHXANHMATOZ KAl EMNEMBETE fTO EZIQTEPIKO TOY,
BEBAIQOEITE OTI EINAI XBHITO KAl AMNOXYNAEAEMENO
AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

EvBexopevol €Aeyxol pe NAEKTPIKA TAON OTO EC0WTEPIKO TOU
MNXAVAPATOG UTTOPOUV va TrpokaAécouv oofapn nAekTpotrAngia
Qa1ré AuECN ETTAPN PE PPN UTTO TAOT.

- Mepiodikd Kkal OTTWOBATIOTE WE OUXVOTNTA O OUVAPTNON HE TN
XPon Kai TNV TToodTnTa OKOVNG Tou TTEPIBAAAOVTOG, aviXveUOTE
TO EOWTEPIKO TOU HWNXAVAHPOTOG KOl QQAIPECTE Tn OKOVR TTOU
OUYKEVTPWONKE OTO WETAOXNMATIOTH, avTioTaon Kal avopBwTr e
&npo metmeopévo aépa. (WExpr 10bar).

Mn KaTeuBUVETE TOV TTETTIETUEVO QEPA OTIG NAEKTPOVIKEG TIAAKETEG.
KaBapioTe TG e pia TTOAU atraAr Bouptoa 1) KAaTGAANAa SIGAUTIKA.
- Me v eukaipia eAEyxeTe OTI OI NAEKTPIKEG OUVOELOEIG Egival
o@alIopéVEG Kal Ta KapTTAapiopaTta dev TTapouaiddouv BAGRES oTn
pévwan.

EAéyETE TNV aKeEPAIOGTNTA KAl TO KPATNNA TWV CWANVWOEWY Kal TwV
OUVOETEWY TOU KUKAWHOTOG TTETTIECUEVOU QéPal.

210 TEAOG QUTWYV TWV EVEPYEIWV EAVATOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU
HUNXQVAHATOG PEXPI TO TEPUA TIG BidEG OTEPEWONG.

ATmopelyete aTTOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG KOTTAG HPE QVOIXTO
pnxavnua.

A@oU ekTEAéOQTE TN OUVTAPNON 1) TNV ETTIOKEUN, OTTOKATAOTHOTE
TIG OUVOEDEIG Kal Ta KOMTTAGpiopata OTwg ATAV OTNV OpXn
TIPOCEXOVTOG WOTE QUTA va pnv €pBouv O€ €TTAQR HE WEPN TTOU
KIVOUVTQI 1) TTOU UTTOPOUV VO QTACOUV O€ UYNAEG BEPUOKPATIEG.
Aéote pe TIG Awpideg OAoug Toug aywyoug OTTwG OTNV apXIKh
didragn Tpooéxoviag va diatnpenolv atmoAUTWSG HOVWHEVEG Ol
ouvdE£oEIg TIPWTEUOVTOG O UWNAR Taon aTré TIG SEUTEPEUOVTEG OF
XaunAr Téon.

XpnoigotroioTte OAeg TIG auBevTIKEG PodEAEG Kal Bideg yia va
EaVOKAEIOETE TNV KATAOKEUT.

8. WAZIMO BAABHZ

SE MNEPINTQZH ENAEXOMENHZ  ANIKANOIMOIHTIKHZ

AEITOYPIIAZ KAI TPIN NA KANETE MIO ZYXTHMATIKO

EAEMXO H MPIN NAAMEYOYNOHTE ZE ENAAIKO MAZ KENTPO

EZYMNHPETHZHZ EAEMXETE AN:

- H «xitpivn Auxvia Tou onpaivel tTnv eméPBacn TNG BePMIKAG

ao@daAeiag UTep 1 umoTaong f BpaxukukAwparog Sev  eival

avappévn.

BeBaiwBeite 6T TTAPOKOAOUBAROATE T OXEON OVOUOOTIKAG

SIGMelyng.  Xe TepimTwon  eméPBaong TNG  BEPUOOTATIKAG

TpooTaciag avapévate TN QUOIKR  Wign TNG OUOKEUAG,

£TaANBeloaTe TN AEITOUPYIKOTNTA TOU QVEUIOTHPOA.

EAéy&Te TNV TGON TNG YPAUPAG: av N TP gival uTrepBOAIKE uywnAr i

XOUNAR TO PNXEVNUA TIAPApEVEl TTAOKOPIOHEVO.

EAéyEarte 611 Sev epgavideTal KATToI0 BPaxUKUKAWHA KaTd Tnv €050

TNG OUOKEUNG : G QUTH TN TIEPITITWON TTPOREITE OTOV ATTOKAEIOUO

TOU aTTPAOOTITOU.

- O1 oUVBEDEIG TOU KUKAWHOTOG KOTTHAG £XOUV YiVEl CWOTE, €I8IKE av
n AaBida Tou kaAwdiou yeiwang ival TTPAyaATI ouvdedEUEVN OTO
KOMMATI Kal Xwpig TTAPEUBOAR HOVWTIKWY UAIKWV (TT.X. Bepvikia).

MO KOINA EAATTQMATA KOMHZ
Kard Tig evépyeleg KOTIAG PTTOPoUV va TTapouciadovTal EAATTWHOTA
€KTEAEONG TTOU KavovIKG dev TTPETTEl va atrodoBolv o€ avwpaAieg
Aeitoupyiag TNG eykatdoTaong aAG ot GAAEG AEITOUPYIKEG OWEIG
OTTWG:
a- Averapkng dicioduon n
UTTOAEINPATWV:
- TaxUTnTa KOTTAG UTTEPBOAIKG UWNAR.
- Aaptra uTTEPBOAIKA KEKAILEVN.
- YTepBOAIKS TTaxdG HETAAOU i peUPA KOTTAG TTOAU XOHNAS.
- Migon-rapoxn Temeapévou aépa Ox1 KAaTGAANAN.
- HAekTpddio Kai utrek Adutrag pe ¢Bopd.
- Aixun Baong pTTek akat@AANAn.
b- Mn wpaypartotoinuévn petaBifacn Tou T6ou KOTTAG:
- HAekTpddio @Bappévo.
- Kakn etmagr) Tou akpodékTn KaAwdiou ETTIOTPOPNG.
c- AlakoTrr} Tou TOEoU KOTTAG:
- TaxUTnTa KOTTAG UTTEPBOAIKG XOHNAR.
- YmepBoAikr) amméoTaon AdpuTrag-HeTdAAou.

uTrEPOBOAIKOG  OXNMUATIOUNOG

- HAekTpddio @Bappévo.
- Mapéupaon piag TpooTaciog.
d- Kot} kKekAIpévn (61 KABeTn):
- NavBapévn Béon AduTrag.
- AouppeTpikr)  @Bopd  TpUTTaG
OUVapPOAGYNON THNUATWY AGUTTAG.
- AkatdAAnAn Trieon aépa.
e- YmepBoAiki @Bopd pTreK Kal NAekTpodiou:
- Mieon aépa utrepBOAIKA XapnAn
- MoAuopévog aépag (uypaoia-éAaia)
- Bdaon ptrek pe BAGRN
- YmepBoAikd eptrupeUpaTa TAOTIKOU TOE0U OToV aépa.
- YTEPOROAIKA TaXUTNTA UE ETTIOTPOQN AEIWHPEVWV CWHATISIWV
TAVW O€ TUAHOTA AGUTTOG.

pTek  kai/p  AavBaopévn

(NL)

INSTRUCTIEHANDLEIDING

AL

OPGELET! VOORDAT MEN HET SYSTEEM VAN
PLASMASNIJDEN GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE
INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

SYSTEMEN VAN PLASMASNIJDEN VOORZI
PROFESSIONEEL EN INDUSTRIEEL GEBRUIK

EN VOOR

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET SNIJDEN MET
PLASMABOOG

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft
een veilig gebruik van de systemen van plasmasnijden en de
risico’s in verband met de procedures van het booglassen
en aanverwante technieken en over de desbetreffende
beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.
(Ook de norm “EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor
boogl Deel 9: | llatie en gebruik”).

AN

- Rechtstreeks contact met het snijcircuit vermijden;

de nuIIastspanning geleverd door het systeem van
lijden kan in b Id 1 gevaarlijk zijn.

De verbinding van de kabels van het snijcircuit, de operaties

van nazicht en herstelling moeten altijd uitgevoerd worden

met het snijsysteem uitgeschakeld en losgekoppeld van het

voedingsnet.

- Het syst van g rijden uitschakelen en loskoppelen

van het voedlngsnet voordat men de versleten elementen van

de toorts vervangt.

De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene

ongevallenpreventienormen en -wetten.

- Het systeem van pl rijden moet uitsluitend verbonden

worden met een voedingsnet met een neutraalgeleider

verbonden met de aarde.

Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de

beschermende aarde.

- Het syst van p rijden niet gebruiken in vochtige of

natte ruimten of in de regen.

Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende

verbindingen gebruiken.
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blootstelling aan de rook geproduceerd door de operaties van
het snijden in functie van hun samenstelling, concentratie en
tijdsduur van de blootstelling zelf.

POL®O

Een adequate elektrische isolering gebruiken tegenover
de sproeier van de toorts van plasmasnijden, het stuk in
bewerking en eventuele metalen gedeelten in de nabijheid op
de grond geplaatst (toegankelijk)

Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van
handschoenen, veiligheidsschoeisel, hoofddeksels en
voor dit doel voorziene kledij en middels het gebruik van
voetplanken of isolerende tapijten.

Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan
UNI EN 169 of UNI EN 379, aangebracht op maskers of helmen
die voldoen aan UNI EN 175.

Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding
(volgens UNI EN 11611) en lashandschoenen (volgens UNI
EN 12477) om te voorkomen dat de huid wordt blootgesteld
aan de ultraviolette en infraroodstraling van de lasboog;
andere personen die zich in de buurt van de lasboog
bevinden, moeten worden beschermd door middel van niet-
reflecterende schermen of gordijnen.

Lawaai: Indien er wegens bijzonder intensieve operaties van
snijden een niveau van persoonlijke dagelijkse blootstelling
(LEPd) gelijk aan of groter dan 85db(A) wordt vastgesteld, is
het gebruik van adequate persoonlijke beschermingsmiddelen
erplicht (Tab. 1).

QOROE®

De doorgang van de snijstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving
van het snijcircuit.

De elektromagnetische velden kunnen mterfereren metsommlge
medische t 1 (vb. Pac: ker, bead g 1,
metalen prothesen enz.).

Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen
worden voor de dragers van deze toestellen. Zo moet
bijvoorbeeld de toegang naar de gebruikszone van het systeem
van plasmasnijden verboden worden.

Dit systeem van p rijden beantwoordt aan de technische
standaards van het product voor het uitsluitend gebruik
op industriéle plaatsen voor professionele doeleinden. De
overeenstemming met de basislimieten m.b.t. de menselijke
blootstelling aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu
is niet gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de

blootstelling aan de elektromagnetische velden te verminderen:

- De twee kabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

- Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het

snijcircuit houden.

De kabels nooit rond het lichaam draaien.

Niet snijden met het lichaam midden in het snijcircuit. Beide

kabels langs hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.

De retourkabel van de snijstroom verbinden met het te snijden

stuk zo dicht mogelijk bij het snijden in uitvoering.

Nlet snijden |n de nabijheid van, zittend of steunend op het
van g rijden (minimum afstand: 50cm).

Geen ferromagnetlsche voorwerpen in de nabijheid van het

snijcircuit laten.

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

AN

- Apparatuur van klasse A:

Dit systeem van plasmasnijden beantwoordt aan de vereisten
van de technische standaard van het product voor het
uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor
huiselijk gebruik en in gebouwen die rechtstreeks verbonden
zijn met een voedingsnet aan lage spanning dat de gebouwen
voor huiselijk gebruik voedt.

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN
DE OPERATIES VAN PLASMASNIJDEN
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock;

In aangrenzende ruimten;

- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen

MOETEN vooraf geévalueerd worden door een
”Verantwoordelijke expert” en altijd uitgevoerd worden in
aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn voor
ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in
7.10; A.8; A10 van de norm “EN 60974-9: Apparatuur
voor booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik” MOETEN
gebruikt worden.

De operaties van snijden MOETEN verboden zijn terwijl de

stroombron door de operator ondersteund wordt (vb. middels

riemen).

De operaties van snijden MOETEN verboden zijn met een

operator die van de grond opgeheven staat, behoudens het

eventueel gebruik van een veiligheidsplatform

OPGELET! VEILIGHEID VAN HET SYSTEEM VOOR

PLASMSNIJDEN.

Alleen het voorzien model van toorts en de bijhorende

combinatie met de stroombron zoals aangeduid in de

”"TECHNISCHE GEGEVENS” garandeert dat de beveiligingen

voorzien door de fabrikant efficiént zijn (systeem van

tussenblokkering).

- GEEN toortsen en bijhorende verbruikselementen van

verschillende oorsprong gebruiken.

NIET PROBEREN AAN DE STROOMBRON toortsen TE

KOPPELEN die gebouwd zijn voor procedures van snijden of

LASSEN niet voorzien in deze instructies.

HET NIET IN ACHT NEMEN VAN DEZE REGELS kan een

ERNSTIG gevaar inhouden voor de fysische veiligheid van de

gebruiker en de apparatuur beschadigen.

RESIDU RISICO’S
KANTELING: de stroombron voor het plasmasnijden op
een horizontaal opperviak plaatsen met een adequaat
draagvermogen voor de massa; zoniet (vb. geinclineerde,
losliggende vloeren, enz...) bestaat het gevaar van kanteling.

ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van het systeem van
plasmasnijden is gevaarlijk voor gelijk welke bewerking die
verschilt van diegene die voorzien zijn.

Het is verboden om het plasmasnijsysteem te heffen zonder
dat eerst alle verbindings-/voedingskabels/-leidingen zijn
losgekoppeld.

Het is verboden om de handgreep te gebruiken voor het heffen
van het plasmasnijsysteem.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING
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.
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- Kit met  elektroden-reservemondstukken
luchtstroomtoorts.
- Kit voor gouging.

voor hoge-

3. TECHNISCHE GEGEVENS

KENTEKENPLAAT

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van het

systeem van plasmasnijden zijn samengevat op de kentekenplaat

met de volgende betekenis:
Fig. A

1- EUROPESE Referentienorm voor de veiligheid en de bouw van
de machines voor booglassen en plasmasnijden.

2- Symbool van de binnenstructuur van de machine.

3- Symbool van de procedure van plasmasnijden

4- Symbool S: wijst erop dat er operaties van snijden mogen
uitgevoerd worden in een ruimte met een verhoogd risico van
elektroshock (vb. in de onmiddellijke nabijheid van grote metalen
massa’s).

5-  Symbool van de voedingslijn:
1~: eenfase wisselspanning
3~: driefasen wisselspanning

6- Beschermingsgraad van het omhulsel

7- Kentekens van de voedingslijn
- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de machine

(toegestane limieten +10%):

- L, ax - Maximum stroom verbruikt door de lijn

- L Effectieve voedingsstroom

8- Prestaties van het snijcircuit
- U, : maximum spanning leeg (snijcircuit open)

- 1JU, . Genormaliseerde overeenstemmende stroom en
spanning die door de machine kunnen verdeeld worden
tijdens het snijden.

- X : Verhouding van intermittentie: duidt de tijd aan dat de
machinede overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde
kolom). Wordt uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van
10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze; en zo
verder).Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat,
die verwijzen naar 40°C ruimte) overschreden worden,
wordt de ingreep van de thermische beveiliging bepaald (de
machine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen
de toegestane limieten ligt).

- A/V-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de
stroom van het snijden (minimum - maximum) aan de
overeenstemmende boogspanning.

9- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de machine
(noodzakelijk voor de technische service, de aanvraag van
reserve onderdelen, het opzoeken van de oorsprong van het
product).

10- == : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking
moet voorzien zijn voor de bescherming van de lijn.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis
aangeduid is in hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het
booglassen”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft
een indicatieve aanwijzing van de betekenis van de symbolen en
van de cijfers; de exacte waarden van de technische gegevens van
het systeem van plasmasnijden in uw bezit moeten rechtstreeks
genomen worden van de kentekenplaat van de machine zelf.

ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS

- STROOMBRON : zie tabel 1 (TAB.1)

- TOORTS : zie tabel 2 (TAB.2)

Het gewicht van de machine staat aangegeven in tabel 1 (TAB. 1).

4. BESCHRIJVING VAN HET SYSTEEM VAN PLASMA-SNIJDEN
Inrichtingen van controle, regeling en verbinding

STROOMBRON (Fig. B)
1 - Toorts met directe of gecentraliseerde aansluiting.

- De toortstoets is het enige bedieningsorgaan waarmee de
snijwerkzaamheden kunnen worden gestart en gestopt.

- Als de toets niet meer wordt ingedrukt, wordt de cyclus
onmiddellijk onderbroken in iedere fase; alleen de koellucht
wordt behouden (post-lucht).

- Onbedoelde handelingen: om toestemming te geven voor het
starten van de cyclus, moet de toets gedurende een minimumtijd
ingedrukt worden gehouden.

- Elektrische veiligheid: de werking van de toets wordt
geblokkeerd als de isolerende mondstuksteun NIET op de kop
van de toorts is gemonteerd of als deze verkeerd is gemonteerd.

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

LF

Standaard werkingsmodus.
RASTERSNIJDEN

LF

Snijmodus waarbij de boog ook in stand wordt gehouden
wanneer deze niet op het werkstuk wordt overgedragen.
SNIJDEN GEBLOKKEERD

[F &

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.
3 - LUCHT-toets

@
Door deze toets in te drukken, blijft er circa 45 seconden lucht uit
de toorts stromen ( /& ingeschakeld). Stel tijdens deze fase de

druk in binnen het bereik dat de toorts vereist.

Display (Fig. D)
1 - Wﬁga&van 3 stroom
(D

VVIA

2 - Weergave van de luchtdruk digitale manometer.
UTO

- e e
10 129 1 TIkPa
L Vs
- Druk op de luchttoets om de lucht uit de toets te laten stromen
( éz ingeschakeld).
Vi

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
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blokkeren (Fig. E-3).
3 - Alarmcodes, waarschuwing met blokkering vermogen.
[ ()
- ‘e

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.

06: Inschakeling ontbrekende fase voedingslijn.

08: Hulpspanning buiten bereik.

09: Inschakeling beveiliging drukschakelaar luchtcircuit.

15: Inschakeling beveiligingscircuit toorts.

Waarschuwingscode,
vermogen:
07: 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.
4 - Aanwezigheid alarm of waarschuwing.

waarschuwing zonder blokkering

5 - 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 snijboog 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.

6 - Thermostaatbeveiliging.

7 - Ontbreken van lucht.
a

8 - Verbruiksmaterialen beschadigd.

Waarschuwing slecht functionerende verbruiksmaterialen; de
oorzaken kunnen zijn:

- slijtage van de verbruiksmaterialen.

- verbruiksmaterialen verkeerd gemonteerd.

- toorts defect.

- luchtdruk te laag.

Deze waarschuwing wordt gereset na een correcte snijcyclus.
9 - Analoge manometer.

TR

10 - Aanwezigheid afstandsbediening.

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 gelijk aan 1V.

ACHTERPANEEL (Fig. E)

1 - Hoofdschakelaar O - |
In de positie | (ON) machine klaar voor werking,

2 - Hand drukr (perslucht pl. ).

3 - Knop van de drukverlager.

4 - Voedingskabel.

5 - Afstandsbediening 14 polen.
PIN 1 Polarisator
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Contact snijpoog. Gewoonlijk open, sluit wanneer de
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 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/w [A].
PIN11 Signaal OUT luchtdruk 1 [V]J/[BAR] bereik 0..10 [V]
PIN12 Referentie 0[V] signalen PIN 8,9,10,11 en 13.
PIN13 Voeding 12[V] max 100mA.
PIN14 PE beveiligingsgeleider.

5. INSTALLATIE

OPGELET! VOERALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN
EN 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 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
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beschikbaar op de plaats van installatie.

De stroombron moet uitsluitend verbonden worden met een

voedingssysteem met geleider van neutraal verbonden met de

aarde.

- Teneinde de bescherming tegen een onrechtstreeks contact te
voorkomen, differentiaalschakelaars gebruiken van het type:

—TypeA().

Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11
(Flicker) raadt men de verbinding aan van de stroombron met de
punten van interface van het voedingsnet die een impedantie lager
dan Zmax = 0.2 ohm hebben.

Het systeem van plasmasnijden valt niet onder de vereisten van de
norm IEC/EN 61000-3-12.

Indien het aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet,
behoort het tot de verantwoordelijkheid van de installateur of
de gebruiker om te 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 amperes 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 SNIJCIRCUIT

OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE
VOLGENDE 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.

De toorts voor plasmasnijden aansluiten (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.

BELANGRIJK!

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 toortsmodel en de combinatie daarvan met
de stroombron zoals staat aangegeven in TAB.2 garandeert dat
de veiligheidssystemen die door de constructeur zijn voorzien
goed werken (blokkeringssysteem).

- GEBRUIK GEEN toortsen en bijbehorende verbruiksmaterialen
van andere merken.

PROBEER NIET OM toortsen die zijn gebouwd voor
andere snij- of lasprocedures dan in deze instructies staan
aangegeven AAN TE SLUITEN OP DE STROOMBRON.

Als deze regels niet in acht worden genomen, kan er ernstig
gevaar voor de fysieke veiligheid van de gebruiker ontstaan
en kan de apparatuur beschadigd raken.

6. PLASMASNIJDEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

De pl boog en zijn tc ing bij het pl lijden.
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 (snijpboog). 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.

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.
In TAB 3 staat de snijsnelheid in functie van de dikte voor de
materialen aluminium, ijzer en staal.

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.
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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 opperviak 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.

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.

N

ONDERHOUD

OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE
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).
3- 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 opperviakken
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 opperviak 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.

Persluchtfilter (Fig. H)

- Het filter heeft een automatische condensafvoer die steeds
in werking treedt als het filter wordt losgekoppeld van de
persluchtleiding.

Inspecteer het filter regelmatig; als er water in de beker zit, moet
deze handmatig worden geleegd door de afvoer omhoog te duwen.
Als de filterpatroon bijzonder vuil is, moet deze worden vervangen
om overmatig verlies van lading te voorkomen.

BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD
MOETEN UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR
ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP HET GEBIED
VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE
TECHNISCHE NORM IEC/EN 60974-4.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE
MACHINE WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN
GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DEZE UITGESCHAKELD
IS EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de
binnenkant van de machine kunnen zware elektroshocks
veroorzaken gegenereerd door een rechtstreeks contact met

_57-



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 n kabel

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.

(HY)

HASZNALATI UTASITAS

FIGYELEM! A PLAZMAVAGO BERENDEZES HASZNALATA
ELOTT FIGYELMESEN OLVASSA EL AHASZNALATI UTASITAST!

PROFESSZIONALIS ES IPARI CELRA KESZULT PLAZMAVAGO
BERENDEZESEK

1. A PLAZMAIVES VAGAS ALTALANOS BIZTONSAGI
SZABALYAI

A kezelooonek kello informacié birtokaban kell lennie a
plazmavagé berendezés biztos hasznalatarél valamint az
ivhegesztés folyamataival és az azzal 6sszefiiggo technikakkal
kapcsolatos kockazatokroél, a védelmi rendszabalyokrdl és a
vészhelyzetben alkalmazando eljarasokrol.

(Vegye figyelembe az “EN 60974-9: ivhegeszt6 berendezések. 9.
rész: Létesités és lizemeltetés” szabvanyt is).

- A vagoéaramkorrel valé kozvetlen érintkezés elkeriilendd; a
plazmavago berendezés altal Iétrehozott Uiresjarasi fesziiltség
néhany helyzetben veszélyes lehet.

- A vagoéaramkor kabeleinek lak asak lamint
az ellenérzési és javitasi miiveletek végrehajtasakor a
vagoberendezésnek kikapcsolt allapotban kell lennie és
kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

- Avagopisztoly elhasznalodott részeinek poétlasat megel6zéen
a plazmavagé berendezést ki kell kapcsolni és kapcsolatat az
aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

- Az  elektromos & elés végrehajtasanak a
biztonsagvédelmi norméak és szabalyok altal el6iranyzottaknak
megfeleléen kell megtorténnie.

- A plazmavago berendezés kizardlag foldelt, nulla vezetékii

aramellatasi rendszerrel lehet 6sszekapcsolva.

Meg kell gy6zédni arrél, hogy az aramellatas konnektora

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 installate maar aan andere
operatieve aspecten zoals:
a- Onvoldoende penetratie of excessieve vorming van slak:

- Te hoge snelheid van snijden

- Toorts teveel geinclineerd

- Excessieve dikte stuk of stroom van snijden te laag.

- Druk-vermogen perslucht niet adequaat.

- Elektrode en sproeier toorts versleten.

- Neus sproeierhouder niet geschikt
b- Gebrek van overbrenging van de snijboog:

- Elektrode versleten

- Slecht contact van de klem van de retourkabel.
c- Onderbreking van de snijboog:

- Snelheid van snijden te laag

- Afstand toorts-stuk excessief

- Elektrode versleten

- Ingreep van een bescherming
d- Snijden geinclineerd (niet loodrecht):

- Stand toorts niet correct.

- Asymmetrische slijtage van het gat sproeier en/of niet correcte

montage componenten toorts.
- Inadequate luchtdruk

kifogastalanul csatlakozik a foldeléshez.

Tilos a plazmavago berendezés nedves, nyirkos kérnyezetben
vagy es0s idében valé hasznalata.

Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek
megrongalédott vagy csatlakozasa meglazult.

szigetelése
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alkalmazni.

A munkalatokat a célhoz eléiranyzott kesztiit, labbelit, fejfed6t
viselve és felhagoédeszkan vagy szigetel6szényegen allva kell
elvégezni.

Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379
szabvanynak megfelelé sziir6kkel, amelyek az UNI EN 175
szabvanynak megfelelé védémaszkokra vagy fejpajzsokra
vannak felszerelve.

Hasznaljon megfeleld, tiizall6 védéruhazatot (ami az UNI EN
11611-nek megfelel) és hegeszté kesztyiit (ami az UNI EN
12477-nek megfelel), megakadalyozva a bér felhamrétegének
kitételét a hegesztdiv altal gerjesztett, ultraibolya és
infravoros sugaraknak; a védelmet ki kell terjeszteni a
hegesztoiv kozelében tartézkodo, egyéb személyekre is nem
visszaver6 arnyékolasok vagy védofiiggonyok hasznalataval.
Zajszint: Ha rendkiviil intenziv vagasi miiveletek miatt
85db(A)-nek megfelelé vagy annal nagyobb egyéni
kitételi szint (LEPd) észlelhet6, akkor a megfelelé egyéni
védbeszkozok hasznalata kotelezé (1. Tabl.).

2OORO®®

- A vagéaram athaladasa a vagéoaramkor kornyékén lokalizalt,
elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.

Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl. Pace-

maker, lélegeztetdk, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.

Az ilyen késziilékeket viselok szamara megfelelé

ovintézkedéseket kell hozni. Példaul meg kell tiltani a

plazmavago rendszer hasznalati térségének megkozelitését.

Ez a plazmavagé rendszer megfelel azon miiszaki

termékszabvanyok kovetelményeinek, amelyek meghatarozzak

az ipari kornyezetben, professzionalis célbdl valo, kizarélagos

felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valé

megfelelés, amelyek a haztartasi kornyezetben az ember

elektromagneses tereknek valo kitételére vonatkoznak.

A kezelének a kovetkezé eljarasokat kell alkalmaznia az
elektromagneses tereknek valé kitétel csokkentése érdekében:
Rogzitse egyiitt, egymashoz a leheté legkodzelebb a két kabelt.
Tartsa a fejét és a torzsét a leheté legtavolabb a
vagoaramkortol.

Soha ne csavarja a kabeleket a teste koré.

Ne vagjon ugy, hogy a teste a vagéaramkor kozott van. Tartsa
mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.
Csatlakoztassa a vagéaram visszavezeté kabelét a vagasra
szant munkadarabhoz a leheté legkozelebb a készitend6é
vagashoz.

Ne vagjon a plazmavagé rendszer mellett, arra lilve vagy
annak nekitamaszkodva (minimum tavolsag: 50 cm).

Ne hagyjon ferromagneses targyakat a vagoéaramkor
kozelében.

- Minimum tavolsag d= 20cm (P abr.).

- A osztalya berendezés:

Ez a plazmavagé rendszer megfelel azon miiszaki
termékszabvany kovetelményeinek, amely meghatarozza az
ipari kornyezetben, professzionalis célbol vald, kizarélagos
felhasznalast. Nem biztositott az  elektromagneses
kompatibilitasnak valé megfelelése a lakéépiiletekben és a
haztartasi célu hasznalatra az épiileteket ellato, kisfesziiltségii
taphalézathoz kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

AZON PLAZMAVAGASI MUVELETEKET, melyeket:

- Olyan kornyezetben, ahol az aramiités veszélye megnévelt;

- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;

- Gyulékony vagy robbanékony anyagok jelenlétében kell
elvégezni;
Egy “Felelés szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie és
mindig mas —vészhelyzet esetére kiképzett —személyek
jelenlétében kell végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az “EN 60974-9: ivhegesztd berendezések.
9. rész: Létesités és lizemeltetés” szabvany 7.10; A.8; A.10
pontjaiban leirt, miiszaki védelmi eszk6zoket.

TILOS a plazmavagasi miiveletek elvégzése akkor, amikor az

aramforrast a kezel6 tartja (pl. szijak segitségével).

TILOS, hogy a plazmavagasi miiveleteket a foldrél fel It

munkas végezze, kivéve ha biztonsagi kezelédobogon

tartézkodik.

FIGYELEM! A PLAZMAVAGO BERENDEZES BIZTONSAGI

SZABALYAL.

Csak az el6irt vagopisztoly modell és az aramforrassal valo,

megfelelé 6sszekdtés a “MUSZAKI ADATOK” bekezdésben

megjeloltek szerint garantalja azt, hogy a gyarté altal eldirt
biztonsagi szerkezetek hatakonyak legyenek (belsé blokkrész
rendszere).

- NE HASZNALJON a vagépisztolytol kiilonb6z66 gyartmanyd,
elhasznalédasnak kitett alkatrészeket.

- NE KISERELJE MEG olyan vagépisztolyok
CSATLAKOZTATASAT AZ ARAMFORRASHOZ, amelyek a jelen
hasznalati utasitasban nem eléirt vagasi vagy HEGESZTESI
folyamatokhoz késziiltek.

- A JELEN SZABALYOK FIGYELMEN KiVUL HAGYASA

KOMOLYAN veszélyeztetheti a felhasznalé testi épségét és

megkarosithatja a berendezést.

EGYEB KOCKAZATOK
FELBORULAS: helyezze a plazmavagé aramforrast a
tomegének megfelelé teherbirasa, vizszintes feliiletre;
ellenkez6 esetben (pl. lejtds, kiilonvalé padlézatok stb...) a
felborulas veszélye fennall.

NEM MEGFELELO HASZNALAT: a plazmavagé berendezés
hasznalata veszélyes barmilyen, nem eliranyzott miivelet
végrehajtasara.

Tilos a plazmavagé berendezés felemelése, amennyiben
el6zéleg nem szereltek ki minden 6sszekoté- vagy tapkabelt/
csovezetéket.

- Tilos a plazmavagé berendezést a fogantyujanal fogva
felakasztani.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Haromfazisu, ventillalt, sdritett levegés plazmavagd berendezés.
Gyors és alakvaltozas nélklli vagast tesz lehetévé acélon, inox
acélon, galvanizalt acélokon, aluminiumon, vérésrézen, sargarézen,
stb. A vagasi ciklust egy pilotiv aktivalja.

ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

- Avagoaram bedllitasa.

Vagopisztoly feszlltség-ellenérzd szerkezet.
Levegényomas, vagopisztoly rovidzarlat ellenérzé szerkezet.
Termosztatikus védelem.

- Alevegbnyomas megjelenitése.

Vagopisztoly hiités vezérlés.

Tulfeszlltség, fesziltségesés, fazishiany.

Tavvezérl6 csatlakozo.

SZERIA KIEGESZITOK
- Plazmavagé pisztoly.
- Csatlakozo készlet a siiritett levegé bekotéshez.

IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Tartalék fuvoka-elektréda készlet.
- Nagy légaramlasu vagoépisztoly.
Tartalék  favoka-elektroda
vagopisztolyhoz.

- Gouging készlet.

készlet

nagy légaramlasu

3. MUSZAKI ADATOK

ADAT-TABLA

A plazmavagd berendezés haszndlatara és teljesitményére

vonatkozo, alapveté adatok a karakterisztikak tablazataban vannak

feltlintetve a kdvetkez6 jelentéssel:

A abr.

1- Az ivhegesztd és a plazmavagd gépek biztonsagara és
gyartasara vonatkozé EUROPAI szabvany.

2- A gép belsé szerkezetének jele.

3- Aplazmavagas folyamatanak jele.

4-  Sjel: Azt jeldli, hogy végrehajtasra kerlilhetnek vagasi miiveletek
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olyan kérnyezetben is, ahol az aramités megndvelt veszélye all

fenn (pl. nagy fémtémegek kdzvetlen kdzelében).

Az aramellatas vezetékének jele:

1~: egyfazisu valtozo fesziiltség

3~: haromfazisu valtozé fesziiltség

A burkolat védelmi szintje.

Az aramellatasi vezeték jellemzéinek adatai:

U, : a gép aramellatasénak valtozo fesziltsége és

frekvenciaja (megengedett hatar +10%):

L ax - Az aramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert

aram.

L - Aténylegesen adagolt aram.

A vagas aramkorének teljesitményei:

U, : maximalis Uresjarasi feszliltség (nyitott vagasi aramkér).

1,/U, : megfelel6 és normalizélt &ram és fesziiltség, melyet

a gep szolgaltathat a vagas soran.

X : A kihagyas aranya: azt az idét jelzi, mely alatt a gép

megfelel6 aramot képes szolgaltatni (azonos oszlop).

%-ban keril kifejezésre 10 perces id6kor alapjan (pl. 60%

= 6 perc munka, 4 perc megszakitas; és igy tovabb).

Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (a tabla

szerinti 40°C- os kérnyezetben) meghaladasra kerlilnek,

hévédelmi beavatkozas kovetkezik be (a gép stand-by

marad egészen addig, amig a hémérséklete nem tér vissza

a megengedett hatarok kozé).

AN-AN : A véagoéaramnak (minimum-maximum) az iv

megfeleld fesziiltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat

mutatja.

A gép beazonositasara szolgalé térzsszam (nélkilozhetetlen

a miszaki segitségnyujtashoz, cserealkatrészek igényének

benyujtasahoz, a termék eredetének felkutatasahoz).

== : A késleltetett miikodés(i olvaddbiztositékok azon értéke,

mely a vezeték védelméhez iranyzandé el6.

11- Azon biztonsagi szabvanyokra vonatkoztatott jelek, melyek
jelentését az 1. fejezet “A plazmaives vagas altalanos biztonsagi
szabalyai” tartalmazza.

5-

6-
7-

9-

10-

Megjegyzés: A feltlintetett tablan szerepld jelek és szamok fiktivek,
az Onok tulajdonaban all6 plazmavagoé berendezés pontos értékei
és miiszaki adatai kozvetleniil a gép tablajan lathatok.

EGYEB MUSZAKI ADATOK:

- ARAMFORRAS: lasd 1. tablazat (1. TABL.)

- VAGOPISZTOLY: lasd 2. tablazat (2. TABL.)

A gép témege az 1. tablazatban van feltiintetve (1. TABL.).

4. APLAZMAVAGO RENDSZER LEIRASA
Ellenérzé, szabalyozo és 6sszekotd berendezések

ARAMFORRAS (B abra)
1 - Vagopisztoly kézvetlen vagy centralizalt csatlakozéval.

- A vagopisztoly gombja az az egyetlen ellenérz6 szerkezet,
amellyel a vagasi miveletek beinditasa és leallitasa
vezérelhetd.

- A gomb nyomasanak beszintetésével a ciklus barmelyik
fazisban, azonnal megszakad, kivéve a hiitéleveg6 fenntartasat
(utdlevegd).

- Véletlen miiveletek: a ciklus megkezdésének engedélyezéséhez
a gombot egy minimum idétartamra nyomva kell tartani.

- Elektromos biztonsag: a gomb funkcidja tiltott, ha a szigeteld
fuvokatarté NINCS a pisztolyfejre szerelve vagy a felszerelése
helytelen.

2 - Visszakoto kabel.
3 - Ellenérzé panel.

ELLENORZO PANEL (C abra)

1 - Kddolé és Gomb
Koédol6 funkcio:
Barmilyen izemmaodban lehet6vé teszi az aram szabalyozasat.
Gomb funkcié:
Barmilyen izemmaddban lehet6vé teszi a nyomasérzékeld altal
alkalmazott mértékegység beallitasat.

2 - Uzemmoédokat kivalaszté gomb

Lehetévé teszi az lzemmaddok kivalasztasat (D abra):
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VAGAS

LF

Standard mikddési modok.
RACSVAGAS

Megtartott ivvagd lizemmod, akkor is, amikor nem kerll at a
munkadarabra.
ROGZITETT VAGAS

A véagashoz hasonlé izemmaéd, azzal a kilonbséggel, hogy a
vagoiv kialakitasa utan a vagoépisztoly gombjat el lehet engedni.
A vagas megszakad, ha Uujbol benyomjak a vagopisztoly
gombjat.

GOUGING

Gyokfaragé lUzemmod, a GOUGING fogyoalkatrészekkel
ellatott vagopisztollyal valé hasznalatra alkalmas.
3 - LEVEGO gomb

@

E gomb benyomasaval a levegé folyamatosan kiaramlik a
vagopisztolybdl kériilbeliil 45 mpercig ( /@ bekapcsolt). E fazis
v

folyaman szabdlyozza a nyomast a vagoépisztoly altal igényelt
tartomanyon belll.

Kijelz6 (D abra)
1 - Az aram megjelenitése

-y Gy G
D
LIVIA
2 - Digitalis manométer légnyomas megjelenitése.
AUTO

kPa

10 120 1T1kPa

L0 Vs
- Nyomja be a levegdé gombot a levegd vagopisztolybdl vald
kiaramoltatasahoz ( /éz bekapcsolt).

Allitsa be a nyomast a kért értékre a nyomascsokkentd
szabalyozdégombjanak elforgatasaval (E-3 abra).
- Huzza felfelé a kioldasahoz és forgassa el (E-3 abra).
Ha a beallitott nyomas a kért tartomanyon kiviil van, egy
figyelmeztetés jelenik meg (D-3 abra).
- Abeszabalyozas végén nyomja lefelé a szabalyozégombot
a bedllitas rogzitéséhez (E-3 abra).
3 - Riasztasi kod, értesités teljesitmény blokkolassal.

-, e

| I

N

A riasztasi vagy figyelmezteté allapotbdl vald visszadllitas
altaldban 10 masodperccel az azt kivaltd ok megsziinése utan
kovetkezik 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
beavatkozasa.

06: A tapvonal fazisanak hianyaval szembeni védelem
beavatkozasa.

08: Segédfeszilltség tartomanyon kivdl.



10-

09: Levegd kér nyomasszabalyozé védelmének beavatkozasa.
15: Vagopisztoly biztonsagi aramkor beavatkozasa.

Figyel tetés kod, értesités a teljesitmény blokkolasa
nélkiil:
07: A gép belsejében tulzott porlerakodas kijelzése

11: Vagopisztoly / Fogyoalkatrész elhasznalodasanak kijelzése.

14: A soros adatokban 1évé hiba kijelzése.

16: Leveg6é kor optimalis intervallumon kivili nyomasanak
kijelzése.

17: Tapvonal instabilitas kijelzése.

Riasztas vagy figyelmeztetés jelenléte.

Gép kimenet fesziiltség alatt.

Vilagité allapota azt jelzi, hogy a gép kimenet feszlltség alatt

van: aktivalt vago aramkor (Pilotiv vagy Vagoiv aktiv).

A kimenet akkor kerill fesziiltség ala, amikor benyomjak a

vagopisztoly gombjat és semmilyen riasztasi allapot nem all

fenn.

A gép kimenet nincs fesziltség ala helyezve a kovetkezd

esetekben:

- ha a vagopisztoly gombja NINCS benyomva (stand-by allapot).

- aVAGAS,ROGZITETT VAGAS és GOUGING (izemmédokban
az utoégaz folyaman (10 masodperc).

- barmilyen riasztasi allapotban.

A gép kikapcsolja a kimenetet a kdvetkezd esetekben:

- a VAGAS, RACSVAGAS és GOUGING iizemmoédokban a
vagopisztoly gombjanak elengedésekor.

-a ROGZITETT VAGAS izemmédban a vagépisztoly

gombjanak elengedésekor a pilotiv folyaman vagy a

vagopisztoly gombjanak benyomasara a vagaéiv folyaman.

ha a pilotiv nem jut 4 a munkadarabhoz maximum 2

masodperces idén belil (4 masodperc a GOUGING
Uzemmodban). i o
-a VAGAS, ROGZITETT VAGAS ¢és GOUGING

lizemmodokban, ha a vagéiv megszakad a vagopisztoly-
munkadarab kozotti tul nagy tavolsag, az elektroda tulzott
elhasznalédasa vagy a vagopisztolynak a munkadarabtdl valé
kényszereltavolodasa miatt (a RACSVAGAS iizemmédban az
iv mindig megtartott).

a RACSVAGAS iizemmédban, ha egy vagasi ciklus végén a
kdvetkez6 nem kezd6dik meg 10 masodpercen belll.

- ha egy riasztas kozbelép.

Termosztatikus védelem.

@;

Levegé hianya.
a

Sériilt fogyoalkatrészek.

A rosszul miikodé fogydalkatrészekre vonatkoz6
figyelmeztetések okai lehetnek:

- afogyoalkatrészek elhasznalédasa.

- tévesen beszerelt fogyoalkatrészek.

- hibas vagopisztoly.

- tul alacsony levegényomas.

Ebbdl a figyelmeztetésbdl valé visszaallitds egy helyes vagasi
ciklus utan torténik meg.

Analég Manométer.

O ULLITE

.

Tavvezérl6 jelenléte.

=

Bekapcsol akkor, amikor az alabbi tavoli jelek egyikét ravezetik a

hatso konnektorra (E-3 abra):

1- Egy MODBUS tipusu, soros kapcsolas.
2- Egy teljesitmény engedélyezd, kiils6 vezérld.
3- Egy jel 1V-nal nagyobb vagy azzal azonos d&ram

beallitasahoz.

HATSO PANEL (E abra)

1

2
3
4
5

5.

- Fékapcsol6 O -1
Az | (ON) allasban a gép a miikddésre készen all,

- Kézi nyomasszabalyozo (plazma siiritett levegd).

- Nyomascsokkenté szabalyozégomb.

- Tapkabel.

- 14 pdlusos tavvezérlo.
PIN 1 Polarizator
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Vagéiv Erintkez8. Rendszerint nyitva van, akkor zar,
amikor a vagoiv aktiv.
PIN 6.7 Pilotiv Erintkezé. Rendszerint nyitva van, akkor zar,
amikor a pilotiv aktiv.
PIN 8 Teljesitmény engedélyezd, kiilsé vezérlé. Ha zarva van
0[V] (PIN12)-n, engedélyezi a teljesitményt. Teljesen helyettesiti
a vagopisztoly gombjanak funkcidjat.
PIN 9 Kimeneti fesziiltség OUT jel. 0-10[V] tartomany beallithaté
értékskalaval 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V.
A beallitas oly modon térténik meg, hogy a kartya inditasa
folyaman egyidejlileg be kell nyomni a “Kédolé és Uzemmaédok
kivalasztasa” gombokat. Valassza ki a kivant eértékskalat
a kodolé miikddtetésével. Ujra nyomja be az “lizemmodok
kivalasztasa” gombot a kilépéshez.
PIN10 Aram beallitasi IN jel 1[V] / Imax/4q [A].
PIN11 Leveg6 nyomas OUT jel 1 [VJ/[BAR] tartomany 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.

OSSZESZERELES

FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI

VALAMINT ELEKTROMOS BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN
KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL

KICSATLAKOZTATOTT

PLAZMAVAGO  BERENDEZESSEL

VEGEZZEN EL. ] o
AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT
VAGY KEPESITETT DOLGOZO HAJTHATJA VEGRE.

Visszakoté kabel-foldelt fogo o6sszeallitasa (G abra)

A GEP ELHELYEZESE
Jeldlje ki a gép felallitasanak helyét ugy, hogy ne legyenek akadalyok

a

hadatélevegd ki- és bedramlasat lehetévé tevd nyilasoknal;

egyidejlileg gy6z6djon meg arrdl is, hogy nem kerliinek beszivasra
aramvezetd porszemek, korroziv g6zok, nedvesség, stb.
Hagyjon legalabb 250mm szabad teriiletet a gép kordl.

FIGYELEM! A gépet egy sulyanak megfelel6é

teherbirasu, sik feliiletre kell helyezni a felbillenés és egyéb
veszélyes elmozdulasok elkeriilése érdekében.

HALOZATRA KAPCSOLAS
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Barmilyen villamos 0Osszekottetés |étesitése el6tt ellendrizze,
hogy az aramforras tablajan feltiintetett értékek a felallitas helyén
rendelkezésre allo halézati fesziiltség és frekvencia értékeknek
megfelelnek.

Az aramforrast kizarélag foldelt semleges vezetékkel ellatott
tapegységre szabad rakapcsolni.

A kozvetett érintéssel szembeni védelem biztositasahoz az alabbi
tipusu differencialkapcsolokat hasznalja:

- Atipus ( ).

Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvanyban el6irt kovetelményeknek
valé megfelelés érdekében javasoljuk az aramforrasnak a
taphalozat interfész olyan pontjaihoz valé csatlakoztatasat,
amelyek latszélagos ellenallasa kisebb Zmax = 0.2 ohm-nal.

A plazmavagé rendszer az I|EC/EN 61000-3-12 szabvany
kovetelményeinek nem felel meg.

Ha azt egy kodzszolgaltatd taphalézathoz kotik be, a beszereld



vagy a felhasznald felelésségébe tartozik annak vizsgalata, hogy
a plazmavagd rendszer csatlakoztathaté-e (szlkség esetén
konzultaljon a disztriblcios halozat kezelSjével).

Csatlakozoédug6 és aljzat

Csatlakoztasson a tapkabelhez egy normalizalt csatlakozédugét, (3P
+ T) és készitsen el6 egy biztositékokkal vagy automata kapcsoléval
ellatott, halézati csatlakozot; a megfeleld foldelévéget a tapvezeték
foldvezetsjére (sarga-zold) kell rakapcsolni. Az 1. tablazat (1.TABL.)
feltlinteti a késleltetett olvaddbiztositékokra javasolt amperértékeket,
melyeket az aramforras altal kibocsatott legnagyobb névlieges aram
illetve a névleges tapfesziiltség alapjan valasztottak ki.

FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok figyelmen kiviil
hagyasa hatastalanna teszi a gyarté altal beszerelt, biztonsagi
rendszert (I osztaly), amely sulyos veszélyek kialakulasat
eredményezi személyekre (pl. elektromos aramiités) és dolgokra
(pl. tlizvész) vonatkozoéan.

A VAGO ARAMKOR BEKOTESEI

FIGYELEM! A KOVETKEZO CSATLAKOZTATASOK
VEGREHAJTASA ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY AZ
ARAMFORRAS KI VAN KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL KI
VAN HUZVA.

Az 1. tablazat (1. TABL.) felsorolja a visszakéts kabelre vonatkozo,
javasolt értékeket (mm?2-ben) a gép altal kibocsatott legnagyobb aram
fliggvényében.

Siiritett levegd bekotése (H abra).

- Készitsen el6 egy slritett levegd elosztd vezetéket, amely a
2. tablazatban (2. TABL.) megjel6lt minimalis nyoméassal és
szallitoképességgel rendelkezik.

- Csatlakoztassa a nyomascsokkentét a megjeldltek szerint (E
abra).

FONTOS!
Ne haladja meg a maximum 8 bar bemeneti nyomast. Jelentés
mennyiségli nedvességet vagy olajat tartaimazé levegé a kopd
részek nagymértékli elhasznalédasat vagy a vagopisztoly
karosodasat okozhatja. Ha a rendelkezésre allo siritett levegé
minéségével kapcsolatban kételyek meriiinének fel, akkor egy
légszaritd hasznalata javasolt, amelyet a bemeneti szirére kell
felszerelni. Csatlakoztassa egy flexibilis csGvezetékkel a sritett
levegé vezetéket a géphez, a tartozékként nyuijtott csatlakozok
egyikének felhasznalasaval, amelyet a gép hatso oldalan elhelyezett,
bemeneti levegésziirére kell felszerelni.

A vagoaram visszakoté kabelének csatlakoztatasa.
Csatlakoztassa a vagdaram visszakotd kabelét az elvagandd
munkadarabhoz vagy az azt megtarté fémpadhoz, figyelembevéve
az alabbi évintézkedéseket:

- Vizsgalia meg, hogy jo elektromos érintkezés alakult ki,

kilénésképpen akkor, ha szigetelt bevonatu, oxidalédott, stb.

lemezeket kell elvagni.

Végezze le a foldel6kapcsolast a lehetd legkdzelebb a vagasi

z6nahoz.

- A megmunkalds alatt l1évé munkadarab részét nem képezd
fémszerkezeteknek a vagoaram visszakotdé vezetSjeként 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.

A plazmavagoé pisztoly csatlakoztatasa (F abra) (ahol elGirt)
Vezesse be a vagopisztoly apa kabelvégét a gép szemkozti panelén
elhelyezett, centralizalt konnektorba tgy, hogy a polarizacios kulcs
beilleszkedjen. Teljesen csavarja be az o¢rajarassal megegyez6
irdnyban a rogzitégy(riit a levegdé és az aram szivargasok nélkli
aramlasanak biztositasahoz.

Némelyik modellnél a vagopisztolyt mar az aramforrdshoz bekdtve
szallitjuk.

FONTOS!

A vagasi miveletek megkezdése el6tt vizsgdlia meg a kopd
részek helyes beszerelését, felllvizsgalva a vagopisztoly fejét a
“VAGOPISZTOLY KARBANTARTASA’ fejezetben meghatarozottak
szerint.

A\

FIGYELEM!

A PLAZMAVAGO BERENDEZES BIZTONSAGA.

Csak az el6irt vagopisztoly modell és az aramforrassal valo,
megfeleld Osszekéttetés a 2. TABL.-ban megjeldltek szerint
garantalja azt, hogy a gyarté altal el6irt biztonsagi szerkezetek
hatékonyak legyenek (keresztreteszel6 rendszer).

- NE HASZNALJON mas gyartotol szarmazé vagépisztolyokat
és fogyoalkatrészeket.

NE KISERELJE MEG olyan vagopisztolyok
CSATLAKOZTATASAT AZ ARAMFORRASHOZ, amelyek a
jelen hasznalati utasitasban nem eléirt vagasi vagy hegesztési
folyamatokhoz késziiltek.

A jelen szabalyok betartasanak hianya komolyan
veszélyeztetheti a felhasznal6 testi épségét és karosithatja a
berendezést.

6. PLAZMAVAGAS: A FOLYAMAT LEIRASA

A plazmaiv a plazmavagasban alkalmazott alapelem.

A plazma egy rendkivil magas hémérsékleten felmelegitett és
ionizalt gaz, amely ily médon elektromosan vezetévé vélik. Ez
a vagasi eljaras a plazmat haszndlja fel az elektromos ivnek a
fémdarabhoz val6 tovabbitasahoz, amely a hé hatasara megolvad
és kulonvalik. A vagopisztoly stritett levegét hasznal fel, amely egy
egyetlen tapforrasbdl érkezik gy

a plazmagaz, mint a hiité- és védégaz szamara.

Pilotiv gyujtas

A ciklus kezdetét egy pilotaram, amely az elektréda (- polus) és a
vagopisztoly fuvokaja (+ polus) kozétt folyik, valamint a légaramlas
beinduldsa hatarozza meg.

A vagopisztolyt az aramforrés (+) pdlusédhoz csatlakoztatott,
elvagandé munkadarabhoz kozelitve a pilotiv atvitelre kerdil,
mikozben egy plazmaiv keletkezik az elektréda (-) és a munkadarab
kozott (vagoiv). A pilotiv megsziinik, amint a vagoiv stabilizalodik az
elektréda és a munkadarab kozott.

A gyarilag beallitott pilotiv megtartasi id6 2 mperc (4 masodperc a
GOUGING lizemmodban); ha az ivnek a munkadarabra valo atvitele
nem valdsult meg ezen idén beliil, akkor a ciklus automatikus
blokkolasa torténik meg, kivéve a hiitélevegé megtartasat.

Aciklus ismételt beinditdsahoz a vagopisztoly gombjanak elengedése
és Ujboli benyomasa sziikséges.

El6zetes miiveletek.

A vagasi miveletek megkezdése el6tt vizsgdlia meg a

fogyoalkatrészek helyes beszerelését, fellilvizsgalva a vagopisztoly

fejet a “VAGOPISZTOLY KARBANTARTASA” bekezdésben
meghatarozottak szerint.

Kapcsolja be az aramforrast és dllitsa be a vagéaramot (D-1

abra) azon fémes anyag vastagsaga és tipusa alapjan, amelyet

el kell vagni. A 3. TABL.-ban fel van tiintetve a vagasi sebesség a

vastagsag fliggvényében az aluminium, vas és acél anyagokhoz.

Nyomja be a levegé gombot (C-3 abra) lehetévé téve a levegd

kiaramlast.

E fazis folyaman dllitsa be a légnyomast ugy, hogy a kijelz6n

leolvashatd legyen a felhaszndlt vagodpisztolyhoz igényelt

nyomasérték (2. TABL.).

- Allitson a szabalyozégombon: huizza felfelé a kioldashoz és
forditsa el a VAGOPISZTOLY MUSZAKI ADATAI részben
megjelolt nyomasértékre torténd beallitasahoz.

- Olvassa le a kért értéket a manométeren;

szabalyozégombot a bedllitas rogzitéséhez.

Hagyja szabadon teljesen kidaramolni a leveg6t, a vagopisztolyban

esetleg felhalmozodott kondenzviz eltavolitasanak

megkoénnyitéséhez.

nyomja be a

Vagasi miivelet (L abra).

- Kozelitse a vagopisztoly fuvékajat a munkadarab széléhez (kb. 2
m), nyomja be a vagoépisztoly gombjat; korllbelil 1 masodperc

utan megtorténik a pilotiv gyujtasa.

Ha a tavolsag megfeleld, akkor a pilotiv azonnal tovabbitodik a

munkadarabra, lehetévé téve a vagoiv kialakulasat.

Vigye elére szabdlyos el6tolassal a vagopisztolyt a munkadarab

felliletén az idealis vagasi vonal mentén.

A megfelelé vagasi sebességet alkalmazza a vastagsag és

a kivalasztott aram alapjan, mikozben ellenérizze azt, hogy a

munkadarab alsé fellletérdl kilépé iv egy 5-10° -os hajlasszoget
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képezzen a fliggéleges vonalhoz képest, az elbtolasi irannyal
ellentétes iranyban.

Vagasi miivelet racson (ahol el&irt)

Lyukacsos lemezeken vagy racsokon torténé vagashoz hasznosnak

bizonyulhat az alabbi funkcié aktivalasa:

- Vélassza ki az “lzemmaddok kivalasztasa” gombbal (C-2 abra) a
récsvagas lzemmaodot. A vagas végén a vagopisztoly gombjanak
benyomva tartasaval a pilotiv automatikusan ujra meggyullad. Ezt
a funkcidt csak szilkség esetén hasznalja az elektroda és a fuvoka
felesleges elhasznalédasanak elkeriilése érdekében.

Faras (M abra)

E mivelet végrehajtasahoz vagy a munkadarab kozepérél torténd
inditasok megvalositasahoz megdontott vagopisztollyal végezze el a
gyujtast és fokozatos mozgassal vigye fliggéleges pozicidba.

- Ez a folyamat megakadalyozza azt, hogy iv visszafutasok vagy
megolvadt részecskék megrongaljdk a fuvoka furatat, amelynek
kévetkezménye a miikodéképesség gyors csokkenése.
Kozvetlenll elvégezhet6k olyan munkadarabok furasai, amelyek
vastagsaga a felhasznalasi tartomanyban eldirt maximalis
értéknek legfeljebb 25%-a.

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK
VEGREHAJTASA ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A
PLAZMAVAGO BERENDEZES Kl VAN KAPCSOLVA ES Kl VAN
HUZVA A TAPHALOZATBOL.

RENDES KARBANTARTAS . )
A RENDES KARBANTARTAS MUVELETEIT A KEZELO
ELVEGEZHETI.

VAGOPISZTOLY (N abra)

Idészakonként, a felhasznalas intenzitdsanak fliggvényében vagy

vagasi hibak jelentkezése esetén vizsgdlja meg a plazmaiv altal

érintett vagopisztoly részek elhasznalédottsaganak allapotat.

1- Tavtarto.
Cserélie ki akkor, ha annyira eldeformalédott vagy salakkal
boritott, hogy lehetetlenné valik a vagopisztoly pozicidjanak
helyes megtartasa (tavolsag és merdlegesség).

2- Favokatarto.
Kézzel csavarja ki a vagopisztoly fejbdl. Végezzen el egy
alapos tisztitast vagy cserélje ki, ha az megrongalédott (égések,
alakvaltozasok vagy repedések). Vizsgalja meg a fels6é fémrész
épségét (vagopisztoly biztonsagi aktuator).

3- Favoka/ Sapka.
Ellenérizze a plazmaiv atvezet6 furat valamint a belsé és a kiilsé
feluletek elhasznalédottsagat. Ha a furat az eredeti atméréhoz
képest kiszélesedettnek vagy eldeformalédottnak bizonyulna,
akkor cserélje ki a fuvokat. Ha a fellletek erésen elrozsdasodottak,
akkor nagyon finom csiszolopapirral tisztitsa le azokat.

4- Légeloszté gyiir.
Vizsgalja meg, hogy nincsenek-e égések vagy repedések, illetve
a légvezetd furatok nincsenek-e eltdmédve. Ha az sériilt, akkor
azonnal cserélje ki.

5- Elektroda.
Cserélje ki az elektrodat, amikor a képz6 fellleten kialakulo krater
mélysége korllbelil 1.5 mm (O abra).

6- Légeloszté cso.
Vizsgélja meg, hogy nincsenek-e égések vagy repedések, illetve
a légvezeto furatok nincsenek-e eltdmédve. Ha az sériilt, akkor
azonnal cserélje ki.

7- Vagopisztoly test, markolat és kabel.
Rendszerint ezek az alkotérészek kilonleges karbantartast
nem igényelnek, csak egy id6szakos felllvizsgalatot és egy
alapos tisztitast, amelyet barmilyen jellegii oldészer hasznalata
nélkil kell elvégezni. Ha a szigetelésen olyan sériilések
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
szervizszolgalati kozpontra kell bizni, amely a javitds utani
specialis, bevizsgalasi probak végrehajtasara alkalmas.
a vagopisztoly és kabel hatékony allapotdnak megtartasahoz

néhany dvintézkedés betartasa szilkséges:
- ne érintse a vagopisztolyt és a kabelt meleg vagy izz6
részekhez.
- ne tegye ki a kabelt tulzott megfeszitéseknek.
- ne vezesse at a kabelt éles, vagd széleken vagy csiszold
feluleteken.
- gylijtse Ossze a kabelt szabalyos tekercsben, ha a hosszlisaga
meghaladja a sziikségletet.
- ne vezessen at semmilyen eszkozt a kabel felett és ne lépjen ra.
Figyelem.
- Avagopisztolyon barmilyen beavatkozas végrehajtasa el6tt hagyja
kihdini legalabb az “utélevegd” teljes idétartamara
- Kiildnleges eseteket kivéve javasoljuk, hogy egyidejlileg cserélje ki
az elektrodat és a fuvokat.
Tartsa be a vagopisztoly alkotérészeinek 6sszeszerelési sorrendjét
(a szétszereléssel ellentétes).
Figyelien arra, hogy az eloszté gy(rit a helyes irdnyban szerelje
be.
Szerelje vissza a fuvokatartot ugy, hogy kézzel teljesen, enyhén
meghlizva csavarja be.
Semmilyen esetre se szerelje be a fuvokatartot addig, amig
el6zbleg nem szerelte be az elektrédat, az eloszté gyirit és a
favokat.
Kertilje a pilotiv levegében, meggyuijtott allapotban valé felesleges
megtartasat azért, hogy ne eré6sodjon az elektroda, az eloszté és a
fuvdka kopasa.
- Ne szoritsa meg tulzott erével az elektrodat, mert a vagopisztoly
sérlilését kockaztatja.
A vagopisztoly kopd részein végzendd ellendérzés helyes
és idészer(i folyamata alapvetéen fontos a biztonsag és a
vagoberendezés miitkodéképessége szempontjabol.
Ha a szigetelésen olyan sériilések tapasztalhatéak, mint torés,
repedés és égés vagy a villamos vezetékek meglazulasa, akkor a
vagopisztoly tovabbi hasznalata nem lehetséges, mert a biztonsagi
feltételeknek nem tesz eleget. Ebben az esetben a javitast
(rendkivili karbantartas) nem lehet a helyszinen elvégezni, hanem
azt egy olyan felhatalmazott szervizszolgalati kozpontra kell bizni,
amely a javitas utani specialis, bevizsgalasi probak végrehajtasara
alkalmas.

Siiritett leveg6 sziir6 (H abra)

- A szlGr6 automatikus kondenzviz-leeresztéssel van ellatva,
amely a szlrének a sdritett levegé halézatbol valé barmikori
kicsatlakoztatasa esetén végbemegy.

- Vizsgalia meg id6szakonként a szlrét; ha viz jelenléte

tapasztalhaté a poharban, akkor elvégezheté a kézi leeresztés,

felfelé tolva a leereszt6 csatlakozot.

Ha a szlr6betét kiilondsen szennyezett, akkor a csere elvégzése

szlikséges a tllzott feltdltési veszteség elkerlilése végett.

RENDKIiVULI KARBANTARTAS

A RENDKIiVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG
TAPASZTALT VAGY ELEKTROMECHANIKAI SZAKTERULETEN
SZAKKEPZETT SZEMELY HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN
60974-4 MUSZAKI SZABVANY BETARTASA MELLETT.

FIGYELEM! A GEP PANELJEINEK ELMOZDITASA
ES A BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT GYOzZODJON
MEG ARROL, HOGY A GEP KI VAN KAPCSOLVA ES A
TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.
A fesziiltség alatt 1évé gépen beliili esetleges ellenérzések
sulyos aramiitést okozhatnak, melyet a fesziiltség alatt allo
alkatrészekkel valé kozvetlen érintkezés eredményez.

- Id8szakonként, a hasznalattél és a kdrnyezet porossagatol fliggden
ellenérizni kell a gép belsejét és eltavolitani a transzformatorra,
egyeniranyitéra, induktorra és ellenallasokra rakédott port, szaraz
sUritett levegésugar (max. 10 bar) segitségével.

- El kell kerlilni a s(ritett leveg6sugarak iranyitasat az elektronikus
kartyak felé; ezutdbbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével
vagy megfelel6 olddszerekkel kell elvégezni.

- Alkalmanként ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol

Osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kabelezések szigetelésén

nem mutatkoznak-e sériilések.

Vizsgélja meg a slritett levegé halézati csvek és csatlakozasok

tomitésének épségét.

Fentemlitett miveletek befejezésekor a rogzitécsavarok teljes
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megszoritasaval vissza kell szerelni a gép paneljeit.

Feltétlentl kerllni kell a nyitott géppel vald vagasi miveletek

végrehajtasat.

- A karbantartas vagy a javitds elvégzése utan allitsa vissza a
bekotéseket és a kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva
arra, hogy azok ne érintkezzenek mozgasban 1évé részekkel vagy
olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre melegedhetnek
fel. Bilincselien at minden vezetéket az eredeti allapotuk
szerint, vigyazva arra, hogy jol elkilonitse a nagyfesziltségi
primer csatlakozasokat az alacsony fesziiltségli szekunder
csatlakozasoktol.

Hasznélja fel az 0sszes eredeti alatétgyiriit és csavart a burkolat
visszazarasahoz.

8. MEGHIBASODASOK KERESESE

NEM  KIELEGITO MUKODES ESETEN ES MIELOTT

SZISZTEMATIKUS FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK

VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK, ELLENORIZNI KELL A

KOVETKEZOKET:

- Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelz6 led, mely a tdl magas/tdl
alacsony fesziiltség vagy rovidzarlat miatti termikus biztonsagi
beavatkozasra utal.

- Meg kell gy6zédni a nomindlis szakaszossag aranyanak
ellenérzottségérdl; termikus védelem beavatkozasa esetén
meg kell varni a gép teljes kihilését, ellendrizni kell a ventilator
miikodSképességét.

- Ellenérizni kell a tapvezeték fesziiltségét: ha az érték tulsagosan

magas vagy tulsagosan alacsony, a gép blokkolt allapotban marad.

Ellendrizni kell, hogy nincs-e révidzarlat a gép kimeneténél: ilyen

esetben meg kell szlintetni annak okat.

Ellendrizni kell a vagd aramkor kapcsolasainak pontossagat,

kilondsen azt, hogy a foldelési kabel fogdja valdban dssze van-e

kapcsolva a munkadarabbal és hogy nem ékelédtek-e kozéjik
szigetel6anyagok (pl. festékek).

A LEGALTALANOSABB VAGASI HIBAK
A vagasi miveletek folyaman kivitelezési hibak mutatkozhatnak,
amelyek rendszerint nem a berendezés miikodési
rendellenességeinek, hanem mas operativ aspektusoknak
tulajdonithatdk, amelyek az alabbiak lehetnek:
a- Elégtelen behatolas vagy tulzott salakképzodés:
- Tul nagy vagasi sebesség.
- Tulsdgosan megdontott vagopisztoly.
- Munkadarab tul nagy vastagsaga vagy tul alacsony vagéaram.
- Nem megfeleld siiritett levegé nyomas-szallitoképesség.
- Vagopisztoly elektréda és flvoka elhasznalodott.
- Nem megfelel6 fuvokatarto hegy.
b- Vagoéiv atmenet hianya:
- Kopott elektréda.
- Visszakétd kabel szoritdjanak rossz érintkezése.
c- Vagoiv megszakadasa:
- Tul alacsony vagasi sebesség.
- Vagopisztoly-munkadarab kozétti tul nagy tavolsag.
- Kopott elektréda.
- Egy védelem beavatkozasa.
d- Dontott vagas (nem meréleges):
- Nem helyes vagopisztoly pozicio.
- A favoka furatanak aszimmetrikus elhasznalodasa és/vagy a
vagopisztoly alkotérészeinek helytelen 6sszeszerelése.
- Nem megfelel6 légnyomas.
e- Aflvoka és elektréda tulzott elhasznalédasa:
- Tul alacsony légnyomas.
- Szennyezett levegé (nedvesség-olaj).
- Sériilt favokatarto.
- Felesleges pilotiv gyujtasok a levegdben.
- Tul nagy sebesség a megolvadt részecskéknek a vagopisztoly
alkotérészeire valo visszatérésével.

(RO)

MANUAL DE INSTRUCTIUNI

A

ATENTIE! INAINTE DE FOLOSIREA SISTEMULUI DE TAIERE CU
PLASMA CITITI CU ATENTIE MANUALUL DE INSTRUCTIUNI

SISTEME DE TAIERE CU PLASMA DESTINATE UZULUI
INDUSTRIAL $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.

(Cc Itati, de 1ea, norma ,EN 60974-9: Echipament
pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

- Evitati contactul direct cu circuitul de taiere; tensiunea
in gol transmisa de sistemul de taiere cu plasma poate fi
periculoasa in anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor circuitului de taiere, operatiile de
control precum si reparatiile trebuie efectuate cu sistemul de
taiere oprit si deconectat de la reteaua de alimentare.

- Opriti sistemul de taiere cu plasma si deconectati-l de la
reteaua de alimentare inainte de a inlocui componentele
pistoletului de sudura predispuse la uzura.

- Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor
in vigoare referitor la prevenirea accidentelor de munca.

- Sistemul de taiere cu plasma trebuie sa fie conectat numai la
un sistem de alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la
impamantarea de protectie.

- Nu folositi sistemul de taiere cu plasma in medii cu umiditate,
igrasie sau sub ploaie.

- Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare
slabite.
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- 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 corespunzitoare de protectie
individuala (Tab. 1).

=OORO®

- Trecerea curentului de taiere provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de taiere.
Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele
aparate medicale (ex. Pace-maker, respiratoare, proteze
metalice etc.).
Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele
purtatoare ale acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis
accesul in zona de folosire a aparatului de taiere cu plasma.
Acest sistem de taiere cu plasma este conform cerintelor
standardelor tehnice pentru produsele cu folosire exclusiva in
medii industriale si in scopuri profesionale. Nu este asigurata
corespondenta cu limitele de bazad referitoare la expunerea
umana la campurile electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru
a reduce expunerea la campurile electromagnetice:

- Safixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri.
- Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil
de circuitul de taiere.

Sa nu infasoare niciodata cablurile in jurul corpului.

- Sa nu taie avand corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa
tina ambele cabluri de aceeasi parte a corpului.

Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de taiere
la piesa de taiat, cat mai aproape posibil de taierea ce se
executa.

Sa nu taie aproape, agezati sau sprijiniti de sistemul de taiere
cu plasma (distanta minima: 50cm).

- Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de
taiere.

Distanta minima d= 20cm (Fig. P).

- Aparat de clasa A:

Acest sistem de taiere cu plasma este conform cerintelor
standardelor tehnice pentru produsele cu folosire exclusiva in
medii industriale si in scopuri profesionale. Nu este asigurata
corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile
de locuinte si in cele conectate direct la o retea de alimentare
de joasa tensiune care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
OPERATIILE DE TAIERE CU PLASMA:
- Tn medii cu risc ridicat de electrocutare;
in spatii ingradite;
in prezenta materialelor inflamabile sau explozive;
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un "Responsabil
expert” si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor
persoane calificate pentru interventii in caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie
descrise la 7.10; A.8; A.10 din norma ,EN 60974-9:
Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si
utilizare”.
TREBUIE sa fie interzise operatiile de taiere in timp ce sursa
de curent este sustinuta de operator (ex. prin curele).
TREBUIE sa fie interzise operatiile de taiere cu operatorul
situat la inalfime fata de sol, in afara de cazul in care se
folosesc platforme de siguranta.
- ATENTIE! SIGURANTA SISTEMULUI
PLASMA.
Numai modelul de pistolet prevazut si cuplarea respectiva la
sursa de curent potrivit indicatiilor din "DATELE TEHNICE”
garanteaza ca sigurantele prevazute de fabricant sunt eficace
(sistem de inter-blocare).
NU FOLOSITI pistolete si partile de consum respective de
origine diferita.
NU INCERCATI SA CUPLATI LA SURSA DE CURENT pistolete
fabricate pentru procedee de taiere sau SUDURA neprevazute

PENTRU TAIERE

in aceste instructiuni.

- NERESPECTAREA ACESTOR REGULI poate crea GRAVE
pericole pentru siguranta fizica a utilizatorului si pagube
pentru aparatura.

ALTE RISCURI
- RASTURNARE: agezati sursa de curent pentru tiiere cu plasma
pe o suprafata orizontala cu capacitate corespunzatoare
masei; in caz contrar (ex. podele inclinate, denivelate etc...)
exista pericolul de rasturnare.

FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea sistemului de taiere cu
plasma in scopuri diferite fatd de cel pentru care a fost
destinat este periculoasa.

Se interzice ridicarea sistemului de taiere cu plasma daca nu
s-au demontat dinainte toate cablurile/tevile de interconexiuni
sau de alimentare.

Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a
sistemului de taiere cu plasma.

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

Sistem de taiere cu plasma cu aer comprimat, 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 comanda 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- Simbolul structurii interne a aparatului.

3- Simbolul procedeului de taiere cu plasma.

4- Simbolul S: arata ca pot fi efectuate operatii de taiere intr-un
mediu cu risc ridicat de electrocutare (de ex. foarte aproape de
mari mase metalice).

5-  Simbolul liniei de alimentare:
1~: tensiune alternativd monofazata
3~: tensiune alternativa trifazata

6- Gradul de protectie a carcasei.

7- Date caracteristice ale liniei de alimentare:

- U, : Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a
aparatului (limitele admise + 10%):

- m“ : Curent maxim absorbit de linie.

: Curentul efectiv de alimentare
8- Randamentul circuitului de taiere:

- U, : tensiune maxima in gol (circuit de taiere deschis).

- 1,/U, : Curent si tensiune corespunzatoare normalizata care
pot fi debitate de la aparat in timpul taierii.

- X:Raportul de intermitenta: aratd perioada in care aparatul
poate debita curentul corespunzator (aceasi coloand). Se
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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.

9- Numar de fnregistrare pentru identificarea aparatului
(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de
schimb, identificarea originii produsului).

10- == : Valorea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
protectia liniei.

11- Simboluri care se refera la normele de sigurantd a caror
semnificatie este indicatd in capitolul 1 "Masuri de siguranta
generale pentru sudura cu arc”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ
in ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile
exacte ale datelor tehnice ale sistemul de tdiere cu plasma
achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a
aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:

- SURSA DE CURENT: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)

- PISTOLET: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2)

Greutatea aparatului este indicata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA SISTEMULUI DE TAIERE CU PLASMA
Dispozitive de control, reglare si conexiune

SURSA DE CURENT (Fig. B)
1 - Pistolet cu conectare directa sau centralizata.

- Butonul pistoletului este singurul organ de control de la care pot
fi comandate inceputul si oprirea operatiilor de taiere.

- La incetarea actiunii asupra butonului, ciclul este intrerupt
instantaneu in orice faza cu exceptia mentinerii aerului de racire
(post-aer).

- Manevre accidentale: pentru validarea de inceput de ciclu,
actiunea asupra butonului trebuie sa fie exercitatd pentru un
timp minim.

- Siguranta electrica: functionarea butonului este blocata daca
port-duza izolantd NU este montata pe capul pistoletului sau
daca montarea sa este incorecta.

2 - Cablu de retur.
3 - Panou de control.

PANOU DE CONTROL (Fig. C)
1 - Encoder si Tasta
Functie encoder:
Tn orice modalitate permite reglarea curentului.
Functie tasta:
in orice modalitate permite setarea unitatii de masura adoptata
de senzorul de presiune.
2 - Tasta selectare Moduri

Permite selectarea modurilor (Fig. D):
TAIERE

LF

Modalitate standard de functionare.
TAIERE GRATAR

Modalitate de taiere cu arc mentinut si atunci cand nu este
transferat la piesa.

TAIERE BLOCATA

w

Modalitate aseméanatoare 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

tate sanfrenare, adecvata pentru folosirea cu pistolet
prevazut cu consumabile GOUGING.
3 - Tasta AER

Prin apasarea acestui buton, aerul continua sa iasa din pistolet
timp de aprox. 45 sec. ( }éz aprins). In timpul acestei faze, reglati

presiunea in intervalul cerut de pistolet.

Display (Fig. D)

1 - Afisarea curentului
-y G G
|

LVLVIA

2 - Afigarea presiunii aerului manometru digital.
- e o
11 179 Ty kba

L0000 0ps|

Apasati tasta aer pentru a goli aerul din pistoletul ( /& aprins).

Setati presiunea la valoarea ceruta actionand asupra butonului

reductorului de presiune (Fig. E-3).

- Trageti in sus pentru a debloca si rotiti (Fig. E-3).

Dacé presiunea setatd este in afara intervalului cerut, apare

un warning (Fig. D-3).

- Laterminarea reglarii, impingeti in jos butonul pentru a bloca
reglarea (Fig. E-3).

3 - Cod alarme, aviz cu blocare putere.

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.

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.

4 - Prezenta alarma sau warning.

5 - lesire masina energizata.

Cand este aprins, indica iesire masina energizata: circuit de
taiere activat (Arc pilot sau Arc taiere activ).

lesirea este energizata cand este apasat butonul pistoletului si
nu este prezenta nicio situatie de alarma.

lesirea masinii nu este energizata in urmatoarele cazuri:
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- cand butonul pistoletului NU este apasat(conditie de stand by).
- in modurile TAIERE, TAIERE BLOCATA si GOUGING in
timpul post gas (10 secunde).
- Tn orice situatie de alarma.
Masina dezactiveaza iesirea in urmatoarele cazuri:
- in modurile TAIERE, TAIERE GRATAR si GOUGING la
eliberarea butonului pistoletului.
- Tn modul TAIERE BLOCATA la eliberarea butonului pistoletului
n 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 dac&
arcul de taiere se intrerupe din cauza distantei excesive a
pistoletului fatd de piesa, a uzurii excesive a electrodului sau
a indepartarii fortate a pistoletului fata de piesa (in modul
TAIERE GRATAR arcul este mentinut intotdeauna).
in modul TAIERE GRATAR dac, la terminarea unui ciclu de
taiere, urmatorul nu se face in timp de 10 secunde.
- daca intervine o alarma.
6 - Protectie termostatica.

7 - Lipsa aerului.
a

8 - Consumabile deteriorate.

Warning consumabile defecte, cauzele pot fi:
- uzura consumabilelor.
- consumabile montate gresit.
- pistolet defect.
- presiunea aerului prea joasa.
Restabilirea dupa acest warning se face fupa un ciclu de taiere
corect.
9 - Manometru Analogic.

WIS

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- Un semnal pentru setarea curentului mai mare sau egal cu
1V.

PANOU POSTERIOR (Fig. E)

1 - intrerupator general O - |
Tn 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 taiere este activ.
PIN 6.7 Contact Arc pilot. n mod normal deschis, se inchide
cand arcul pilot este activ.
PIN 8 Comanda externa activare putere. Daca este inchis la O[V]
(PIN12) activeaza puterea. Inlocuieste complet functia butonului
pistoletului.
PIN 9 Semnal OUT tensiune iesire. Interval 0-10[V] cu scara
setabild 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. Setarea se
face apasand simultan in timpul pornirii placii tastele “Encoder si
selectari Moduri”. Selectati scara dorita actionand cu encoderul.
Apasati tasta “selectare moduri” pentru a iesi.
PIN10 Semnal IN setare curent 1[V] / Imax/yq [A].
PIN11 Semnal OUT presiune aer 1 [V]/[BAR] interval 0..10 [V]

abhwWN

PIN12 Referinta O[V] semnale PIN 8,9,10,11 si 13.
PIN13 Alimentare 12[V] max 100mA.
PIN14 PE conductor de protectie.

5. INSTALAREA

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATILE DE
INSTALARE §I CONECTARE A SISTEMULUI DE TAIERE CU
PLASMA NUMAI CAND ACESTA ESTE OPRIT $I| 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.

ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana
corespunzéatoare pentru a suporta greutatea acestuia si pentru
a preveni rastunarea sau deplasarile periculoase ale aparatului.

CONECTARE LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- Tnainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca
tensiunea si frecventa de retea disponibile la locul de instalare
corespund cu datele de pe placa indicatoare a aparatului.

- Sursa de curent trebuie sa fie conectata numai la un sistem de

alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

Pentru a garanta protectia fatd de contactul indirect folositi

intrerupatoare diferentiale de tipul:

- Tipul A ( ).

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11
(Flicker), se recomanda conectarea sursei de curent la punctele
de interfata ale retelei de alimentare care prezinta o impedanta mai
mica de Zmax = 0.2 ohm.

Sistemul de taiere cu 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
taiere cu plasma poate fi conectat (daca este necesar, consultati
societatea de distributie).

Stecher si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecher normalizat (3P + T) cu
capacitate corespunzatoare si predispuneti o priza de retea prevazuta
cu sigurante fuzibile sau cu un fintrerupator automat; terminalul
de impamantare trebuie conectat la conductorul de impamantare
(galben-verde) al liniei de alimentare. Tabelul 1 (TAB.1) indica
valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare,
alese pe baza curentului nominal maxim debitat de sursa de curent si
pe baza tensiunii nominale de alimentare.

ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate
poate duce la nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut
de fabricant (clasa I) cu riscuri grave pentru persoane (de ex.
electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE TAIERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR
DE MAI JOS, ASIGURATI-VA CA SURSA DE CURENT ESTE
OPRITA S| DECONECTATA DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablul de 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).
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- Conector reductor de presiune asa cum s-a aratat (Fig. E).
IMPORTANT!

Nu depasiti presiunea maxima de intrare de 8 bar. Aerul care
contine cantitati mari de umiditate sau de ulei poate provoca o
uzura excesiva a partilor de consum sau poate deteriora pistoletul.
Daca exista indoieli cu privire la calitatea aerului comprimat avut la
dispozitie, se recomanda folosirea unui uscator de aer, de instalat
in 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 taiere la piesa de taiat
sau la bancul metalic de sustinere respectand urmatoarele precautji:
- 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 sigurantd si poate da rezultate insuficiente la
taiere.

Nu efectuati conectarea la masa pe partea piesei care trebuie
indepartata.

Conectarea pistoletui pentru taiere cu plasma (Fig. F) (daca este
prevazuta)

Introduceti terminalul tatd al pistoletului Tn conectorul centralizat
situat pe panoul frontal al masinii, facand sa coincida cheia de
polarizare. ingurubati 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!

inainte de inceperea operatiunilor de taiere, verificati montarea
corecta a partilor de consum, inspectionand capul pistoletului dupa
cum se arata in capitolul “INTRETINERE PISTOLET”.

ATENTIE!

SIGURANTA SISTEMULUI TAIERE PLASMA.

Numai modelul de pistolet prevazut si cuplarea respectiva
la sursa de curent 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 tadiere 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 devina conductor din punct de vedere electric.
Acest procedeu de taiere utilizeaza plasma pentru a transfera arcul
electric la piesa metalica care este topitd de caldura si separata.
Pistoletul foloseste aer comprimat provenind de la o singura
alimentare atat

pentru gazul plasma céat 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 tdiat, 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); dacé 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 sa il apasati din nou.

Operatiuni preliminare.

Tnainte de a incepe operatiunile de taiere, verificati montarea corecta
a partilor de consum, inspectionand capul pistoletului dupa cum se
arata in paragraful “INTRETINERE PISTOLET”.

- Aprindeti sursa de curent si setati curentul de taiere (Fig. D-1) pe
baza grosimii si a tipului de material metalic care trebuie taiat. n
TAB.3 este indicata viteza de taiere in functie de grosime pentru
materialele din aluminiu, fier si otel.

Apésati butonul aer (Fig. C-3) producand efluxul de aer.

in aceasta 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 a regla 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 taiere.

- Deplasati pistoletul pe suprafata piesei de-a lungul liniei ideale de
taiere cu avansare regulata.

Adaptati viteza de taiere in functie de grosimea si de curentul
selectat, verificand ca arcul care iese din suprafata inferioara
a piesei capata o inclinare de 5-10° pe verticala in sens opus
directiei de avansare.

Operatiunea de taiere pe gratar (daca este prevazuta)

Pentru a taia pe tabla perforata sau pe gratare, poate fi utila 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 reaprinde automat. Utilizati aceasta functie numai daca
este necesar pentru a evita o uzura inutila a electrodului si a duzei.

Gaurirea (Fig. M)

Daca trebuie sa efectuati aceastd 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.

~

. INTRETINEREA

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR
DE INTRETINERE ASIGURATI-VA CA SISTEMUL DE TAIERE CU
PLASMA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

INTRETINERE CURENT}} .
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.
inlocuiti daca este atat deformat sau acoperit de deseuri incat
face imposibila mentinerea corecta a pozitiei pistoletului (distanta
si perpendicularitate).

2- Port-duza.
Desurubati-o manual din capul pistoletului. Efectuati o curatare
atentd sau inlocuiti-o daca este deteriorata (arsuri, deformari
sau crapaturi). Verificati integritatea sectorului metalic superior
(actuator siguranta pistolet).

3- Duza/ Hota.
Controlati uzura gaurii de trecere a arcului plasma si a
suprafetelor interne si externe. Daca gaura este largita fata de
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diametrul original sau deformat, inlocuiti duza. Daca suprafetele
sunt deosebit de oxidate, curatati-le cu hartie abraziva foarte fina.
4- Inel distribuitor aer.
Verificati ca nu sunt prezente arsuri sau crapaturi sau ca nu
sunt infundate gaurile de trecere a aerului. Daca este deteriorat,
nlocuiti-l imediat.
5- Electrod.
inlocuiti electrodul atunci cand adancimea craterului care se
formeaza pe suprafata emitatoare este de circa 1.5 mm (Fig. O).
6- Tub distribuitor aer.
Verificati cd nu sunt prezente arsuri sau crapaturi sau ca nu
sunt infundate gaurile de trecere a aerului. Daca este deteriorat,
nlocuiti-l imediat.
Corp pistolet, maner si cablu.
in mod normal, aceste componente nu necesitd o intretinere
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.
in acest caz reparatia (intretinere extraordinara) nu poate fi
efectuata la fata locului, ci delegatd unui centru de asistenta
autorizat, in masura sa efectueze probele speciale de testare
dupa reparatie.
pentru a mentine eficienta pistoletului si a cablului este necesara
adoptarea unor masuri de precautie:
- nu puneti in contact pistoletul si cablul cu parti calde sau incinse.
- nu supuneti cablul unor eforturi de tractiune excesive.
- nu treceti cablurile peste colturi ascutite, tdioase sau suprafete
abrazive.
- adunati cablul in colace ordonate daca lungimea sa este mai
mare decat trebuie.
- nu treceti cu nici un mijloc deasupra cablului si nu il calcati.
Atentie.
- Tnainte de efectuarea oricarei interventji asupra pistoletului, Idsati-|
sa se raceasca cel putin pentru tot timpul de “post-aer”
Cu exceptia cazurilor deosebite, se recomanda
electrodului si a duzei in acelasi timp.
Respectati ordinea de montare a componentelor pistoletului
(inversa fata de demontare).
- Fiti atentj ca inelul distribuitor sa fie montat in directia corecta.
Montati din nou port-duza, inguruband-o pana la capat manual prin
fortare usoara.
In niciun caz nu montati port-duza fira a fi montat inainte
electrodul, inelul distribuitor si duza.
Evitati sa mentineti inutil aprins arcul pilot in aer, pentru a nu mari
consumarea electrodului, a difuzorului si a duzei.
Nu strangeti electrodul cu fortd excesiva pentru ca riscati sa
deteriorati pistoletul.
Promptitudinea si procedura corectd 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 sigurant3 nu sunt satisfacute. Tn
acest caz reparatia (intretinere extraordinara) nu poate fi efectuata
la fata locului, ci delegatad unui centru de asistenta autorizat, in
masura sa efectueze probele speciale de testare dupa reparatie.

7

nlocuirea

Filtru aer comprimat (Fig. H)

- Filtrul este prevazut cu evacuarea automatd a condensului, de
fiecare datd cand este deconectat de la linia de aer comprimat.

- Controlati periodic filtrul; daca observati prezenta apei in pahar
se poate efectua purjarea manuald, impingand in sus racordul de
evacuare.

- n cazul in care cartusul filtrant este deosebit de murdar, este
necesara inlocuirea acestuia pentru a evita pierderi de sarcina
excesive.

INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA
FIE EFECTUATE NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU
EXPERIMENTAT iN DOMENIUL ELECTRIC $I MECANIC, iN
CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN 60974-4.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE
CARCASEl APARATULUI PENTRU AVEA ACCES LA

INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE
OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul
aparatului pot cauza electrocutari grave datorate contactului
direct cu partile sub tensiune.

Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de
gradul de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati
praful depozitat pe transformator, redresor, inductanta, rezistente
prin insuflarea cu aer comprimat uscat (max 10 bar).

Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice;
curatati-le pe acestea din urma cu o perie moale sau cu solventi
corespunzatori.

n timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie
stranse bine iar cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolatiei.

- Verificati integritatea si etanseitatea tevilor si a racordurilor din
circuitul cu aer comprimat.

La terminarea acestor operatii repozitionati panourile aparatului
strangand bine suruburile de fixare.

Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de taiere cu aparatul
deschis.

Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile
si cablajele cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre
in contact cu piesele in migcare sau cu piesele care pot atinge
temperaturi ridicate. infasurati toti conductorii cum erau initial,
avand grija sa tineti separate intre ele conexiunile transformatorului
primar de inalta tensiune de cele ale transformatoarelor secundare
de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea
carcasei.

8. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI NU ESTE
CORESPUNZATOARE S| 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 intermitentad nominala este corespunzator;
in caz de interventie a protectiei termostatice asteptati racirea
naturald a aparatului, verificati functionalitatea ventilatorului.
Controlati tensiunea liniei: daca valoarea este prea ridicata sau
prea joasa masina ramane blocata.

- Controlati s nu existe vreun scurtcircuit la iesirea masinii: in acest
caz procedati la eliminarea inconvenientului.

Conectarile circuitului de taiere sa fie efectuate corect, indeosebi
clestele cablului de masa sa fie conectat efectiv la piesa si fara
interpunerea unor materiale izolante (ex. Vopseluri).

DEFECTE DE TAIERE MAI OBISNUITE
in timpul operatiilor de taiere se pot prezenta defecte de executie ce
nu pot fi atribuite de obicei anomaliilor de functionare a instalatiei ci
altor aspecte operative precum:
a- Penetrare insuficienta sau formare excesiva de zgura:
- Viteza de taiere prea ridicata.
- Pistolet prea inclinat.
- Grosime piesa excesiva sau curent de taiere prea scazut.
- Presiune-debit aer comprimat necorespunzatoare.
- Electrod si duza pistolet uzate.
- Varf port-duza necorespunzator.
b- Lipsa transferului arcului de taiere:
- Electrod consumat.
- Contact gresit al bornei cablului de intoarcere.
c- intreruperea arcului de taiere:
- Viteza de tdiere prea scazuta.
- Distanta pistolet-piesa excesiva.
- Electrod consumat.
- Interventia unei protectii.
d- Taiere inclinata (ne-perpendiculara):
- Pozitie pistolet incorecta.
- Uzura asimetricd a gaurii duzei si/sau montare incorecta a
componentelor pistoletului.
- Presiune necorespunzatoare a aerului.
e- Uzura excesiva a duzei si electrodului:
- Presiunea aerului prea joasa.
- Aer contaminat (umiditate-ulei).
- Port-duza deteriorata.
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- Exces de amorsari ale arcului pilot in aer.
- Viteza excesiva cu intoarcerea particulelor topite pe
componentele pistoletului.

(sv)

BRUKSANVISNING

A

VIKTIGT! INNAN SYSTEMET FOR PLASMASKARNING BORJAR
ATT ANVANDAS SKA BRUKSANVISNINGEN LASAS IGENOM
NOGGRANT!

SYSTEM FOR PLASMASKARNING AVSETT FOR INDUSTRIELLT
OCH PROFESSIONELLT BRUK

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
PLASMASKARNING

Operatoren maste vara val insatt i hur systemen for
plasmaskarning ska anvidndas pa ett sakert satt, vidare maste
han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning
och tillhérande tekniker, de respektive skyddsatgarderna och
nodfallsprocedurerna.

(Se d@ven norm “EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
Installation och anvédndning”).

Undvik direktkontakt med skarkretsen; spanningen pa
tomgang fran systemet for plasmaskérning kan under vissa
forhallanden vara farlig.

Sténg av skérsystemet och drag ut stickproppen ur uttaget
innan du ansluter skarkretsens kablar eller utfér nagra
kontroller eller reparationer.

Stang av systemet for plasmaskarning och koppla fran
den fran elnatet innan du byter ut forslitningsdetaljer pa
skarbrannaren.

Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande
normer och sékerhetslagstiftning.

Systemet for plasmaskérning far endast anslutas till ett
matningssystem med en neutral ledning ansluten till jord.
Forsdkra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.
Anvand inte systemet for plasmaskarning i fuktig eller vat
miljo eller i regn.

Anvand inte kablar som har dalig isolering eller I6sa
anslutningar.
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skdrbrannaren och med avsedd sammankoppling med
stromkallan enligt anvisningarna i kapitlet “TEKNISKA DATA”
kan sakerhetsanordningarna som tillverkaren har forsett
systemet med fungera korrekt (sparrsystem).
- ANVAND INTE skérbrannare och
forslitningsdetaljer med olika ursprung.
FORSOK INTE ATT KOPPLA brinnare som &r avsedda for
skar- eller svetsarbeten som inte anges i dessa anvisningar
till stromkallan.
FORSUMMELSE ATT IAKTTA DESSA REGLER kan leda till
ALLVARLIGA fysiska sédkerhetsrisker for anvdndaren och till
skador pa apparaten.

tillhérande

ATERSTAENDE RISKER
- TIPPNING: placera plasmaskérarens stromkalla pa en
horisontell yta med en lamplig kapacitet till massan; i annat
fall (t.ex. lutande eller osammanhangande golv, m.m.) finns
det risk for tippning.

FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anviinda systemet
for plasmaskarning for nagot annat @n vad den &r avsedd for.
- Syst t for pl arning far inte lyftas upp om
man inte i forhand har kopplat fran alla ledningar/ror for
sammankoppling eller for matning.

Det ar forbjudet att anvdanda handtaget for att hanga upp
systemet for plasmaskarning.

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. Skéarcykeln
aktiveras med en pilotbage.

HUVUDEGENSKAPER

- Justering av skarstrémmen.

- Overvakning av skarbrénnarens spanning.

- Overvakning av tryckluft och kortslutning i skarbrannare.
- Termostatiskt skydd.

- Visning av lufttryck.

- Styrning av skarbrannarens kylning.

- Overspéanning, underspanning, fasavbrott.

- Koppling for fjarrstyrning.

STANDARDTILLBEHOR
- Skarbrannare for plasmaskarning.
- Kopplingssats for anslutning av tryckluft.

EXTRA TILLBEHOR

- Reservdelssats med elektroder-munstycken.

- Skarbrannare for hogt luftflode.

- Reservdelssats med elektroder-munstycken for skarbrannare for
hégt luftfiéde.

Gouging-sats.

3. TEKNISKA DATA

INFORMATIONSSKYLT

Den viktigaste informationen géllande anvéndningen av systemet

for plasmaskéarning och dess prestationer finns sammanfattad pa en

informationsskylt med féljande betydelse:
Fig. A

1- EUROPEISK referensnorm gallande sakerhet och konstruktion
av maskiner for bagsvetsning och plasmaskarning.

2-  Symbol for maskinens inre struktur.

3- Symbol fér processen for plasmaskarning som forutses.

4- Symbolen S: indikerar att skérarbeten kan utféras i miljé
med Okad risk for elektrisk stét (t. ex. i narheten av stora
metallmassor).

5- Symbol fér matningslinjen:
1~: enfas vaxelspanning;
3~: trefas vaxelspanning.

6- Holjets skyddsgrad.

7- Matningslinjens egenskaper:

- U, : Véxelspénning och frekvens fér matning av maskinen
(tillatna granser £10%):
- | : maximal strdm som absorberas av linjen.

1 max

L. - Reell matningsstrom.

8- Skarkretsens prestationer:

- U, : Maximal spanningstopp pa tomgang (6ppen skérkrets).

- IZIU2 : Motsvarande normaliserad strdm och spanning som
kan férdelas av maskinen under skarningen.

- X : Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken

maskinen kan férdela den motsvarande strémmen (samma
kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel pa 10
minuters (t.ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila;
och sa vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (varden péa skylten, refererar
till 40°C omgivande temperatur) dverskrids kommer det
termiska skyddet att ingripa ( maskinen kommer att vara i
stand-by tills dess temperatur ligger inom granserna).

- AJ/V-A/V : Indikerar skalan for installning av skarstrommen
(minimum- maximum) och motsvarande bagspanning.

9- Serienummer for identifiering av maskinen (oumbérlig vid teknisk
service, bestélining av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).

10- == : Varde for de fordréjda sakringar som ska anvandas for att
skydda linjen.

11- Symboler som hanvisar till sékerhetsnormer vars betydelse
forklaras i kapitel 1 “Allmanna sékerhetsanvisningar for
plasmaskarning”.

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolerna och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for tekniska data pa
ert system for plasmaskarning maste avlasas direkt pa den skylt som
finns pa sjalva maskinen.

ANDRA TEKNISKA DATA:

- STROMKALLA : se tabell 1 (TAB.1)

- BRANNARE : se tabell 2 (TAB.2)
Maskinens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SYSTEMET FOR PLASMASKARNING
Anordningar for styrning, justering och anslutning

STROMKALLA (fig. B)
1 - Skarbrannare med direktkoppling eller centralkoppling.

- Knappen pa skarbrannaren ar det enda styrdonet som kan
anvandas for att starta och stoppa skarningen.

- Nar man slapper upp knappen avbryts funktionscykeln
omedelbart i vilkken fas som helst, férutom i den stund som
kylluften bibehalls (efterluft).

- Oavsiktliga mandvrer: For att ge medgivande till funktionscykelns
start ar det nddvandigt 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:
| vilket funktionslage som helst kan man justera strommen.
Knappens funktion:
| vilket funktionsldge som helst kan man stélla in mattenheten
som anvands av tryckgivaren.

2 - Knapp for val av funktionslagen

&

@

Anvands for att vélja de olika funktionsléagena (fig. D):
SKARNING

Funktionslage standard.
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GALLERSKARNING

| detta funktionslage bibehalls skarbagen &ven nar den inte
overfors till detaljen.
BLOCKERAD SKARNING

[F &

Detta funktionslage liknar standardskarningen med skillnaden att
man kan sléappa brannarens knapp sa snart som skarbagen har
upprattats. Skarningen avbryts nar man trycker pa brannarens
knapp en gang till.

GOUGING

Detta funktionslédge, gashyvling, anvénds med skarbrénnare
férsedd med forbrukningsdelar GOUGING.

3 - Luftknapp

o

k)

Genom att trycka pa den har knappen fortsatter luften att
strémma ut fran skarbrannaren i cirka 45 sek ( # tand). Under

denna fas ska man justera trycket inom det intervall som avses
av brannaren.

4 - Forekomst av larm eller varning.

5 - Maskinutgang med energi.

Nar den ar tand betyder det att maskinutgangen matas med
energi och att skarkretsen &r aktiverad (pilotbage eller skarbage
aktiv).

Utgangen matas med energi nér brannarens knapp trycks in och

inget larm ar aktivt.

| foljande fall matas inte maskinutgangen med energi:

- Néar knappen pa skarbrannaren INTE &r intryckt (standby-

lage).

| funktionsldgena SKARNING, BLOCKERAD SKARNING och

GOUGING under efter-gas (10 sekunder).

- | alla larmlagen.

| foljande fall avaktiverar maskinen utgangen:

- | funktionsldgena SKARNING, GALLERSKARNING och
GOUGING nar brannarens knapp slapps upp.

- | funktionslaget BLOCKERAD SKARNING néar brannarens
knapp slapps upp med pilotbage eller néar knappen trycks in
med skarbage.

- Om pilotbagen inte Gverfors till detalien inom maxtiden pa 2

sekunder (4 sekunder i funktionslaget GOUGING).

| funktionsldgena SKARNING, BLOCKERAD SKARNING och

GOUGING om skarbagen avbryts pa grund av att avstandet

mellan brannare och detalj &r for stort, elektroden ar forsliten

eller tvingad bortflyttning av brénnaren fran detaljen (i

funktionslaget GALLERSKARNING behalls bagen hela tiden).

| funktionslaget GALLERSKARNING om ingen skarcykel
utfors inom 10 sekunder efter att en har avslutats.

Display (fig. D) - Om ett larm utléser.

1 - Visning av strommen 6 - Termostatiskt skydd.
- e o -
0000 ]
.-‘ '-' .-'A 7 - Luft saknas.
2 - Visning av lufttrycket pa digital monometer. -
_ AUTO |
'—' .-' '—'Iéxg 8 - Skadade forbrukningsdel.
"""PSI - Skadade forbrukningsdelar.
an? o Ve’ o Ve
- Tryck pa Iuftknappen for att lata Iuft strdmma fran
skarbrannaren ( ézténd).
K En varning gallande forbrukningsdelar kan ha foljande orsaker:
Stall in trycket till begart varde med hjélp av tryckregulatorns - Forslitna forbrukningsdelar.
ratt (fig. E-3). - Felaktigt monterade férbrukningsdelar.
- Dra uppat for att frigéra och vrida den (fig. E-3). - Fel pa skarbrannaren.
Om det instéllda trycket &r utanfor avsett intervall visas en - For lagt lufttryck.
varning (fig. D-3). Denna varning aterstélls efter utférandet av en korrekt skarcykel.
- Efter justeringen ska man trycka ned knappen sa att den 9 - Analog manometer.

blockeras i last lage (fig. E-3).

3 - Larmkod, varning med blockering av effekt.

Aterstélining av larm- eller varningslaget sker vanligtvis 10
sekunder efter att dess orsak har atgardats.

01: Utlost 6verhettningsskydd pa primarkretsen.

02: Utlost dverhettningsskydd pa sekundarkretsen.
03: Utlost 6verspanningsskydd i kraftledningen.

04: Utlost underspanningsskydd i kraftledningen.

05: Utlost dverhettningsskydd pa magnetkomponenter.
06: Utlost fasavbrottsskydd i kraftledningen.

08: Extraspanning utanfor avsett intervall.

09: Utlost tryckvakt pa luftkretsen.

15: Utlost sakerhetskrets skarbrannare.

Varningskod, varning utan blockering av effekt:

07: Signalering av 6verdrivet mycket damm inuti maskinen
11: Signalering av forsliten brannare / forbrukningsdel.

14: Signalering av fel i seriedata.

16: Signalering av luftkretsens tryck utanfor optimalt intervall.
17: Signalering av instabil kraftledning.

LT

|

10 - Férekomst av fjarrstyrning.

=

Tands nar en av foljande fjarrsignaler 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 instélining av en strém som ar storre an eller
lika med 1V.

BAKRE PANEL (fig. E)
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- Huvudstrombrytare O - |

| laget | (PA) &r maskinen redo fér funktion.
- Manuell tryckregulator (plasma lufttryck).
- Ratt till tryckregulator.
- Stromkabel.
- Fjarrstyrning 14 poler.

STIFT 1 Polarisator

STIFT 2.3 MODBUS Rs485.



STIFT 4.5 Kontakt skarbage. Normalt Gppen, stédngs nar
skarbagen ar aktiv.

STIFT 6.7 Kontakt pilotbage. Normalt Gppen, stdngs 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.
Installningen gors genom att trycka in knapparna “Encoder” och
“Val av funktionslagen” samtidigt som kortet startar. Valj 6nskad
skala med hjalp av encodern. Tryck aterigen pa knappen “Val av
funktionslage” for att lamna.

STIFT10 Signal IN instélining av strém 1[V] / ImaxMO [A].
STIFT11 Signal OUT lufttryck 1 [V)/[BAR] intervall 0..10 [V]
STIFT12 Referens 0[V] signaler STIFT 8,9,10,11 och 13.
STIFT13 Matning 12[V] max 100mA.

STIFT14 PE skyddsledare.

5. INSTALLATION

OBS! ALLA INSTALLATIONS- OCH
ELANSLUTNINGSARBETEN 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

Valj 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 béra dess vikt utan att riskera att den vilter eller att den
forflyttas, vilket skulle innebéra fara.

ANSLUTNING TILL ELNATET

- Innan elanslutningen pabdrjas ska man kontrollera pa méarkskylten
att informationen rérande stromkallan Overensstammer med
installationsomradets néatspanning och frekvensspanning.

- Strémkallan far endast anslutas till ett matningssystem som har en

jordansluten neutral ledning.

For att garantera skydd mot indirekt kontakt ska differentialbrytare

av féljande typer anvandas:

-TyPA()-

Med syfte att uppfylla kraven i direktivet EN 61000-3-11 (Flimmer)
rekommenderas det att ansluta strémkallan till de av elnatets
granssnittspunkter som har ett impedansvarde som ar under Zmax
=0.2 ohm.

Systemet for plasmaskarning omfattas inte av kraven i standard
IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett elnat fér allman elférsorjning ar det
installatérens eller anvandarens 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 sékringar
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 fordréjda
sakringar, vilka valts efter den maximala nominella strém som
strémkallan fordelar samt av den nominella matningsspéanningen.

OBS! Forsummelse att iaktta ovan néamnda regler leder
till att sakerhetssystemet som tillverkaren har avsett (klass I)
blir overksamt, vilket innebar allvarliga risker for personer (t.ex.
elektrisk stot) och foremal (t.ex. brand).

ANSLUTNING AV SKARKRETSEN

OBS! INNAN FOLJANDE ANSLUTNINGAR UTFORS
SKA MAN FORSAKRA SIG OM ATT STROMKALLAN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.
Tabell 1 (TAB. 1) innehdller rekommenderade véarden 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 dverskridas. Luft som

innehaller en hog dos fukt eller olja kan orsaka tidig forslitning av

forbrukningsdelarna och skada brannaren. Vid osakerhet géllande

den tillgangliga tryckluftens kvalitet rekommenderas anvandning av

lufttorkare som ska installeras fore ingangsfiltret. Anvand ett flexibelt

ror for att ansluta tryckluftsledningen till maskinen med hjélp av en

av de medfdljande kopplingarna att montera pa ingangsluftfiltret som

sitter pa maskinens baksida.

Anslutning av skdrstrommens returkabel.

Anslut skarstrommens returkabel till detaljen som ska skaras eller till

stodbordet av metall genom att folja foljande anvisningar:

- Kontrollera att en god elektrisk kontakt upprattas, sarskilt vid
skérning av plat med t.ex. isolerande eller oxiderade beléaggningar.

- Utfor jordanslutningen sa néra skaromradet som mojligt.

Anvandning av metallstrukturer som inte tillhdr detaljen som

bearbetas i stallet for svetsstrommens aterledarkabel kan

vara farligt for sakerheten och ge ofillfredsstallande resultat i

skarningen.

Utfor inte jordanslutningen pa den del av detalien som ska

avlagsnas.

Anslutning av brannaren for
forekommande fall)

Satt in brénnarens 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 sakerstélla att alla férbrukningsdelar
ar korrekt monterade genom att kontrollera brannarhuvudet enligt
anvisningarna i kapitlet “‘UNDERHALL PA BRANNAREN".

plasmaskarning (fig. F) (i

VARNING!
SAKERHETSANORDNINGAR PA
PLASMASKARNING.

Endast med forutsedd brédnnarmodell i kombination med
respektive stromkalla enligt TAB. 2 garanteras effektiviteten
hos sadkerhetsanordningarna som forutses av tillverkaren
(forreglingssystem).

- ANVAND INTE skarbréannare och respektive forbrukningsdelar
av annat ursprung.

TILL STROMKALLAN FAR MAN INTE ANSLUTA skirbrinnare
som tillverkats for skarningar eller svetsforfaranden som inte
forutses i dessa instruktioner.

Forsummelse att iaktta dessa regler kan orsaka allvarliga
risker for anvéndarens sékerhet och skada apparaten.

SYSTEMET FOR

6. PLASMASKARNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN
Plasmabagen och tillampningsprinciper i plasmaskarning.
Plasma ar en gas som varms upp till mycket hog temperatur och som
joniserats for att bli elektriskt ledande. Denna skarprocedur anvander
sig av plasma for att dverfora 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.

Téandning av pilotbage

Cykelstart faststalls av en pilotstrdom som flédar mellan elektroden
(polaritet -) och brannarens munstycke (polaritet +) och av att
luftflodet startar.
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Nar man narmar brannaren mot detaljen som ska skaras, som ar
ansluten till stromkallans polaritet (+), éverfors pilotbagen och tander
en plasmabage mellan elektroden (-) och detaljen (skarbagen).
Pilotbagen avaktiveras sa snart som skérbagen faststélls mellan
elektroden och detaljen.

Standardinstélld tid for bibehallande av pilotbagen ar 2 sek (4 sek
i funktionsldget GOUGING). Om bagen inte overfors till detaljen
inom denna tid blockeras cykeln automatiskt med undantag for
bibehallande av kylluften.

For att omstarta cykeln ar det nédvandigt att slappa brannarens
knapp och trycka in den igen.

Forberedande atgarder.

Innan skarning pabdrjas ska man sakerstalla att alla forbrukningsdelar

ar korrekt monterade genom att kontrollera brannarhuvudet enligt

anvisningarna i avsnittet “UNDERHALL PA BRANNAREN”.

- Satt pa stromkallan och stall in skarstrtommen (fig. D-1) baserat pa

tjiocklek och typ av metallmaterial som ska skaras. | TAB. 3 anges

skéarhastigheten baserat pa tjockleken for aluminium, jarn och stal.

Tryck pa luftknappen (fig. C-3) for att starta luftflodet.

Justera lufttrycket under den har fasen ftills displayen visar det

tryckvarde som begars av anvand skarbrannare (TAB. 2).

- Vrid ratten: dra uppat for att frigéra den och vrid for att justera

trycket till vardet som anges i BRANNARENS TEKNISKA DATA.

Avlas det begarda vardet pa manometern och tryck in ratten for att

lasa justeringen.

- Lat luftflédet tommas ut av sig sjalv for att underlatta aviagsnandet
av kondens som eventuellt samlats i brannaren.

Skarning (fig. L).

- Narma brannarens munstycke mot detaljens kant (cirka 2 mm)
och tryck in bréannarens knapp. Efter ungefar 1 sekund tands
pilotbagen.

- Om avstandet ar korrekt 6verfors pilotbagen genast till detaljen sa

att skérbagen upprattas.

Flytta brannaren framat pa detaljens yta langs linjen som ska

skaras med jamn rorelse.

Anpassa skéarhastigheten till tjockleken och vald strém och

kontrollera att bagen som kommer ut fran detaljens undersida har

en lutning pa 5-10° i férhallande till det vertikala planet i motsatt
riktning &n frammatningens.

Skarning pa galler (i forekommande fall)

For att skara ihaliga platar eller galler kan denna funktion vara bra

att anvanda:

- Med knappen “val av funktionslage” (fig. C-2), valj gallerskarning.
Om man i slutet av skarningen haller bréannarens knapp intryckt
tands pilotbagen automatiskt igen. For att undvika tidig forslitning
av elektroden och munstycket ska denna funktion bara anvandas
nar nédvandigt.

Borrning (fig. M)

Om detta forfarande behéver goras, eller vid start i mitten av detaljen,

ska man tanda med vinklad brannare och sedan flytta den stegvis

till vertikalt lage.

- Pa sa séatt undviker man retur av bagen eller att smélta partiklar
forstor munstyckets 6ppning och att dess funktion féljaktligen
férsamras.

- Borrning av detaljer vars tjocklek ar upp till 25% av maximalt
forutsedd for anvandningsomradet kan utféras direkt.

7. UNDERHALL
OBS! FORSAKRA DIG OM ATT SYSTEMET FOR

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 bréannarens
delar som berérs av plasmabagen.
1- Avstandsdon.

Byt ut om det &r deformerat eller tackt av avfall i sddan utstrackning

att det &r omdjligt att uppréatthalla brénnarens lage (avstand och
ratvinklighet).
Munstycksfaste.
Skruva av det manuellt fran brannarhuvudet. Reng6r det noggrant
eller byt ut om skadat (vid brannskada, deformation eller sprickor).
Kontrollera att den 6vre metallsektionen &r intakt (stalldon for
bréannarens sakerhetsanordning).
3- Munstycke / Kapa.
Kontrollera skicket pa plasmabagens genomgangshal och de inre
och yttre ytorna. Om halet ar stérre &n den ursprungliga diametern
eller deformerat ska munstycket bytas ut. Om ytorna &r oxiderade
ska de rengdras med mycket finkornigt sandpapper.
4- Luftférdelningsring.
Kontrollera att det inte finns bréannskador eller sprickor och att
lufthalen inte &r igensatta. Om skadad ska den genast bytas ut.
5- Elektrod.
Byt ut elektroden néar djupet pa kratern som bildas pa den
emitterande ytan ar ungefar 1,5 mm (fig. O).
6- Luftfordelningsror.
Kontrollera att det inte finns bréannskador eller sprickor och att
lufthalen inte &r igensatta. Om skadad ska den genast bytas ut.
7- Brannarens kropp, handtag och kabel.
| vanliga fall behdver inget sarskilt underhall utféras pa dessa
komponenter férutom en regelbunden kontroll och en noggrann
rengoéring utan anvandning av nagon form av l6sningsmedel. Vid
upptackten av skada pa isoleringen sa som brott, sprickor eller
brannskador eller I6sa elektriska ledningar ska man sluta anvanda
brannaren eftersom dess sékerhet da inte kan garanteras.
| safall faringen reparation (extra underhall) lov att utforas pa plats,
utan maskinen ska lamnas in till ett auktoriserat servicecenter
som utsatter den for specialtester efter reparationen.
For att bibehalla brannaren och kabeln effektiva ar det nédvandigt
att vidta vissa forsiktighetsatgarder:
- Lat inte brannaren och kabeln komma i kontakt med varma eller
heta delar.
- Lat inte kabeln utséattas for betydande dragkraft.
- Lat inte kabeln I6pa langs skarpa och skarande kanter eller pa
repande ytor.
- Om kabeln ar langre an 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 utférs 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 bréannarens komponenter
(omvand ordning jamfért med demonteringen).
- Se noga till att fordelningsringen monteras at ratt hall.
Montera tillbaka munstycksfastet genom att skruva i det for hand
med lite kraft.
- Under inga omstandigheter far munstycksfastet monteras utan att
forst ha monterat elektroden, foérdelningsringen och munstycket.
Undvik att halla pilotbagen ténd i luften i onédan for att inte 6ka
férbrukningen pa elektroden, spridaren och munstycket.
- Dra inte at elektroden mer an nédvéandigt eftersom det kan skada
brannaren.
Det &r av hogsta vasentlighet att kontrollerna pa brannarens
forbrukningsdelar utfors regelbundet och pa korrekt satt for att inte
aventyra skarsystemets sakerhet och funktion.
Vid upptéackten av skada pa isoleringen sa som brott, sprickor och
brannskador eller |6sa elektriska ledningar ska man sluta anvénda
brénnaren eftersom dess sékerhet 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.

N
)

Tryckluftsfilter (fig. H)

Filtret &r forsett med automatisk tdmning av kondensen varje gang

som det kopplas bort fran tryckluftsledningen.

Filtret ska kontrolleras regelbundet. Om det finns vatten i koppen

kan det téommas ut manuellt genom att trycka témningskopplingen

uppat.

- Om filterpatronen &r mycket smutsig ska den bytas ut for att
forhindra tryckfall.

EXTRAORDINART UNDERHALL
ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR
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ENDAST UTFORAS PERSONAL MED ERFARENHET ELLER
KVALIFIKATIONER INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA
FALTET, | OVERENSSTAMMELSE MED DEN TEKNISKA
NORMEN IEC/EN 60974-4.

VARNING! INNAN MASKINENS PANELER AVLAGSNAS
FOR ATKOMST TILL DESS INSIDA SKA MAN KONTROLLERA
NOGA ATT DEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
ELNATET.
Att 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 avldgsnas med hjalp av en strale av torr
tryckluft (max 10 bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot elektronikkorten; dessa ska
eventuellt rengdras med en mycket mjuk borste eller med lampligt
I16sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt aven att de elektriska kopplingarna
ar ordentligt atdragna och att kabelsystemet inte har nagot
isoleringsfel.

Kontrollera att tryckluftssystemets rorsystem och kopplingar har
korrekt skick och tatning.

Nar de ovan namnda arbetsskedena ar slutforda ska
maskinpanelerna monteras tillbaka och fastskruvarna skruvas i
ordentligt.

Undvik absolut att utféra skarningsarbeten med 6ppen maskin.
Efter att ha utfért underhallet eller reparationen, ska du aterstalla
anslutningarna och kablarna som de var ursprungligen. Var noga
med att undvika att de kommer i kontakt med rérliga delar eller
delar som kan na hoga temperaturer. Linda alla ledningar som de
var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna
med hogspénning atskilda fran de sekundara ledningarna med
lagspanning.

Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at
snickeridelarna.

8. FELSOKNING

| DE FALL MASKINEN FUNGERAR PA ETT
OTILLFREDSSTALLANDE SATT SKAFOLJANDE VERIFIERINGAR
GORAS INNAN EN SYSTEMATISK KONTROLL UTFORS ELLER
INNAN NI VANDER ER TILL ERT SERVICEKONTOR:

- Kontrollera att inte den gula kontrollampan som signalerar
ingripandet av ett termoskydd for 6ver- eller underspanning eller
for kortslutning ar tand.

Kontrollera att det nominella intermittensférhallandet foljs;
vid utldsning av det termostatiska skyddet ska man vanta tills
maskinen kyls ner av sig sjélv och kontrollera att flakten fungerar
som den ska.

Kontrollera linjespanningen: om vardet ar for hogt eller for lagt
forblir maskinen i blockerat lage.

- Kontrollera att maskinutgangen inte har fatt kortslutning: om detta
skulle vara fallet, réatta till felet.

Kontrollera att skarkretsens kopplingar &r korrekt utférda
och i sarskild man att jordkabeltdngen ar korrekt kopplad till
arbetsstycket och att inget isolerande material finns emellan dem
(t.ex. lack).

DE VANLIGASTE FELEN VID SKARNING
Under skararbetet kan det uppsta vissa defekter som vanligtvis inte
ar orsakade av att anlaggningens funktion ar felaktig, men av andra
arbetsaspekter, t.ex:
a- Penetrationen &r otillfredsstéllande eller alltfor mycket slagg
uppstar:
- For hég skarhastighet.
- Brannaren lutar for mycket.
- Arbetsstycket ar for tjockt eller skarstrommen ar for lag.
- Tryckluftens tryck och kapacitet &r inte den korrekta.
- Brannarens elektrod och munstycke ar utslitna.
- Spetsen pa munstyckshallaren ar inte den korrekta.
b- Skarbagen overfors inte:
- Elektroden &r utsliten.
- Dalig kontakt pa aterledarkabelns klamma.
c- Skarbagen avbryts:

- For lag skarhastighet.
- For stort avstand mellan brénnare och arbetsstycke.
- Elektroden é&r utsliten.
- En skyddsanordning har l6sts ut.
d- Snett skarsnitt (inte vinkelratt):
- Brannarens position ar felaktig.
- Osymmetrisk utslitning pa munstyckshalet och/eller felaktig
montering av brannarens komponenter.
- Felaktigt lufttryck.
e- Munstycket och elektroden slits ut alltfor mycket:
- For lagt lufttryck.
- Oren luft (fukt eller olja).
- Trasig munstyckshallare.
- Pilotbagen halls for mycket tand i luften.
- For hog hastighet med aterledning av smalta partiklar pa
brannarens komponenter.

(DA)

BRUGERVEJLEDNING

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT
IGENNEM, FOR PLASMASKARESYSTEMET TAGES | BRUG!

PLASMASKARESYSTEMER TIL PROFESSIONEL oG

INDUSTRIEL BRUG

1. GENERELLE SIKKERHEDSREGLER VEDRGRENDE
PLASMABUESKARING

Operatoren skal sattes tilstraekkeligt ind i, hvordan

plasmaskaresystemerne anvendes sikkert samt oplyses
om risiciene forbundet med lysbuesvejsningsprocedurerne
og samt om de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og
ngdprocedurer.

(Javnfer standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del
9: Installation og anvendelse”).

- Undga direkte kontakt med svejsekredslgbet; nulspandingen
fra plasmaskaresystemet kan i visse tilfaelde vaere farlig.

- Skaeresystemet skal slukkes og frakobles netforsyningen,

for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller

reparationer.

Sluk for plasmaskaeresystemet og frakobl det netforsyningen,

for braenderens sliddele udskiftes.

Den elektriske installation skal udferes efter de galdende

ulykkesforebyggende normer og love.

Plasmaskaresystemet ma udelukkende forbindes til et

forsyningssystem med en jordforbundet nulledning.

- Serg for, at netstikkontakten er rigtigt forbundet med

jordbekyttelsesanlaegget.

Plasmaskaresystemet ma ikke anvendes i fugtige, vade

omgivelser eller udenders i regnvejr.

Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller

lgse forbindelser.
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- Denelektriskeisoleringskal passetilplasmaskarebranderens
dyse, arbejdsemnet og de (tilgeengelige) jordforbundne
metaldele, som befinder sig i naerheden.

Dette geres almindeligvis ved at benytte formalstjenlige
handsker, sko, hovedbekladning 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 overensstemmelse med UNI EN 175.

Anvend vandtaette beskyttelsesklader (ifelge UNI EN 11611)
og svejsehandsker (ifelge UNI EN 12477) , sa huden ikke
udsaettes for de ultraviolette eller infrargde straler, som
lysbuen frembringer; serg desuden for, at de andre personer,
der befinder sig i naerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-
reflekterende skaerme eller gardiner.

Stojniveau: Hvis det pesonlige udsattelsesniveau i
forbindelse med szerligt intensive skareprocedurer kommer
op pa eller over 85db(A), er der pligt til at anvende egnede
personlige vaernemidler (Tab. 1).

2OORO®®

- Skarestremmens gennemgang frembringer
elektromagnetiske felter (EMF) i naerheden af skarekredslgobet.
De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt
legeapparatur (f.eks pacemakere, respiratorer, metalproteser
osV.).
Der skal traeffes passende sikkerhedsforanstaltninger for
at vaerne om patienter, der anvender sadant apparatur.
Dette kan for eksempel geres ved at forbyde adgang til
plasmaskaresystemets driftsomrade.
Dette plasmaskaeresystem opfylder den tekniske standards
krav til produkter, der udelukkende anvendes i industrielle
omgivelser og til professionel brug. Det garanteres ikke, at
det overholder de grundlaeggende granser for personers
udszettelse for elektromagnetiske felter i husholdningsmiljoer.

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at

begraense udsattelsen for elektromagnetiske felter:

Fastger de to kabler sa taet som muligt pa hinanden.

- Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra
skarekredslobet.

- Vikl under ingen omstandigheder kablerne rundt om kroppen.

Undlad at skzre, mens kroppen befinder sig midt i

skarekredslgbet. Hold begge kabler pa den samme side af

kroppen.

Forbind skaerestremreturkablet til det emne, der skal skzres,

sa teet som muligt pa skaeringen.

Undlad at skaere i nzerheden af plasmaskzaresystemet, samt at

sidde pa eller lzene sig op ad det (minimal afstand: 50 cm).

Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i narheden af

skarekredslgobet.

Minimal afstand d= 20cm (Fig. P).

£\

- Apparatur hgrende til klasse A:

Dette plasmaskaresystem opfylder den tekniske standards
krav til produkter, der udelukkende anvendes i industrielle
omgivelser og til professionel brug. Deres elektromagnetiske
kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er direkte
forbundet med et lavspandingsnet, der forsyner husholdninger.

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

HVIS PLASMASK/ARINGEN SKAL UDF@RES:

- iomgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;

- pa afgreensede omrader;

- pa steder, hvor der er braend- eller spraengfarlige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en
vurdering deraf, og der skal altid vaere andre personer, der
har kendskab til nedindgreb, til stede under udferelsen.

Det er STRENGT NGDVENDIGT at anvende de tekniske
varnemidler, der er fremstillet i 7.10; A.8; A.10 i standard

“EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation

og anvendelse”.
- SKAL det forbydes at foretage skareprocedurer, mens
stromkilden understottes af operateren (fx. med remme).
SKAL det forbydes at foretage skareprocedurer, hvis
operateren ikke star pa grunden, med mindre der anvendes
sikkerhedsplatforme.
- GIV AGT! SIKKERHEDSREGLER
PLASMASKARESYSTEMET
De af fabrikanten indrettede sikkerhedsmekanismer
(sparresystem) fungerer kun ordentligt, hvis man anvender
den forventede braendermodel kombineret med den
stromkilde, der er angivet i afsnittet med "TEKNISKE DATA”.
DER MA IKKE ANVENDES andre brandere og sliddele.
FORS@G IKKE AT FORBINDE brzendere beregnede til andre
skaere- eller SVEJSEprocedurer end dem, der fremstilles i
denne vejledning, TIL STROMKILDEN .
TILSIDESATTELSE AF DISSE REGLER vil kunne sztte
brugerens sikkerhed ALVORLIGT pa spil og beskadige
apparaturet.

VEDR@RENDE

TILBAGEVARENDE RISICI
VALTNING: Plasmaskaringens stromkilde skal placeres pa
en plan flade, der kan holde til vaegten; i modsat fald (fx. skra,
ujavn gulvbelaegning osv...) er der fare for valtning.

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at
anvende plasmaskaresystemet til hvilken som helst anden
bearbejdning end den forventede.

Det er forbudt at lofte skaeresystemet, hvis alle forbindelses-
og forsyningsledninger/-rer ikke allerede er blevet afmonteret.

Det er forbudt at anvende handtaget som ophangningsmiddel
for plasmaskaresystemet.

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 braenderafkgling.

- Overspaending, underspaending, fasemangel.

- Fjernstyringskonnektor.

STANDARDTILBEH@R
- Breender til plasmaskaering.
- Overgangsseet til tilslutning af trukluft.

TILBEH@R, DER KAN BESTILLES

- Seet med reserveelektroder og -dyser.

- Breender med hgj luftstremning.

- Seet med reserveelektroder og -dyser til braender med hgj
luftstremning.

- Flammehgvlingsszet (gouging).

3. TEKNISKE DATA

DATAMARKAT

De vigtigste data vedrgrende anvendelsen af plasmaskaeresystemet

og dets praestationer er sammenfattet pa specifikationsmeerkatet

med folgende betydning:
Fig. A

1- EUROPZISK referencestandard vedrgrende bygning af
lysbuesvejse- og plasmaskaremaskiner og deres sikkerhed.

2- Symbol for maskinens indre struktur.

3- Symbol for plasmaskaereproceduren.

4- Symbol S: Angiver at det er muligt at udfere skeserearbejder
i omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok (fx. lige i
neerheden af store metalmasser).

5-  Symbol for forsyningslinien:
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1~: Enfaset vekselspaending
3~: Trefaset vekselspaending

6- Indpakningens beskyttelsesgrad.

7- Kendetegnende data for forsyningslinien:

- U, : Vekselspaending og tilferselsfrekvens til maskinen
(tilladte greenser + 10% ).

-l .., Liniens maksimale stremforbrug.

- L, - Reel stramforsyning

8- Skaerekredsens preestationer:

- U, : Maskimal spaending uden belastning (skeerekreds
aben).

- 1,JU,: Tilsvarende standardstrem og eending, som maskinen
kan yde under skaeringen.

- X : Intermittensforhold: Angiver hvor lang tid maskinen er

i stand til at levere den tilsvarende strom (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 lufttemperatur pa 40°C) overskrides, udlgses
varmeudkoblingen (maskinen bliver pa stand-by, indtil den
kommer ned pa den tilladte temperatur.

- AIV-AIV : Angiver skaerestrammens reguleringsspektrum
(minimum - maksimum) ved en bestemt buespaending.

9- Serienummer til identifikation af maskinen (strengt ngdvendig
i forbindelse med teknisk assistance, bestilling af reservedele,
segning af produktets herkomst).

10- == : Veerdi for sikringerne med forsinket aktivering, som skal
indrettes til beskyttelse af linjen.

11- Symboler vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er
fremstillet i kapitel 1 "Almene sikkerhedsnormer vedrgrende
lysbuesvejsning”.

Bemeerk: Det viste specifikationsmeerkat er et vejledende
eksempel, hvis formal det er at forklare symbolernes og cifrenes
betydning; de ngjagtige veerdier for jeres plasmaskeeresystems
tekniske specifikationer skal afleeses pa selve maskinens
specifikationsmaerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- STROMKILDE: se tabel 1 (TAB. 1)

- BRANDER se tabel 2 (TAB. 2)

Maskinens vagt er angivet pa tabel 1 (TAB.1).

4. BESKRIVELSE AF PLASMASKARESYSTEMET.
Kontrol-, regulerings- og tilslutningsanordninger

STROMGENERATOR (Fig. B)
1 - Brander med direkte eller central forbindelsesdel.

- Breenderknappen er den eneste kontrolanordning, der
kan anvendes til at styre igangsaetning og standsning af
skaereprocedurerne.

- Nar der ikke leengere trykkes pa knappen, afbrydes cyklussen
omgaende i hvilken som helst fase undtagen opretholdelse af
kaleluft (luftefterstreamning).

- Haendelige mangvrer: For at give OK til start af cyklus, skal der
trykkes pa knappen i ganske kort tid.

- Elektrisk sikkerhed: Knappens funktion spzerres, hvis den
isolerende dyseholder IKKE er sat pa braeenderhovedet eller er
forkert monteret.

2 - Returkabel.
3 - Betjeningspanel.

BETJENINGSPANEL (Fig. C)

1 - Encoder og tast
Encoderfunktion:
Giver mulighed for at indstille stremmen i hvilken som helst
tilstand.
Tastens funktion:
Giver mulighed for at indstille den maleenhed, som tryksensoren
anvender, i hvilken som helst tilstand.

2 - Tasten valg af modusser

Giver mulighed for at veelge falgende modusser (Fig. D):

SKARING

LF

Standarddriftstilstande.
RISTSKARING

Skeeretilstand med lysbue, der ogsa opretholdes, nar den ikke
overfgres til emnet.
BLOKERET SKARING

Tilstand, der minder om skaering med den forskel, at knappen
pa breenderen kan slippes, sa snart skaerebuen er etableret.
Skeeringen afbrydes, hvis der trykkes pa breenderens knap igen.
GOUGING

111N L

Flammehevlingstilstand, der egner sig til anvendelse med
braender udstyret med GOUGING-sliddele.
3 - LUFT-tast

II
Hvis der trykkes pa denne tast, bliver luften ved med at stremme
ud af breenderen i cirka 45 sek. ( jéz teendt). | denne fase skal

trykkes indstilles i det omrade, som breenderen kreever.

Display (Fig. D)
1 - Visning af stram
-y G G

LVVIA

2 - Visning af lufttryk digitalt manometer.
UTO

- e o
11 179 Ty kPa
L Vs

- Tryk pa lufttasten for at fa luften til stremme ud af breenderen (

teendt).
llgaen)

Indstil trykket til den pakraevede veerdi
trykformindskerens drejeknap (Fig. E-3).
- Traek den opad for at frigere den og drej (Fig. E-3).
Hvis det indstillede tryk befinder sig udenfor det pakreevede
omrade, vises der en advarsel (warning) (Fig. D-3).
- Nar indstillingen er foretaget, skal drejeknappen presses
nedad for at blokere indstillingen (Fig. E-3).
3 - Alarmkoder, meddelelse med sparring af effekt.

- e

| I

)

Genopretningen fra alarm- eller advarselstilstanden sker

normalt, 10 sekunder efter dens arsag er forsvundet.

01: Udlgsning af primeerkredslgbets varmesikring.

02: Udlgsning af sekundeerkredslgbets varmesikring.

03: Udlgsning af beskyttelsesanordningen for overspaending 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 luftkredslgbets pressostatbeskyttel

15: Udlgsning af breenderens sikkerhedskredslab.

ved hjeelp af

-
ordning.
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Advarselskode, meddelelse uden sparring af effekt:

07: Signalgivning vedrgrende for stor stevophobning inde i
maskinen.

11: Signalgivning vedrgrende slitage af breender/sliddele.

14: Signalgivning vedrgrende seriedatafejl.

16: Signalgivning vedrerende tryk i luftkredslgb udenfor optimalt
interval.

17: Signalgivning vedrerende ustabil forsyningslinje.

Alarm eller advarsel tilstede.

Maskinudgang anslaet.

Nar den lyser, betyder det, at maskinudgangen er anslaet:
Skeerekredslgb aktiveret (pilotbue eller skeerebue aktiv).
Udgangen anslas, nar der trykkes pa braenderens knap, og der
ikke foreligger nogen alarmtilstand.

Maskinudgangen er ikke anslaet i folgende tilfeelde:

- hvis der IKKE er trykket pa breenderknappen (stand-by
tilstand).

- i filstandene SKARING, BLOKERET SKARING og
GOUGING under gasefterstramningen (10 sekunder).

- i hvilken som helst alarmtilstand.

Maskinen deaktiverer udgangen i de fglgende tilfeelde:

- i tilstandene SKARING, RISTSKARING og GOUGING nar
breenderens knap slippes.

- i tilstanden BLOKERET SKARING nar der trykkes pa
breendens knap, eller nar der trykkes pa braenderens knap
under skaerebuen.

- hvis pilotbuen ikke overfgres til emnet i lgbet af hgjst 2

sekunder (4 sekunder i GOUGING-tilstand).

itilstandene SKARING, BLOKERET SKARING og GOUGING

hvis skeerebuen afbrydes pa grund af for stor afstand mellem

braender og emne, for stor slitage af elektroden eller tvungen
ogelse 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 lobet af 10 sekunder.

- hvis der udlgses en alarm.

Termostatbeskyttelse.

Luftmangel.
a

Sliddele beskadiget.

Advarsel om fejlfungerende sliddele, arsagerne kan veere en af
felgende:

- slitage af sliddele.

- forkert montering af sliddele.

- defekt breender.

- luftens tryk for lavt.

Efter denne advarsel sker genopretningen efter en korrekt udfert
skeerecyklus.

Analogt manometer.

TSy

Tilstedevaerelse af fjernstyring.

=

Den teendes, 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 hgjere eller lig med 1V.

BAGPANEL (FIG. E)

1

- Hovedafbryder O - |
| positionen | (ON) er maskinen klar til drift.

2 - Manuel trykreguleringsenhed (plasma trykluft).
3 - Drejeknap pa trykreguleringsenhed.

4 - Forsyningskabel.

5 - 14-pols fjernstyring.

PIN 1 Polariseringsenhed

PIN 2.3 MODBUS Rs485.

PIN 4.5 Skeerebuekontakt. Normalt aben, den lukkes, nar
skeerebuen 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 fuldsteednigt
braenderknappens funktion.

PIN 9 OUT-signal udgangsspeending. 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] / IMaX/yq [A].

PIN11 OUT-signal for lufttryk 1 [VJ/[BAR] omrade 0..10 [V]
PIN12 Reference 0O[V] signaler PIN 8,9,10,11 og 13.

PIN13 Forsyning 12[V] max 100mA.

PIN14 PE-beskyttelsesleder.

5. INSTALLATION

GIV AGT! PLASMASKARESYSTEMET SKAL SLUKKES

OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES

HVILKEN SOM HELST

INSTALLATIONSPROCEDURE 0OG

ELEKTRISKE FORBINDELSE.

DE

ELEKTRISKE = FORBINDELSER SKAL UDF@RES

AF PERSONALE MED DEN FORN@DNE ERFARING OG
KOMPETENCE.

Samling af returkabel-jordklemme (FIG. G)

PLACERING AF MASKINEN

Find frem til et installationssted for maskinen, hvor der ikke er
hindringer ved kgleluftind- og -udstremningshullerne; sgrg desuden
for, at der ikke opsuges stremledende stev, rustdannende dampe,
fugt, osv.

Der skal vaere et frirum pa mindst 250mm rundt om maskinen.

GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde

til dens vaegt, for at undga, at den vzelter eller flytter sig pa farlig
vis.

FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man
kontrollere, om stremkildens maerkedata stemmer overens med
netforsyningens spaending og frekvens pa installationsstedet.
Stremkilden ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med
en jordforbundet nulledning.

For at sikre mod indirekte kontakt anvend differentialeafbrydere af
typen:

-TypeA().

For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker)
anbefales det at forbinde stremkilden med netforsyningens
tilslutningspunkter, hvor impzedensen 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,
pahviler det installateren eller brugeren at kontrollere, om
det kan forbindes dertil (ret om nedvendigt henvendelse til
energiselskabet).

Stik og stikkontakt
Forbind et standardstik (3F + J) med passende kapacitet med

forsyningskablet,
eller
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forsyningslinjens jordledning (den gul-grenne). Tabel 1 (TAB.1) viser
de anbefalede veerdier i ampere for forsinkede linjesikringer valgt pa
grundlag af den maksimale maerkestrem, der leveres af stremkilden,
og den nominelle netspaending.

A GIV AGT! Ved tilsidesaettelse af ovennavnte regler
gores det af fabrikanten fastlagte sikkerhedssystem (klasse
1) uvirksomt, og der opstar alvorlige farer for personer (f.eks.
elektrochok) og materielle goder (f.eks. brand).

SKAREKREDSENS FORBINDELSER

GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED AT UDF@RE
FOLDENDE FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG
OM, AT STROMKILDEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB. 1) viser de anbefalede veerdier for returkablet (i mm?)
pa grundlag af den maks. strem, der leveres af maskinen.

Tilslutning til trykluftforsyningen (FIG. H).

- Indret en trykluftforsyningslinje med det minimaltryk og —fremlgb,
der er angivet 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 breenderen. Skulle der herske

tvivi om trykluftens kvalitet, ber der installeres en luftterrer for

indgangsfiltret. Forbind trykluftlinjen med maskinen vha. en slange,

og anvend en af de medfglgende overgangsstykker, der monteres pa

indgangsfiltret pa bagsiden af maskinen.

Forbindelse af skarestremreturkablet.

Forbind skaerestremreturkablet til det emne, der skal skeeres, eller til

metalbordet, idet falgende forholdsregler treeffes:

- Kontrollér, at der oprettes en god elektrisk kontakt, isaer hvis der
skaeres metalplader med oxideret, isolerende beklaedning, osv.

- Udfer jordforbindelsen sa teet som muligt pa skeereomradet.

Hvis der anvendes metalstrukturer, der ikke hgrer til arbejdsemnet,

til at lede skeerestremmen retur, saettes sikkerheden pa spil, og der

opnas muligvis ikke tilfredsstillende skaereresultater.

- Jordforbindelsen ma ikke udfgres pa den del af emnet, der skal
skaeres af.

Forbindelse af branderen til plasmaskaring (FIG. F) (pa visse
modeller)

Saet breenderens hanterminal ind i den centrale konnektor pa
maskinens forpanel, idet man serger for, at polariseringsneglen
passer rigtigt. Skru lasebolten helt i bund med uret for at sikre luft- og
stremgennemstremning uden udslip.

Pa visse modeller er breenderen ved leveringen allerede tilkoblet
stremkilden.

VIGTIGT!

For man begynder skeerearbejdet, skal man kontrollere, om sliddelene
er monteret korrekt, og man skal undersgge breenderhovedet ifglge
anvisningerne i kapitlet “VEDLIGEHOLDELSE AF BRAENDER”.

GIV AGT!

SIKKERHEDSHENSYN | FORBINDELSE MED
PLASMASKARESYSTEMET.

De af fabrikanten indrettede sikkerhedsmekanismer

(spaerresystem) fungerer kun ordentligt, hvis man anvender den
forventede braendermodel kombineret med den stremkilde, der
er angivet pa TAB. 2.

- DER MA IKKE ANVENDES andre braendere og sliddele.

- FORS@G IKKE AT FORBINDE brandere beregnet til skare-
eller svejseprocedurer, der afviger fra dem, der er beskrevet i
disse anvisninger, MED STROMKILDEN.

Tilsideszettelse af disse forskrifter vil kunne satte brugerens
sikkerhed alvorligt pa spil og beskadige apparaturet.

6. PLASMASKARING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN
Plasmabuen og anvendelsesprincip ved plasmaskaring.

Plasma er en gas, der varmes op til ekstremt hgje temperaturer
og ioniseres, sa den bliver stremledende. Denne skeereprocedure
anvender plasma til at overfere den elektriske bue til metalemnet,
der smeltes af varmen og skilles. Braenderen anvender trykluft fra én
forsyningskilde, bade hvad angar

plasmagassen og kgle- og beskyttelsesgassen.

Udlgsning af pilotbue

Cyklussens start bestemmes af en styrestrom, der stremmer
mellem elektroden (- pol) og braenderens dyse (+ pol) og start af
luftstrgmningen.

Nar breenderen naermes emnet, der skal skeeres over, forbundet
til stremkildens pluspol (+), overfgres 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 overferingen ikke sker i lgbet af
dette tidsrum, spzerres cyklussen automatisk med undtagelse af
keleluften, der bibeholdes.

For at starte en ny cyklus er man ngdt til at slippe braenderens knap
og derefter trykke pa den igen.

Indledende handlinger.

For man begynder skaerearbejdet, skal man kontrollere, om sliddelene

er monteret korrekt, og man skal undersgge breenderhovedet ifalge

anvisningerne i afsnittet “VEDLIGEHOLDELSE AF BRANDER”.

- Teend for strgmkilden, og indstil skaerestremmen (Fig. D-1) pa

grundlag af tykkelsen pa og typen af det metalmateriale, der

skal skeeres over. P4 TAB. 3 vises skeerehastigheden alt efter

aluminium-, jern- og stalmaterialernes tykkelse.

Tryk pa luftknappen (Fig. C-3), sa der strammer luft ud.

| denne fase skal man regulere lufttrykket, indtil man pa displayet

aflaeser den trykveerdi, der kraeves til den anvendte breender (TAB.

2).

Indvirk pa drejeknappen: Traek den op for at ophzeve dens
speerring, og drej den for at stille trykket pa veerdien angivet i
BRANDERENS TEKNISKE DATA.

- Aflees den pakraevede vaerdi pa manometret; pres pa drejeknappen

for at fastlase indstillingen.

Lad luftudstremningen standse af sig selv for at gere det nemmere

at fierne eventuel kondens i breenderen.

Skaereprocedure (Fig. L).

- Placér breenderens dyse ved emnets kant (cirka 2 mm), tryk pa
braenderknappen; efter cirka 1 sekund udlgses pilotbuen.

Hvis afstanden er rigtig, overfares pilotbuen straks til emnet, og der
opstar en skeerebue.

- Bevaeg braenderen henover emnets overflade langs med den
ideelle skeerelinje med regelmaessig fremfgring.

Tilpas skaerehastigheden emnets tykkelse og den valgte
stremstyrke, og check om buen nar den forlader emnets nederste
flade har en heaeldning pa 5-10° i forhold til lodlinjen, i den modsatte
retning i forhold til fremferingen.

Skaerearbejde pa rist (hvis relevant)

Det kan veere nyttigt at aktivere denne funktion ved skaering i

perforerede plader eller riste:

- Veelg ristskaeremodus med tasten “valg af modusser” (Fig. C-2).
Hold knappen nede ved slutningen af skaeringen, sa pilotbuen
teendes automatisk igen. Denne funktion skal kun anvendes, hvis
dette er ngdvendigt for at undga unedigt slid pa elektroden og
dysen.

Boring (Fig. M)

Nar dette arbejde skal udferes eller der foretages en start pa midten

af emnet, skal udlgsningen forega med breenderen i hzeldende

stilling, hvorefter den gradvist bevaeges op til lodret stilling.

- Denne procedure hindrer tilbagegang af buen samt at smeltede
partikler edeleegger dysens hul og dermed hurtigt forringer dens
funktionsdygtighed.

- Boring af emner med en tykkelse op til 25% af anvendelsesspektrets
maksimum kan udfgres umiddelbart.

7. VEDLIGEHOLDELSE

GIV AGT! CHECK, AT PLASMASKARESYSTEMET
ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN,
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FOR DER FORETAGES
VEDLIGEHOLDELSESINDGREB.

HVILKET SOoMm HELST

ALMINDELIG VEDLIGEHOLDELSE
DEN ALMINDELIGE VEDLIGEHOLDELSE KAN FORETAGES AF
OPERAT@REN.

BRANDER (Fig. N)

Med jeevne mellemrum — afhaengigt af hvor meget systemet anvendes

- eller i tilfeelde af skeerefejl, skal man kontrollere, hvor slidte de dele

af breendere, der kommer i kontakt med plasmabuen, er.

1- 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 breenderhovedet 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 breender).

3- Dyse / kappe.
Kontrollér, om plasmabuens gennemgangshul og de indre og ydre
flader er slidte. Hvis hullet er sterre end den oprindelige diameter
eller deformt, skal dysen udskiftes. Hvis overfladerne er seerligt
oxiderede, skal de renses med meget fint slibepapir.

4- Luftfordelingsring.
Kontrollér  for braendinger eller buler og check, at
luftgennemgangshullerne ikke er tildaekkede. Skift den med det
samme, hvis den er beskadiget.

5- Elektrode.

Elektroden skal udskiftes, nar kraterets dybde pa
udsendelsesfladen udger cirka 1,5 mm (Fig. O).

6- Luftfordelingsror.
Kontrollér  for breendinger eller buler og check, at

luftgennemgangshullerne ikke er tildeekkede. Skift den med det
samme, hvis den er beskadiget.
7- Braznderens hoveddel, handgreb og kabel.
Disse komponenter kreever normalt ingen szerlig vedligeholdelse
udover periodiske eftersyn og omhyggelig rengering, der
skal foretages uden brug af oplgsningsmidler af hvilken som
helst slags. Skulle der konstateres skader i isoleringen sasom
revner, buler eller breendinger eller hvis de elektriske ledninger
er lgse, kan breenderen ikke leengere anvendes, eftersom
sikkerhedskravene ikke er opfyldte.
| dette tilfelde kan reparationen (ekstraordinzer vedligeholdelse)
ikke udferes pa stedet; der skal derimod rettes henvendelse
til et autoriseret servicecenter, der er i stand til at foretage de
nedvendige prover efter reparationen.
For at opretholde braenderens funktionsdygtighed, skal der
treeffes bestemte forholdsregler:
- Braenderen og kablet ma ikke komme i kontakt med varme eller
gledende hede dele.
- Der ma ikke treekkes for meget i kablet.
- Kablet ma ikke bevaeges henover udzekkede, skarpe kanter
eller skrabende overflader.
- Vikl kablet op i regelmaessige lgkker, hvis det er laengere end
ngdvendigt.
- Undlad at kere hvilket som helst middel henover kablet eller at
treede pa det.
Giv agt.
- For der foretages hvilket som helst indgreb pa breenderen, skal
man lade den kgle af mindst i sa lang tid, som “luftefterstremningen”
varer
Elektroden og dysen ber udskiftes samtidigt, med mindre der
opstar seerlige forhold.
Montér breenderens komponenter i den fastsatte reekkefolge
(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 ma under ingen omsteendigheder monteres, hvis
man ikke forst har monteret elektrode, fordelerring og dyse.
Undlad at pilotbuen er teendt formalslest i luften, da elektroden,
fordeleren og dysen ellers slides hurtigere.
Stram ikke elektroden for hardt, da der ellers er risiko for at
beskadige braenderen.
- Det er af grundleeggende betydning, at breenderens sliddele
kontrolleres rigtigt og i tide for at opretholde sikkerheden og

skeeresystemets funktionsdygtighed.

- Skulle der konstateres skader i isoleringen sasom revner, buler
eller breendinger eller hvis de elektriske ledninger er lgse, kan
braenderen ikke laengere anvendes, eftersom sikkerhedskravene
ikke er opfyldt. | dette tilfeelde kan reparationen (ekstraordinser
vedligeholdelse) ikke udfgres pa stedet; der skal derimod rettes
henvendelse til et autoriseret servicecenter, der er i stand til at
foretage de nedvendige prover efter reparationen.

Trykluftfilter (FIG. H)

Filtret er forsynet med automatisk kondensudledning, der foregar
hver gang det frakobles trykluftlinjen.

- Kontrollér filtret med jaevne mellemrum; hvis der er vand i glasset,
kan det tammes ved at presse udledningsovergangsstykket opad
med handkraft.

Hvis filterindsatsen er meget snavset, skal den skiftes for at undga
for store tryktab.

EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA KUN
FORETAGES AF MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER
KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-OMRADET OG | HENHOLD
TIL DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER MASKINENS PANELER
FORAT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN FORVISSE SIG
OM, AT DEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.
Hvis der foretages kontroller med spanding i maskinen, opstar
der fare for alvoligt elektrochok ved direkte kontakt med dele
med spanding.

Man skal med jeevne mellemrum, og under alle omstaendigheder
afhaengigt af anvendelsen og hvor stavet der er i omgivelserne,
kontrollere maskinen indvendigt og fierne stovet fra transformer,
ensretter, induktans og modstande vha. ter trykluft (maks. 10 bar).
- Luftstralen ma ikke rettes mod de elektroniske datakort; rens
dem om ngdvendigt med en meget blgd berste eller egnede
oplgsningsmidler.

Check ind imellem om de elektriske forbindelse er godt strammede,
samt om kablernes isolering er intakt.

Undersag, om trykluftkredsens rgrforbindelser og overgangstykker
er intakte og teette.

Nar arbejdet er afsluttet, skal maskinens paneler seettes pa plads
igen, og laseskruerne skal strammes fuldsteendigt.

Det er strengt forbudt at foretage skaereprocedurer,
maskinen er aben.

- Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal
forbindelserne og kabelferingerne genoprettes, sa de er som
til at begynde med, og man skal sgrge for, at de ikke kommer i
kontakt med dele i beveegelse eller dele, der kan komme op
pa hoje temperaturer. Spzend alle lederne fast med band,
som de var til at begynde med, og serg for, at den primeere
hejspaendingstransformer er ordentligt adskilt fra de sekundaere
lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke
kabinettet igen.

mens

8. FEJLFINDING

| TILFALDE AF UTILFREDSSTILLENDE RESULTATER B@R MAN,

F@R MAN RETTER HENVENDELSE TIL VORES SERVICECENTER

ELLER UDF@RER MERE GRUNDIGE EFTERSYN, UNDERS@GE

FOLGENDE:

- At den gule signallampe, der ger opmaerksom pa udlgsning af

varmeudkoblingen for over- eller underspaending samt kortslutning,

ikke lyser.

Serg for, at det nominelle intermittensforhold er overholdt; hvis

termostaten er blevet udlgst, vent indtil maskinen kegler af pa

naturlig vis og undersgg sa, om ventilatoren virker.

- Kontrollér netspaendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav,

forbliver maskinen spzerret.

Kontrollér at der ikke er en kortslutning ved maskinens udgang: | sa

fald skal forstyrrelsen udbedres.

- Undersgg, om skeerekredsens forbindelser er udfert korrekt, isaer
om jordforbindelseskablets klemme virkeligt er forbundet til emnet
uden mellemliggende isolerende materiale (fx. maling eller lak).
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DE MEST ALMINDELIGE SKAREDEFEKTER
Der kan i forbindelse med skaereprocedurerne forekomme
udferelsesdefekter, der normalt ikke kan tilskrives
funktionsforstyrrelser i anlaegget, men andre driftsmaessige aspekter,
sasom:
a- Utilstraekkelig gennemtrangning eller for stor
restmaterialedannelse:
- Skaerehastigheden for hgj.
- Breenderen haelder for meget.
- Emnet for tykt eller skaerestremmen for lav.
- Trykluftens tryk-fremlgb ikke passende.
- Braenderens elektrode og dyse slidte.
- Dyseholderens spids uegnet.
b- Skaerebuen overfores ikke:
- Elektroden slidt.
- Darlig kontakt, returkablets klemme.
c- Afbrydelse af skarebuen:
- Skaerehastigheden for lav.
- For stor afstand mellem breender-emne.
- Elektroden slidt.
- En beskyttelsesanordning udlgst.
d- 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.

(NO)

BRUKERVEILEDNING

AL

BEMERK! FOR DU BRUKER PLASMASYSTEMET SKAL DU
NGYE LESE BRUKERVEILEDNINGEN

PLASMASYSTEM FOR PROFESIONELT OG INDUSTRIELT BRUK

1. GENERELL SIKKERHET FOR PLASMA BUESVEISING
Operatgren ma ha tilstrekkelig kienndom om apparatets sikre
bruk, om risikoene ved rengjeringsprosedyrene, spesielt
ved bruk av opplgsningsmidler och sikkerhetsprosedyrer og
nedstoppsprosedyrer.

(Se ogsa norm “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9:
Installasjon og bruk”).

Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra
sveisebrenneren fra plasmasy uten bel 1iing kan
veere farlig i noen tilfeller.

Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og
reparasjon ma utferes med sveisebrenneren slatt fra og
frakoplet fra stramnettet.

Sla fra plasmasystemet og frakople den fra
stremforsyningsnettet for du skifter ut sveisebrennerens
deler som er utsatt for slitasje

Utfer tilkoplingen til stremnettet 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 isolasjon eller lose kontakter.
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A EKSTRA FORHOLDSREGLER

SVEISEOPERASJONER:
- I miljger med stor risiko for elektrisk stot.
- lavgrenset mijoer.
- I naervaer av lettantennelige eller esplosive materialer.
MA de ferst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden
bli fullfert av andre personer med nedvendige kjenndom i
fall av ngdsituasjoner.
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er
beskrvete i 7.10; A.8; A.10 i normen “EN 60974-9: Apparater
til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.
Det er forbudt a utfere sveisingsoperasjoner mens stremkilden
holdes av operatgren (f.eks. ved hjelp av remmer).
Det er forbudt a sveise med operateren oppleft fra gulvet, med
unntak av et eventuelt bruk av sikekrhetsramper.
- BEMERK! PLASMASYSTEMETS SIKKERHET.
Kun sveisebrenner og tilsvarende kombinasjon med
stromkilden som er indikert i “TEKNISKE DATA” garanterer
at sikkerhetsanleggen som fabrikanten har installert 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 FOLGER DISSE REGLENE kan ALVORLIGE
risikoer for brukerens fysiske sikkerhet og for apparaten
oppsta.

ANDRE RISIKOER
VELTING: plasser stremkilden for plasmakutting pa en flatt
overflate som er egnet til dens vekt; ellers (ved gulv som er i
skraning eller ujevnt etc.) er der risiko for velting.

GALT BRUK: det er farlig & bruke sveiseren for prosedyrer
som ikke er beskrevet i brukerveiledningen.

Det er forbudt & heve opp maskinen for kutting av plasma hvis
man ikke har pa forhand demontert alle tilkoblede kabler og
ror.

Det er forbudt a bruke handtaket for & henge opp maskinen for
kutting av plasma.

2. INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

System for kutting av plasma ved trykkluft, ventilert trefase. Gjer 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 kuttestrammen.

- Kontrollenhet for brennerstrammen.

- Kontrollenhet for lufttrykk, kortslutning brenner.
- Termostatisk vern.

- Visning av lufttrykk.

- Avkjelingskommando brenner.

- Overspenning, underspenning, manglende fase.
- Tilkobling fiernkontroll.

SERIETILBEH@R
- Brenner for kutting av plasma.
- Samlesett med sammenfayninger for tilkobling av trykkluft.

TILBEH@R SOM KAN BESTILLES

- Sett med skifteelektroder-dyser.

- Brenner med heyt lufttrykk.

- Sett med skifteelektroder-dyser for brenner hgyt lufttrykk.
- Sett for GOUGING.

3. TEKNISKE DATA
DATAPLATE
Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske
data som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der,
gjennomgas nedenfor:

Fig. A

1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens
sikkerhet og konstruksjon.

2- Symbol for maskinens innsides struktur.

3- Symbol for sveiseprosedyren.

4- Symbol S: indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en
milje med stor risiko for elektrisk stot (f.eks. i nserheten av store
metallmasser).

5- Symbol for stremtilferelslinjen:
1~: enfas vekselstroam
3~: trefas vekselstrom

6- Karosseriets vernegrad.

7- Forsyningslinjens karakteristikker:

- U, : Vekselstram og maskinens forsyningsstrem (tillatte
grenser +10%):
- L, maks - Maximal strom som blir absorbert av linjen.

1 mak:

- L. - Faktisk matestrgm.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning (apen krets).

- 1,/U, : strem og normalisert spenning som kommer direkte
fra sveiseren under sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren

kan forsyne tilsvarende stram (samme sgyle). Uttrykt i
%, i henhold til en syklus pa 10 minutters (f.eks. 60% = 6
arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en
temperatur av 40°C) overstiges, aktiveres det termiske
vernet (sveiseren forblir i standbymodus til dens temperatur
er innenfor tillatte grenser.

- AIV-ANV: Indikerer sveisestremmens  reguleringsfelt
(minumum  maksimum) i henhold til tilsvarende
buespenning.

9- Serienummer for identifisering av maskinen (ngdvendig for
teknisk assistanse, bestilling av reservedeler, sgking efter
produktets opprinning).

10- == : Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er
angitt i kapittel 1 “Generell sikkerhet for buesveising”

Bemerk: skiltets eksempel som er angitt er indikativ for symbolenes
betydning og numrene; de eksakte verdiene for plasmasystemets
tekniska data star direkte pa maskinens skilt.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- STROMKILDE: se tabelle 1 (TAB.1)

- SVEISEBRENNER: se tabelle 2 (TAB.2)
Maskinvekten star i tabelle 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV 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.

MANGVERPANEL (Fig. C)

1 - Encoder og Tast
Encoderfunksjon:
| enhver modalitet gjer den det mulig & regulere stremmen.
Tastfunksjon:
| enhver modalitet gjer den mulig & stille inn maleenheten som
benyttes av trykksensoren.

2 - Knapp for valg av Modus

Gjer det mulig & velge modus (Fig. D):
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Standard driftmodus.
GITTERKUTT

Kuttemodalitet ved opprettholdt bue, ogsa nar den ikke overferes
til delen.
BLOKKERT KUTT

Modalitet lignende til kutt, men med den ulikheten at med en
gang skjeerebuen har blitt etablert, s& kan man slippe opp
brennerknappen. Kuttet stopper hvis man trykker pa nytt pa
brennerknappen.

GOUGING

Gouging modus, egnet til bruk med brenner utstyrt med
GOUGING.

3 -Tast LUFT

o

k)

Ved a trykke pa denne tasten, vil luften fortsette a stramme ut av
brenneren i cirka 45 sek ( /éz tent). | lepet av denne fasen ma

man regulere trykket i rekkevidden som kreves av brenneren.

Display (Fig. D)
1 - Visning av strem

ZOZNIA

2 - Visning av lufttrykk ved digitalt manometer.
O

o 0 s

0,000 0ps)

- Trykk pa tasten Iuft for & fa luften ut av brenneren ( # tent).

Still inn trykket til gnsket verdi ved & 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 ma man skyve handtaket nedover for &
blokkere reguleringen (Fig. E-3).

3 - Alarmkoder, varsel med streamblokkering.

Gjenoppretting av alarm eller warningtilstand skjer typisk etter 10
sekunder etter at arsaken som utlgste den oppherer.

01: Aktivering av den primzere 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.

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 stramlinje.

- Forekomst alarm eller warning.

- Maskinutgang stremsatt.

Nar denne er tent viser den at maskinen er stremsatt: kuttesyklus
aktivert (Pilotbue eller Kuttebue aktivert).
Utgangen stremsettes nar brennerknappen trykkes pa og det
ikke forekommer noen alarmtilstand.
Maskinutgangen er ikke stremsatt i falgende tilfeller:
- med brennerknapp IKKE trykket inn (stand-by tilstand).
- imodusene KUTT, KUTT BLOKKERT og GOUGING i lepet av
etter-gass (10 sekunder).
- i hvilken som helst alarmtilstand.
Maskinen aktiverer utgangen i fglgende tilfeller:
- i modusene KUTT, GITTERKUTT og GOUGING ved oppslipp
av brennerknappen.
i modus BLOKKERT KUTT ved oppslipp av brennerknappen i
lgpet av pilotbuen eller nar man trykker pa brennerknappen i
lgpet av kuttebuen.
hvis pilotbuen ikke overfgres 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
fierning av brenneren fra delen (i modusen GITTERKUTT
opprettholdes alltid buen).
i modusen GITTERKUTT, hvis man er ferdig med en
kuttesyklus, vil det ga 10 sekunder fgr neste begynner.
- hvis en alarm kobles inn.
- Termostatisk vern.

- Manglende luft.
a

Smelteelektroder edelagt.

Warning feil ved smelteelektroder, arsakene kan veere:
- slitasje ved smelteelektrodene.
- smelteelektrodene montert feil.
- feil ved brenner.
- for lavt lufttrykk.
Gjenoppretting av denne warningen skjer etter en korrekt utfort
kuttesyklus.
- Analogisk Manometer.

TS

.

10 - Forekomst fjernkontroll.

=

Denne tennes nar en av de fglgende fiernsignalene tennes pa
bakre kontakt (Fig. E-3):

1- En seriekobling type MODBUS.

2- En ekstern stremkommando.

3- Etsignal for innstilling av stremstyrke starre eller lik 1V.

BAKRE PANEL (Fig. E)

1-

Hovedbryter O - |
| posisjon | (ON) er maskinen klar for drift.
- Manuell trykkregulator (plasma 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 apent, denne lukkes nar
pilotbuen er aktiv.

PIN 8 Ekstern kommando stremaktivering. Hvis lukket pa 0[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 & trykke pa tastene “Encoder og
Modusvalg” samtidig som skjema lastes inn. Velg gnsket skala
ved & bruke encoderen. Trykk pa tasten “modusvalg” for & ga ut.
PIN10 Signal IN Strgminnstilling 1[V] / ImaX/m [A].

PIN11 Signal OUT lufttrykk 1 [V])/[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.

5. INSTALLASJON

ADVARSEL! UTFGR  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 hgyde med avkjelingsluftens inngang og utgang; forsikre deg
samtidig om at stev, damp eller fukt ikke blir infort.

La det veere mindst 250 mm rundt maskinen.

BEMERK! Plasser maskinen pa en flatt overflate somer
egnet till vekten for & unnga velting eller farlige bevegelser.

KOPLING TIL NETTET

- Fer du utfer noen elektrisk kopling, skal du kontrollere at alle data
pa skiltet pa strgmkilden tilsvarer spenningen og nettfrekvensen
som er tilgjengelig pa installasjonsplassen.

- Stremkilden ma koples kun til et forsyningssystem med ngytral

jordeledning.

For & garantere vernet mot indirekte kontakter, skal du bruke

differensialbryter av typen:

-TypeA().

For & oppfylde kravene i Normen EN 61000-3-11 (Flicker) anbefaler
vi deg & kople stremkilden i systemets grensesnittspunkter som har
en impedanse under Zmax = 0.2 ohm.

Plasmakuttesystemet oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN
61000-3-12.

Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installataren
eller brukeren ansvarlig for & kontrollere at plasmakuttesystemet
kan koples (hvis nedvendig, konsulter distribusjonsnettets
distributer).

Kontakt og uttak

Kople en normal kontakt til stremkilden (3P + T) med en egnet
kapasitet og bruk ett nettuttak som er utstyrt med sikringer eller
en automatisk bryter; den tilsvarende jordeledningsterminalen ska
jordeledningen (gulgrenn) koples til nettspenningen. Tabellen 1
(TAB.1) innholder anbefalte verdier i ampere for de trege sikringene
som man velger i samsvar til den maksimums nominalspenning som
kilden kan forsyne og matespenningen nominalverdi.

ADVARSEL! Manglende overholdelse av reglene
som er nevnt ovenfor gjor sikkerhetssystemet installert av
produsenten ubrukelig (klasse I), med felgende alvorlige risiko
for personer (eks: elektrisk stot) og ting (eks: branntillgp).

KUTTEKRETSENS KOPLINGER

ADVARSEL! FQR DU UTFGRER FOLGENDE
KOPLINGER, PASS PA AT STROMKILDEN ER SLATT AV 0G
BORTKOPLET FRA STROMLEDNINGEN.

Tabellen 1 (TAB. 1) inneholder verdiene som anbefales for
sveisekabler (i mm?) i henhold til maks. strgm 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 overga maksimalt inngangstrykk pa 8 bar. Luft som inneholder

store mengder fuktighet eller olje kan medfare en overdreven slitasje

ved smelteelektrodene eller skade brenneren. Hvis det forekommer

tvil angaende kvaliteten pa trykkluften som er tilgjengelig, anbefales

det a bruke en luftterker, som skal installeres over inngangsfilteret.

Koble til, med en bayelig slange, linjen med trykkluft tii 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 kuttestrammen ved delen som skal kuttes

eller til arbeidsbenken i metall mens man overholder folgende

sikkerhetsregler:

- Kontroller at det er god elektrisk kontakt, spesielt hvis det skal
kuttes metallplater med isolerende, oksiderte kledninger etc.

- Utfer koblingen til massen som er naermest kutteomradet.

- Metallstrukturer som ikke tilhgrer stykket som skal bearbeides
i stedet for kuttestrammens returkabel kan veere farlig for
sikkerheten og gi darlige kutteresultater.

- Ikke utfer massekoblingen pa det stykket av delen som skal
fiernes.

Kobling av brenner for plasmakutt (Fig. F) (hvor nedvendig)
Sett inn brennerkontakten i stgpselet pa midten av maskinens
frontpanel, sammen med polariseringsngkkelen. Skru helt inn,
i retning med klokken, laseringen for & garantere at luft og strem
passerer uten lekkasjer.
Ved enkelte modeller
stremkilden.

VIKTIG!

For man begynner kutteoperasjonene, ma man kontrollere at
smelteelektrodene er korrekt montert ved a inspirere brennerhodet
som indikert i kapittelet “VEDLIKEHOLD BRENNER".

leveres brenneren allerede koblet il

ADVARSEL!

SIKKERHET VED PLASMAKUTT SYSTEMET.

Kun forutsett brennermodell og tilbeher som samsvarer til
stromkilden 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.

Manglende overholdelse av disse reglene 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 haye temperaturer og
ioniseres pa en slik mate at den leder strem. 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 luftstrgmmen.

Ved & ta brenneren bort til delen som skal kuttes, koblet sammen til
polariteten (+) til stremkilden, vil pilotbuen flytte pa seg ved a etablere
en plasmabue mellom elektroden (-) og selve delen (kuttebuen).
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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 sekunderi GOUGING modus): hvis overfgring
av buen til delen ikke skjer innen denne tiden vil syklusen automatisk
blokkeres, bortsett fra opprettholdelsen av avkjglingluften.

For & begynne syklusen pa nytt er det ngdvendig & slippe opp
brennerknappen og trykke pa den pa nytt.

Innledende operasjoner.

For man begynner kutteoperasjonene, ma man kontrollere at
smelteelektrodene er korrekt montert ved & inspirere brennerhodet
som indikert i kapittelet “VEDLIKEHOLD BRENNER”.

- Sla pa stremkilden og still inn kuttestremmen (Fig. D-1) basert
pa tykkelsen og pa den type metalliske material som man ensker
a kutte. | TAB. 3 gjengis kuttehastigheten basert pa tykkelsen pa
materialene aluminium, jern og stal.

Trykk pa lufteknappen (Fig. C-3) som gir plass til luftstrammen.
Reguler, i Igpet av denne fasen, luftirykket helt til man kan lese
av etterspurt trykkverdien i displayet i forhold til brenneren som
benyttes (TAB. 2).

Vri pa knotten: dra oppover for a 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 a
fierne eventuell kondens som maétte ha dannet seg i brenneren.

Kutteoperasjon (Fig. L).

- Sett dysen nzert 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 gar langs med kuttebuen.

- Flytt brenneren regelmessig frem over overflaten av delen langs
den ideelle kuttelinjen.

Tilpass kuttehastigheten i forhold til valgt tykkelse og stream, mens
man kontrollerer at buen som kommer ut fra den nedre overflaten
ved delen har en helling pa 5-10° loddrett i motsatt retning av
fremdriftsretningen.

Kutteoperasjon pa gitter (hvis nedvendig)

For & kutte pa gjennomhullede eller gittrede metallplater kan det

veere ngdvendig & 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.

Gjennomhulling (Fig. M)

For & utfere denne operasjonen for a 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
edelegger 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.

7. VEDLIKEHOLD

ADVARSEL! F@R DU UTF@GRER VEDLIKEHOLD,
PASS PA AT PLASMA KUTTESYSTEMET ER SLATT AV OG
BORTKOPLET FRA STROMLEDNINGEN.

ORDINART VEDLIKEHOLD
OPERAT@REN KAN UTFGRE ORDINART VEDLIKEHOLD.

BRENNER (Fig. N)
Periodisk, i forhold til hvor ofte man bruker maskinen eller hvis det
forekommer feil i kutting, ma man kontrollere slitasjestatusen pa
brennerdelene som er i kontakt med plasmabuen.
1- Avstandsholder.
Skift ut hvis den er deformert eller dekket av skorper som gjer 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 den er bgyd). 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 rengjgre dem med meget
fint sandpapir.
4- Ring luftdistribusjon.
Kontroller at det ikke forekommer brennemerker eller bulker eller
at luftehullene ikke er tettet til. Hvis @delagt ma man bytte ringen
ut med en gang.
5- Elektrode.
Skift ut elektroden nar 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 gdelagt 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 a bruke Igsemidler av noe slag.
Hvis man oppdager skader ved isoleringen som brudd, bulker
og brennemerker eller at de elektriske lederne lgsner, kan ikke
brenneren brukes far sikkerhetsreglene oppfylles pa nytt.
| dette tilfellet kan ikke reparasjonen (ekstraordinaert vedlikehold)
utfgres pa stedet, men ma utferes ved et godkjent servicesenter.
Pa denne maten kan man utfere alle de spesielle bruksprevene
som ma gjennomfgres etter reparasjonen.
for a holde brenneren og ledningen i god stand er det nedvendig
a ta enkelte forhandsregler:
- ikke la brenner eller ledning komme i kontakt med varme eller
redgledende deler.
- ikke dra for hardt i ledning.
- ikke dra ledningen over skarpe, kuttende kanter eller ru
overflater.
- samle ledningen opp i kveiler hvis dens lengde er lengre enn det
som er ngdvendig.
- ikke kjer over ledningen med noe kjoretoy eller trg pa den.
Advarsel.
- Fer man utferer ethvert inngrep ved brenneren, ma man la den
avkjole seg i minst den tiden som det tar for “etter-luft”.
- Bortsett fra i saerskilte tilfeller anbefales det a 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 a
legge pa noe lettere kraft.
- Ikke i noe tilfelle ma man montere dysesetet uten farst & ha montert
elektroden, ringdistributaren og dysen.
Unnga a tenne pilotbuen mer enn ngdvendig i luften for slik og
unnga at det sliter pa elektroden, sprederen og dysen.
- |kke skru fast elektroden med for stor kraft, da man risikerer &
odelegge brenneren.
Riktig tidspunkt og korrekt kontrollprosedyrer av brennerens deler
som brukes opp er avgjerende for kuttesystemets sikkerhet og
drift.
Hvis man oppdager skader ved isoleringen som brudd, bulker
og brennemerker eller at de elektriske lederne Igsner, kan ikke
brenneren brukes for sikkerhetsreglene oppfylles pa nytt. | dette
tilfellet kan ikke reparasjonen (ekstraordinzert vedlikehold) utfares
pa stedet, men ma utferes ved et godkjent servicesenter. Pa denne
maten kan man utfgre alle de spesielle bruksprgvene 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 a skyve

utslippsfugen oppover.

Hvis filterpatronen er spesielt skitten, er det nedvendig & skifte den

ut for og unngé store lastetap.
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EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES
AV PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER |
ELEKTRISKE OG MEKANISKE OMRADER, | SAMSVAR MED DE
TEKNISKE STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R
ARBEID INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET
STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under
spenning, kan fore til alvorlige stremstet ogl/eller skader som
folge av direkte bergring av stremferende deler.

Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt
arbeidsstedet er., kontroller innvendig i maskinen og fiern eventuelt
stov som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og

likretteren, ved & blase det lett vekk med ter trykkluft (maks. 10

bar).

- Unnga & rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene;
rengjer disse ngpye med en meget myk bgrste eller egnet
rengjeringsmiddel.

- Pa samme gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er
riktig og at kablenes isolering ikke er skadd.
Kontroller at ledningene og koplingene i trykkluftskretsen er hele
og tete.
- Etter disse operasonene skal du montere tilbake sveiserens
paneler og stramme feteskruene helt til slutt.
Unnga absolutt & utfere sveiseoperasjoner med apen sveiser.
- Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille
koplingene og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de
ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler som kan na haye
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,
BOR DU SELV FORETA FOLGENDE 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 hay
eller for lav spenning eller at det har oppstatt en kortslutning.
Forsikre deg om at du har respektert forholdet for nominal
intermittanse; hvis termostatvernet blir aktivert ska du vente pa en
naturlig avkjeling av maskinen og kontrollere at flekten fungerer
korrekt.

Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor heyt eller lavt,
forblir sveisebrenneren blokkert.

- At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om
dette skulle veere ma man forst og fremst fierne denne.
Koplingene til kretsen ma utferes korrekt, spesielt
jordeledningsklemmen ma koples til stykket uten & bruke
isoleringsmaterialer (f.eks. farger).

VANLIGE SVEISEDEFEKTER
Under sveisingen kan noen defekter oppsta som normalt ikke beror
pa anleggets funksjon uten andre aspekter som:
a- Utilstrekkelig penetrasjon eller altfor stor skrapproduktsjon:
- Altfor hoy sveisehastighet.
- Sveiseren er i altfor stor skraning.
- Stykkets tykkelse er altfor stor eller sveisestremmen er altfor lav.
- Trykkluftens trykk-kapasitet er ikke egnet.
- Elektroden og sveiserens nippel er slitne.
- Ikke egnet nippelholder.
- Ingen overforelse av sveisebuen:
- Sliten elektrod.
- Darlig kontakt i klemmen pa returkabelen.
c- Avbrudd i sveisebuen:
- Altfor lavt sveisetrykk.
- Altfor stort avstand mellom sveiseren-stykket.
- Sliten elektrod.
- Et vern er inngripet.
- Kutt i skraning (ikke vinkelrett):
- Sveiserens stilling er gal.
- Usimmetrisk slitasje pa nippelens hull og/eller galt utfort

o

Qo

montering av sveiserens deler.
- Utilstrekkelig lufttrykk
e- Altfor stort slitasje pa nippelen og elektden:
- Altfor lavt lufttrykk.
- Kontaminert luft (fukt-olje).
- Skadd nippelholder.
- Altfar mye pilotbueaktivering i luften.
- Altfor hoy hastighet med retur av partikler pa brennerens deler.

(F1)
KAYTTOOHJEKIRJA
HUOMIO! LUE OHJEKIRJA HUOLELLISESTI ENNEN
PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN KAYTTOA!
AMMATTI-  JA  TEOLLISUUSKAYTTOON  TARKOITETUT

PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAT

1. YLEISTURVALLISUUS PLASMAKAARILEIKKAUKSEEN
Kayttdja on koulutettava riittdvasti plasmaleikkausjarjestelmien
turvallista kayttoa varten seka oltava tiedotettu
kaarihitsausmenetelmiin ja sen tekniikoihin liittyvista riskeista,
asianmukaisista varotoimista seka | toimimi
(Katso myo6s normi “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9:
Asennus ja kaytto”).

Valta suoraa kosketusta leikkauspiirin kanssa;
plasmaleikkausjarjestelman tyhjdjannite voi olla vaarallinen
joissakin tilanteissa.

- Leikkauspiirin kaapeleiden kytkenta, tarkastus a
korjat piteet tehddin leikkausjarjestelman ollessa
sammutettu ja kytketty irti sahkoverkosta.

- r I jarjestelma  ja irroita se
séhkoverkosta ennen polttimen kuluvien osien vaihtamista.
Tee sadhkoasennukset tapaturmanvastaisten saantdjen ja
lakien mukaisesti.
- Pl leikkausjarj
virransyoéttojarjestelmaan,
neutraalijohdin.

ainoastaan
maadoitettu

on kytkettava
jossa on

- Varmista, ettd sdhkopistoke on  kytketty oikein
suojamaadoitukseen.

- Ald kayta pl leikk jarjestelmia k tai marissa
paikoissa tai sateessa.

- Ala kdyta huonontuneita eristyskaapeleita tai konetta

16ystyneilla liitoksilla.
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ja koottu naamareille tai kypariin, jotka ovat yhdenmukaisia
normin UNI EN 175 kanssa.

Kayta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita
(yhdenmukaisia normin UNI EN 11611 kanssa) seka
hitsauskasineitd (yhdenmukaisia normin UNI EN 12477
kanssa) vélttden altistamasta ihoa kaaren tuottamille
ultravioletti- ja infrapunasateille; suojauksen tdytyy olla
samanlainen viliseinien tai heijastamattomien kankaiden
avulla muille kaaren lahella oleville ihmisille.

- Meluisuus: Mikali erityisen tehokkaiden
leikkaustoimenpiteiden vuoksi  todetaan paivittdinen
henkildlle koituva altistumistaso (LEPd), joka on yhta suuri
tai suurempi kuin 85db(A), on ehdottomasti kaytettava
asianmukaisia henkilonsuojavarusteita (Taul. 1).

LOORO®®

- Leikkausvirran kulku aiheuttaa sdhkomagneettisten kenttien

(EMF) syntymisen leikkauspiirin ymparistossa.
Sahkomagneettiset  kentat voivat aiheuttaa  hairioita
muutamien laakinnallisten laitteistojen kanssa (esim. tahdistin,
hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

On  sovellettava asianmukaisia  suojakeinoja  ndiden
laitteiden  kéayttdjille. Esimerkiksi on kiellettdvd péadsy
plasmaleikkausjarjestelman kayttoalueelle.

Tama plasmaleikkausjarjestelma vastaa ainoastaan

teollisuusympaéristossa ammattikayttoon tarkoitetulle tuotteelle
asetettua teknista standardia. Vastaavuutta ei taata perusraja-
arvoissa henkildiden sdhkomagneettikentille altistumiseen
liittyen kotitalousymparistossa.

Kayttdjan on tehtdvda seuraavat toimenpiteet niin, ettad
vahennetddn sahkémagneettikentille altistumista:

Kiinnita kaksi kaapelia yhdessa mahdollisimman ldhelle.

- Pidéd rakenteen paa ja runko mahdollisimman kaukana
leikkauspiirista.

Ala koskaan kierra kaapeleita rakenteen ympirille.

Al3 leikkaa rakenteen ollessa leikkauspiirin keskelld. Pida
molemmat kaapelit rakenteen samalla puolella.

Liita leikkausvirran paluukaapeli leikattavaan kappaleeseen
mahdollisimman ldhelle tehtédvaa leikkausta.

Ala leikkaa plasmaleikkausjirjestelman ldhelld, istuen tai
j n siihen (minimietaisyys: 50cm).

‘erromagneettisia esineita leikkauspiirin lahelle.

- Minimietaisyys d= 20cm (Kuva P).

- A-luokan laitteistot:

Tama plasmaleikkausjarjestelma vastaa ainoastaan
teollisuusympdéristossa ja ammattikdyttoon tarkoitetulle
tuotteelle asetettua teknistd standardia. Sahkomagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskdyttoon varattuun
matalajannitteiseen  sdhkoverkkoon suoraan kytketyissa
rakennuksissa.

LISAVAROTOIMENPITEET

PLASMALEIKKAUSTOIMENPITEET:

- Ympéristossd, jossa on lisdantynyt sahkoiskunvaara;

- Ahtaissa tiloissa;

- Helposti syttyvien tai
laheisyydessa;

“Vastaavan asiantuntijan” ON ARVIOITAVA ne etukiteen
ja toimittava aina muiden hatédtilanteessa toimimiseen
koulutettujen henkildiden lasnadollessa.

ON KAYTETTAVA normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet.
Osa 9: Asennus ja kaytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja
teknisia suojavilineita.

ON ESTETTAVA leikkaustoimenpiteet kiyttdjin nostaessa

virranldhdetta (esim. hihnojen avulla).

- ON ESTETTAVA leikkaustoimenpiteet kayttdjan ollessa
nostettuna maasta, paitsi kdytettdessd mahdollisia
tyoskentelytasoja.

- HUOMIO! PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN TURVALLISUUS.
Vain “TEKNISISSA TIEDOISSA” ilmoitettu polttimen malli
ja siihen kuuluvat varusteet seka virranlahde takaavat, etta

rajahtéavien materiaalien

valmistajan suojaukset ovat tehokkaita (keskeytysjarjestelma).

- ALA KAYTA erilaista alkuperai olevaa poltinta tai sen
kulutusosia.

- ALA YRITA YHDISTAA VIRRANLAHTEESEEN hitsauspiit,
jotka on tehty leikkausmenetelmiin tai HITSAUKSEEN, joita ei
mainita ndissa ohjeissa.

- NAIDEN OHJEIDEN HUOMIOIMATTA JATTAMINEN aiheuttaa
VAKAVAN vaaran kayttdjan fyysiselle turvallisuudelle ja
vaurioittaa laitteistoa.

JAANNOSRISKIT
- KAATUMINEN: sijoita plasmaleikkaukseen kaytettava
virranldahde vaakatasoiselle alustalle, jonka kantokyky kestaa
sen painon; muussa tapauksessa (esim. kallistunut tai
irrallinen lattia jne.) on olemassa kaatumisen vaara.

VAARA KAYTTO: on vaarallista
plasmaleikkausjarjestelmaa mihin tahansa
tarkoitukseen kuin mihin se on suunniteltu.

kayttaa
muuhun

On kiellettyd nostaa plasmaleikkauslaitetta ennen kuin on
irrotettu kaikki liitanta- tai syottokaapelit/putkistot.

On kiellettyd kayttda kasikahvaa plasmaleikkauslaitteen
ripustusviélineena.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Kolmivaiheinen tuuletettu paineilmatoiminen plasmaleikkauslaite.
Laite mahdollistaa nopean leikkauksen ilman terdksen
epamuodostumista teraksilld, ruostumattomilla teraksilla, sinkityilla
teraksilla, alumiinilla, kuparilla, messingilla jne. Apukaari aktivoi
leikkausjakson.

TARKEIMMAT OMINAISUUDET

- Leikkausvirran s&ato.

- Polttimen jannitteen ohjauslaite.

llman paineen ohjauslaite, polttimen oikosulku.
Termostaattinen suojaus.

liman paineen naytto.

- Polttimen jadhdytyksen ohjaus.

Yli- ja alijannite, vaiheen puuttuminen.
Kauko-ohjauksen liitin.

SARJAVARUSTEET
- Poltin plasmaleikkaukselle.
- Liitospakkaus paineilman kytkentaa varten.

TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Varaelektrodi-suutinpakkaus.

Ylapolttimen ilman virtaus.

- Varaelektrodi-suutinpakkaus ylapolttimen ilman virtaukselle.
Talttauspakkaus.

3. TEKNISET TIEDOT

TIETOKYLTTI

Plasmaleikkausjarjestelman kayttéoén ja ominaisuuksiin liittyvat

tarkeimmat tiedot on koottu ominaisuuskylttiin seuraavin merkityksin:

Kuva A

1- EUROOPPALAINEN normi kaarihitsaus- ja
plasmaleikkauslaitteiden turvallisuudesta ja rakentamisesta.

2- Koneen sisarakenteen symboli.

3- Plasmaleikkausmenetelman symboli.

4- S-symboli: iimoittaa, etta leikkaustoimenpiteité voidaan suorittaa
ymparistossa, jossa on lisédantynyt sahkoiskunvaara (esim.
lahella suuria metallisia kappaleita).

5-  Virransyéttolinjan symboli:
1~: yksivaiheinen vaihtovirta
3~: kolmivaiheinen vaihtovirta

6- Pakkauksen suojaustaso.

7- Virransyoéttolinjan ominaisuudet:

- U,: Laitteen vaihtovirta ja virransy6ton taajuus (sallitut rajat
+10%):
- 1 : Linjan absorboima maksimi virta.

I::,ax Virransy6ton todellinen virta.
8- Lelkkauspurln suorituskyky:
- U, : maksimi tyhjéjannite (avoin leikkauspiiri).

- I2IU2 : Vastaava virta ja vastaava normalisoitu jannite, joita

-87 -



kone voi tuottaa leikkauksen aikana.

- X : pulssitussuhde: ilmoittaa ajan ,jonka kuluessa kone

voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama pylvas). Se ilmoitetaan
prosenteissa %, 10 minuutin jaksoon perustuen (esim. 60%
= 6 tydminuuttia, 4 taukominuuttia ja niin edelleen).
Mikali kayttotiedot (kyltissa, iimoitetaan 40°C lampdtilassa)
ylitetdan, laukeaa lampdsuojauksen keskeytys (kone pysyy
stand-by —(valmius)tilassa, kunnes sen lampétila palaa
sallittuihin rajoihin.

- ANNV-ANV : Leikkausvirran saatovalikon (minimi - maksimi)
vastaavalla kaaren jannitteella.

9- Sarjanumero koneen tunnistamista varten (valttdmaton teknista
huoltoa, varaosien tilaamista seka tuotteen alkuperan etsimista
varten).

10- == : Ajastetun
suojausta varten.

11- Turvallisuuteen liittyvat symbolit, joiden merkitys kerrotaan
luvussa 1 Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

kaynnistyksen sulakkeiden arvo linjan

Huomio: Annettu kyltti on ohjeellinen symboleiden ja lukujen
merkityksesta; omistuksessasi olevan plasmaleikkausjarjestelman
teknisten tietojen tarkat arvot ovat suoraan itse koneessa olevassa
kyltissa.

MUUT TEKNISET TIEDOT:

- VIRRANLAHDE: katso taulukkoa 1 (TAUL. 1)

- POLTIN: katso taulukko 2 (TAUL. 2)

Koneen paino ilmoitetaan taulukossa 1 (TAUL. 1).

4. PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN KUVAUS
Valvontalaitteet, saato ja kytkenta

VIRRAN LAHDE (kuva B)
1 - Poltin suoralla tai keskitetylla liitoksella.

- Polttimen painike on ainoa ohjaava osa, josta voidaan saataa
leikkaustoimenpiteiden alkua ja loppua.

- Kun painikkeen kayttd keskeytyy, jakso keskeytyy hetkellisesti
missd tahansa vaiheessa jaahdytysiiman yllapitoa lukuun
ottamatta (jalki-ilma).

- Sattumanvaraiset liikkeet: jakson aloituksen vahvistamiseksi,
painikkeen kayton on keskettédva minimiajan.

- Sahkoturvallisuus: painikkeen toiminta on estetty, jos eristavaa
suuttimen kannatinta El ole koottu polttimen paahan tai se on
koottu vaarin.

2 - Paluukaapeli.
3 - Ohjauspaneeli.

OHJAUSPANEELI (Kuva C)
1 - Enkooderi ja ndppain
Enkooderi-toiminto:
Mahdollistaa virran sdadén missa tahansa tavassa.
Nappain-toiminto:
Mahdollistaa paineanturin kayttdman mittayksikon asetuksen.
2 - Toimintatavan valintandppain

Mahdollistaa toimintatatavan valinnan (kuva D):
LEIKKAUS

LF

Toiminnon standarditapa.
RITILALEIKKAUS

LF

Kaarileikkaustapa yllapidetaan myos silloin, kun sita ei siirreta
kappaleelle.
LUKITTU LEIKKAUS

LF

Leikkauksen kaltainen toimintatapa silld erolla, ettd kun

leikkauskaari on sytytetty, polttimen paa voidaan l0ysata.
Leikkaus

uudelleen.
TALTTAUS

keskeytyy, jos polttimen painiketta painetaan

laystapa, joka sopii polttimelle, jossa on TALTTAUS-
sulakkeet.
3 - ILMA-néppain

Painamalla tatd nappainta ilma jatkaa ulostuloa polttimesta noin
45 sek (/éz palaa). Saada tamén vaiheen aikana paine
4

polttimen vaatimalle alueelle.

Nayttoruutu (kuva D)

1 - Virran naytto
-y GG Gy
|

LVLVIA

2 - Digitaalisen painemittarin ilman paineen naytto.

™1 171 19 kPa
120 120 1T1kPa

L0000 0ps|

- Paina iimanappainta saadaksesi ilman poistumaan polttimesta

( # palaa).

Aseta paine halutulle paineelle kayttamalla paineenalentimen
vipua (kuva E-3).
- Veda ylospain irrottaaksesi ja pyorita (kuva E-3).
Jos asetettu paine on vaaditun vaihteluvalin ulkopuolella
ilmestyy varoitus (kuva D-3).
- Tydnna vipua saadon lopuksi alaspain saadon lukitsemiseksi
(kuva E-3).
3 - Hélytyskoodi, ilmoitus tehon keskeytyksella.

-, e

| I

N )

Ennalleenpalautus halytys- tai varoitustilasta tapahtuu yleensa
10 sekunnin kuluttua sen aiheuttaneen syyn iimaantumisesta.
01: Ensiopiirin lampdsuojakeskeytys.

02: Toisiopiirin lamposuojakeskeytys.

03: Virransyéttolinjan ylijannitteen keskeytys.

04: Virransyoéttolinjan alijannitteen keskeytys.

05: Osien lamposuojakeskeytys.

06: Virransyéttolinjan vaiheen puuttumisen keskeytys.

08: Apujannite alueen ulkopuolella.

09: limapiirin painekytkimen keskeytys.

15: Polttimen suojapiirin keskeytys.

Varoituskoodi, ilmoitus ilman tehon keskeytysta:
07: Merkinanto liiallisen pdlyn kertymisesta laitteen sisalle
11: Merkinanto polttimen / sulakkeen kulumisesta.
14: Merkinanto virheesta sarjatiedoissa.
16: Merkinanto ilmapiirin paineesta optimaalisen
ulkopuolella.

17: Merkinanto virransyéttélinjan epavakaudesta.

4 - Halytyksen tai varoituksen olemassaolo.

intervallin

5 - Ulostulo laitteessa, jossa on virta.

Palaessaan ilmoittaa ulostulon laitteessa, jossa on virta:
leikkauspiiri paalla (apukaari tai leikkauskaari kaytossa).
Ulostulossa on virta, kun polttimen painiketta painetaan eika ole
hatétiloja.

Laitteen ulostulossa ei ole virtaa seuraavissa tapauksissa:
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- kun polttimen painiketta El paineta (stand by -tila).
- LEIKKAUS-, LUKITTU LEIKKAUS- JA TALTTAUS-
toimintatavoissa jalkikaasun aikana (10 sekuntia).

- kaikissa hatatiloissa.
Laite poistaa ulostulon kaytdsta seuraavissa tapauksissa:
- LEIKKAUS-, RITILALEIKKAUS- JA TALTTAUS-
toimintatavoissa |6yséattdessa polttimen painike.
LUKITUSSA LEIKKAUS -tavassa loysattaessa 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 etéisyyden
takia kappaleelta, liiallisen elektrodin kulumisen takia tai
polttimen vékisin loitontamisen takia kappaleelta (RITILA-
leikkaustavassa kaari yllapidetaan aina).

- RITILA-leikkaustavassa, jos leikkausjakson lopussa seuraava

jakso ei kaynnisty 10 sekunnin kuluessa.

- jos joku halytys keskeyttaa.

6 - Termostaattinen suojaus.

7 - liman puuttuminen.
a

8 - Sulakkeet vaurioituneet.

Toimintahairidisten sulakkeiden varoituksen syyt voivat olla
seuraavanlaisia:
- sulakkeiden kuluminen.
- vaarin asetetut sulakkeet.
- viallinen poltin.
- liilan matala ilman paine.
Taman varoituksen ennalleenpalautus tapahtuu oikeanlaisen
leikkausjakson jalkeen.
9 - Analoginen painemittari.

Kauko-ohjaus olemassa.

=

Syttyy laitettaessa joku seuraavista kauko-ohjaussignaaleista
takaliittimelle (kuva E-3):

1- Sarjakytkenta tyyppia MODBUS.

2- Tehon kayttdonoton ulkopuolinen ohjaus.

3- Yli tai yhta suuren kuin 1V olevan virranasetuksen signaali.

10

TAKAPANEELI (kuva E)

1 - Yleiskatkaisin O - |
Asennossa | (ON) laite on toimintavalmis,

2 - Kasikayttoinen paineensaadin
paineilma).

3 - Paineenalentimen vipu.

4 - Virransyottokaapeli.

5 - 14-napainen kauko-ohjaus.
NASTA 1 polarisoija
NASTA 2.3 MODBUS Rs485.
NASTA 4.5 Leikkauskaaren kosketus.
sulkeutuu leikkauskaaren ollessa kaytdssa.
NASTA 6.7 Apukaaren kosketus. Normaalisti avoin, sulkeutuu
apukaaren ollessa kaytossa.
NASTA 8 Tehon kayttédnoton ulkopuolinen ohjaus. Suljettuna
ollessaan, 0[V] (NASTA 12), aktivoi tehon. Korvaa kokonaan
polttimen painikkeen toiminnon.
NASTA 9 OUT-signaali, ulostulon jannite. Vaihteluvali
0-10[V] asetettavissa olevalla porrastuksella 10V/200V,
10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. Asetus tehdaan painamalla
samanaikaisesti kortin  kd@ynnistyksen aikana painikkeita
“Enkooderi ja toimintatavan valinta”. Valitse enkooderin avulla
haluttu porrastus. Paina uudelleen nappaintd “toimintatavan

(plasmaleikkauksen

Normaalisti avoin,

valinta” poistuaksesi.

NASTA10 IN-signaali, virran asetus 1[V] / ImaX/m [A].
NASTA11 OUT-signaali, iiman paine 1 [V]/[BAR] vaihteluvali
0..10 [V]

NASTA12 Viite O[V] signaali NASTA 8,9,10,11 ja 13.

NASTA13 Virransy6tté 12[V] max 100mA.

NASTA14 PE suojajohdin.

5. ASENNUS

A HUOMIO!  KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET JA

SAHKOKYTKENNAT  TEHDAAN  PLASMALEIKKAUSLAITE
EHDOTTOMASTI SAMMUTETTUNA JA IRTIKYTKETTYNA
SAHKOVERKOSTA.

AINOASTAAN  ASIANTUNTEVA JA  AMMATTITAITOINEN

HENKILOKUNTA SAA TEHDA SAHKOKYTKENNAT.
Paluukaapelin ja maadoituspihdin kokoaminen (kuva G)

KONEEN SIJOITUS

Sijoita kone niin, ettei jadhdytysilman sisééan- ja ulostuloaukkojen
edessé ei ole esteitd; varmista samalla, ettei sisdan joudu johtavia
polyja, kuluttavia hoyryja, kosteutta jne.

Varaa ainakin 250 mm vapaata tilaa koneen ymparille.

HUOMIO! Aseta kone tasaiselle alustalle, jonka
kantokyky kestda sen painon vaarallisen kaatumisen tai
siirtymisen valttamiseksi .

VERKKOON KYTKENTA

- Tarkasta ennen minkdan sahkokytkennan tekemistd, etta
virranlahteen kyltin tiedot vastaavat asennuspaikassa olevia
verkon jannitetta ja taajuutta.
Virranlahde  kytketddn ainoastaan
maadoitetulla neutraalijohtimella.
Suojauksen varmistamiseksi epasuoraa kosketusta vastaan kayta
differentiaalikatkaisimia, tyyppia:

- Tyyppi A ( )-

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi
suositellaan virranléahteen kytkentaa sahkoverkon litdnnan kohtiin,
joiden impedanssi on alle Zmax = 0.2 ohm.
Plasmaleikkausjarjestelma ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12
vaatimuksia.

Mikali  laite  kytketddn  julkiseen  sahkéverkkoon,  on
asentajan tai kayttdjan vastuulla varmistaa, voidaanko
plasmaleikkausjarjestelma liittaa siihen (kysy neuvoa tarvittaessa
sahkonjakeluverkon hoitajalta).

virransyéttéjarjestelmaan

Pistoke ja pistorasia

Yhdistéd sahkokaapeliin  normalisoitu sopivan tehoinen pistoke
(3P (napaa) + T (maadoitus)) ja varaa sulakkeilla varustettu
verkkopistoke tai automaattikatkaisin; siihen varattu maadoituspaate
kytketaan virransyéttolinjan maadoitusjohtimeen  (keltavihrea).
Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan ampeereissa hitaiden linjan
sulakkeiden arvot, jotka valitaan virranladhteen tuottaman
maksiminimellisvirran ja virransy6ton nimellisjannitteen mukaan.

HUOMIO! Ylldesitettyjen saantéjen noudattamatta
jattaminen tekee valmistajan turvajérjestelmastd tehottoman
(luokka I), mistd seuraa vakavia riskeja henkildille (esim.
sahkoisku) ja esineille (esim. tulipalo).

LEIKKAUSPIIRIN KYTKENNAT

HUOMIO! ENNEN SEURAAVIEN LITOSTEN TEKEMISTA
VARMISTA, ETTA VIRRANLAHDE ON SAMMUTETTU JA
IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.

Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan suositellut arvot paluukaapeleille
(mm?:ssa) laitteen tuottaman maksimivirran mukaan.

Paineilmakytkenté (kuva H).
- Varaa paineilman jakelulinja, jonka minimipaine ja -vitaama ovat
taulukon 2 mukaiset (TAUL. 2).
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- Liité paineenalennin, kuten kuvassa (kuva E).

TARKEAA!

Al ylita 8 baarin maksimisisaantulopainetta. Huomattavan paljon
kosteutta tai Oljya siséltdva ilma voi aiheuttaa kuluvien osien
liiallista kulumista tai vaurioittaa poltinta. Jos saatavilla olevan
paineilman laatu epailyttaa, on suositeltavaa kayttaa ilman kuivainta,
joka asennetaan sisaantulosuodattimen alkuun. Liitd joustavalla
putkistolla paineilmalinja laitteeseen kayttden yhtd varusteissa
olevista liitoksista, joka kootaan sisaantuloiiman suodattimelle
laitteen takana.

Leikkausvirran paluukaapelin liitos.

Liitd leikkausvirran paluukaapeli leikattavalle kappaleelle tai
metalliseen tukipenkkiin noudattaen seuraavia varotoimenpiteita:

- Tarkasta, ettd vakiinnutetaan hyva sahkokosketus erityisesti, jos
leikataan pelteja eristavilla paallysteilla, hapettuneita pelteja jne.
Tee maadoitusliitos mahdollisimman lahelle leikkausaluetta.

Valta kayttamasta metallirakenteita, jotka eivat kuulu tyostettavaan
kappaleeseen, kuten leikkausvirran paluujohdin. Se voi olla
vaarallista ja antaa huonot leikkaustulokset.

Al3 tee maadoitusliitosta kappaleen irrotettavaan osaan.

Polttimen liitos plasmaleikkausta varten
mahdollista)

Liitad polttimen urospaate laitteen etupaneelilla olevaan keskitettyyn
littimeen polarisaatioavainta vastaavasti. Ruuvaa lukitusrengas
pohjaan asti my6tapaivaan ilman ja virran kulun varmistamiseksi
ilman vuotoja.
Joissakin  malleissa
virranlahteeseen.
TARKEAA!

Ennen leikkauksen aloittamista tarkasta, etta kuluvat osat on koottu
oikein tarkastamalla polttimen paa, kuten luvussa “POLTTIMEN
HUOLTO” KUVATAAN.

VAN

HUOMIO!

PLASMALEIKKAUSLAITTEEN TURVALLISUUS.

Ainoastaan varattu poltin malli sekéd siihen kuuluva kytkenta
virranldhteeseen, kuten TAULUKOSSA 2, takaavat valmistajan
suunnittelemien suojien tehokkuuden (lukitusjarjestelma).

- ALA KAYTA eri alkuperaa olevia polttimia ja niiden kuluvia
osia.

ALA YRITA LITTAA VIRRANLAHTEESEEN muihin kuin néissa
ohjeissa oleviin leikkaus- hitsausmenettelyihin valmistettuja
polttimia.

Ndiden saantéjen noudattamatta jattaminen voi johtaa
vakaviin fyysisiin vaaroihin kayttajalle ja vaurioittaa laitteistoa.

(kuva F) (jos

poltin  toimitetaan  valmiiksi liitettyna

6. PLASMALEIKKAUS: MENETELMAN KUVAUS

Plasmakaari ja kayttoperiaate plasmaleikkauksessa.

Plasma on erittdin kuumaksi lammitetty ja ionisoitu kaasu niin,
ettd se johtaa sahkda. Tama leikkausmenetelma kayttaa plasmaa
sahkokaaren siirtamiseen kappaleelle, joka sulaa lammon vuoksi ja
irtoaa. Poltin kayttaa paineilmaa, joka tulee yhdesta syotosta seka
plasmakaasulle etta jaahdytys- ja suojakaasulle.

Apukaaren sytytys

llman vrtauksen alkaminen sekd@ apuvirta maarittdd jakson
kaynnistymisen virtaamalla elektrodin (napaisuus -) ja polttimen
suuttimen (napaisuus +) valilla.

Viemalla poltin leikattavan kappaleen, joka on liitetty virranlahteen
napaisuuteen (+), lahelle apukaari siirtyy luoden plasmakaaren
elektrodin (-) ja itse kappaleen vaélille (leikkauskaari). Apukaari
poistuu kaytostd heti, kun leikkauskaari vakiintuu elektrodin ja
kappaleen valille.

Apukaaren yllapitoaika, 2 sek (4 sekuntia TALTTAUS-tavassa)
on asetettu tehtaalla; jos kaarta ei siirretd kappaleelle tdman
ajan kuluessa, jakso lukittuu automaattisesti lukuun ottamatta
jaahdytysilmaa.

Uuden jakson aloittamiseksi on valttamatonta I6ysaté polttimen
painike ja painaa sita uudelleen.

Esivalmistelut.
Ennen leikkauksen aloittamista tarkasta, etta kuluvat osat on koottu
oikein tarkastamalla polttimen pa3, kuten kappaleessa “POLTTIMEN
HUOLTO” KUVATAAN.

- Kaynnista virranlahde ja leikkausvirta

aseta (kuva D-1)

leikattavaksi aiotun metallimateriaalin paksuuden ja tyypin
mukaan. TAULUKOSSA 3 annetaan leikkausnopeus paksuuden
mukaan alumiinille, raudalle ja terékselle.

Paina ilmapainiketta (kuva C-3) saaden aikaan ilman virtauksen.

- Saada taman vaiheen aikana ilman paine, kunnes kaytettavan
polttimen mukaan valittu paine lukee naytolla (TAUL. 2).

Kéayté vipua: veda ylospain irrottaaksesi ja pyoritd paineen
saatamiseksi POLTTIMEN TEKNISISSA TIEDOISSA ilmoitetulle
arvolle.

Lue haluttu arvo
lukitsemiseksi.
Anna ilman virtauksen paattya itsestdan niin, ettd polttimeen
mahdollisesti keraantyneen kosteuden tiivistyman poisto helpottuu.

painemittarista; tyonnd vipua saadon

Leikkaustoimenpiteet (kuva L).

- Vie polttimen suutin lahelle kappaleen reunaa (noin 2 mm), paina
polttimen painiketta; apukaari syttyy noin 1 sekunnin kuluttua.

Jos etéisyys on sopiva, apukaari siirtyy heti kappaleelle saaden
aikaan leikkauskaaren.

- Siirrd poltin kappaleen pinnalle ihanteellista leikkauslinjaa pitkin
edeten saannollisesti.

Sovita leikkausnopeus paksuuden ja valitun virran mukaan
tarkastaen, ettd kappaleen alapinnalta tuleva kaari on kallistunut
5-10° pystysuunnassa etenemissuunnasta poispain.

Ritilaleikkaustoimenpiteet (jos mahdollista)

Reikaisilla pelleilla tai ritiloilla leikkaamiseksi voi olla hyddyllista
aktivoida kyseinen toiminto:

Valitse nappaimella “Toimintatavan valinta” (kuva C-2)
ritiléleikkaustapa. Leikkauksen lopussa pida polttimen painike
painettuna, apukaari syttyy automaattisesti uudelleen. Kayta
tata toimintoa ainoastaan, jos se on valttdmatonta elektrodin ja
suuttimen turhan kulumisen valttamiseksi.

Rei’itys (kuva M)

Jos on tehtdva kyseinen toimenpide tai aloitettava kappaleen
keskelta, sytytd poltin kallistettuna ja vie se etenevalla likkeella
pystyasentoon.

- Talla menettelylla valtetaan, etté kaaren takaisinpaluu tai sulaneet
hiukkaset pilaavat suuttimen reidn heikentden nopeasti sen
toimivuutta.

Kappaleiden rei'itys 25 % paksuuteen asti kdyttdalueen maksimista
voidaan tehda suoraan.

7. HUOLTO

A HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEITA VARMISTA,
ETTA PLASMALEIKKAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA
IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.

TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI TEHDA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

POLTIN (kuva N)
Tarkasta jaksoittain kayttdtiheyden tai mahdollisten leikkausvirheiden

ilmenemisen mukaan polttimen plasmaleikkaukseen liittyvien
kuluvien osien kunto.
1- Vilike.

Vaihda, jos se on epamuodostunut tai kuonan peittama niin, etta
polttimen oikeanlaisen asennon sailyttdminen kay mahdottomaksi
(etaisyys ja kohtisuoruus).
2- Suuttimen kannatin.
Ruuvaa se auki polttimen paasta. Puhdista se huolellisesti ja
vaihda, jos se on vaurioitunut (palamiset, epd@muodostumiset
tai sardilyt). Tarkasta metallisen ylaalueen eheys (polttimen
suojauslaite).
Suutin / Huppu.
Tarkasta plasmakaaren kulkureidn seké@ sisa- ja ulkopintojen
kulumistila. Jos reikd on laajentunut alkuperdiseen halkaisijaan
nahden tai epamuodostunut, vaihda suutin. Jos pinnat ovat
erityisen hapettuneita, puhdista ne erittéin hienolla hiomapaperilla.
4- llman jakelurengas.
Tarkasta, ettd ei ole palaneita kohtia, sardja tai ettei ilman
kulkuaukot ole tukkeutuneet. Jos se on vaurioitunut, vaihda heti.
5- Elektrodi.
Vaihda elektrodi, kun lahettavalle pinnalle muodostuvan kraaterin
syvyys on noin 1,5 mm (kuva O).

w
v
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6- llman jakeluputki.

Tarkasta, ettd ei ole palaneita kohtia, sar6ja tai ettei ilman
kulkuaukot ole tukkeutuneet. Jos se on vaurioitunut, vaihda heti.

7- Polttimen runko, kdsikahva ja johto.

Normaalisti naitd osia ei tarvitse erityisesti huoltaa lukuun

ottamatta jaksoittaista tarkastusta seka huolellista puhdistusta

kayttamatta minkaanlaisia liuottimia. Jos eristyksessa havaitaan

vaurioita, kuten halkeamia, saréja tai palamista tai séhkdjohtimet

ovat I8ystyneet, poltinta ei saa enaa kayttaa, koska se voi olla

vaarallista.

Tassa tapauksessa korjausta (erikoishuolto) ei voida tehda paikan

paalla, vaan luvansaaneessa huollossa, joka pystyy tekemaan

erityisia testauksia korjauksen jalkeen.

Polttimen sailyttamiseksi tehokkaana on valttamatonta huolehtia

seuraavista varotoimista:

- ala anna polttimen ja johdon koskettaa kuumia tai hehkuvia osia.

- ala veda johtoa liian kovasti.

-ala anna johdon siirtya teraville,
hankaaville pinnoille.

- keraa johto saanndlliselle rullalle, jos se on liian pitka.

- ala mene millaan valineella johdon paalle tai polje sita.

Huomio.

- Ennen polttimen kasittelyd anna sen jaahtya vahintaan koko “jalki-

ilman” ajan

Erityistapauksissa on suositeltavaa vaihtaa elektrodi ja suutin

samanaikaisesti.

- Noudata polttimen osien kokoamisjarjestysta (kaanteinen jarjestys

kuin purettaessa).

Kiinnitd huomiota siihen, ettéd jakelurengas kootaan oikeaan

suuntaan.

Kokoa suuttimen kannatin uudelleen ruuvaamalla kevyesti se

pohjaan asti kasin.

Al missaén 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.

Ala kirista elektrodia likaa sill4 se saattaa menna rikki.

- Polttimen  kuluvien osien tarkastusten oikea-aikaisuus ja
oikeanlainen menettely ovat elintarkeitd turvallisuuden ja
leikkauslaitteen toimivuuden kannalta.

- Jos eristyksessa havaitaan vaurioita, kuten halkeamia, sardja tai
palamisia tai sahkonjohtimien |6ystymista, poltinta ei saa enaa
kayttaa, silla se saattaa olla vaarallista. Tassa tapauksessa
korjausta (erikoishuolto) ei voida tehda paikan péaalla, vaan
luvansaaneessa huollossa, joka pystyy tekemaan erityisia
testauksia korjauksen jalkeen.

leikkaaville kulmille tai

Paineilmasuodatin (kuva H)

- Suodattimessa on automaattinen tiivistyman tyhjennys joka kerta,
kun se irtikytketdan paineilmalinjasta.

Tarkasta jaksoittain suodatin; jos lasissa on vettd, se voidaan
tyhjentaa kasin tyontamalla tyhjennysliitosta yléspain.

Jos suodatinpatruuna on erityisen likainen, on valttamatonta
vaihtaa se liiallisten vuotojen valttamiseksi.

ERIKOISHUOLTO

AINOASTAAN  ASIANTUNTEVA TAlI AMMATTITAITOINEN
SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO
SAA SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN
NORMIN IEC/EN 60974-4 MUKAAN.

A HUOMIO! VARMISTA ENNEN KONEEN PANEELIEN
POISTAMISTA JA SEN SISAPUOLELLE KOSKEMISTA, ETTA SE
ON SAMMUTETTU JA IRROITETTU SAHKOVERKOSTA.
Mahdolliset tarkastukset jannitteessd olevan koneen sisalla
voivat aiheuttaa kosk L ta jannittei osien kanssa
johtuvan vakavan sahkoiskun.

- Tarkasta jaksottaisesti seka kaytdon ja ympariston polyisyyden
mukaan koneen sisapuoli ja poista muuntajalle, tasasuuntajalle,
induktanssille seka vastuksille keraantynyt pdly kuivalla
paineilmasuihkulla (max 10 baaria).

- Valta paineilmasuihkun suuntaamista elektronisille korteille;
puhdista ne mahdollisesti hyvin pehmealla harjalla tai sopivilla
liuottimilla.

- Tarkasta samalla, ettd sahkokytkennéat on hyvin kiristetty ja etteivat
kytkennat ole eristykselle haitaksi.

- Tarkasta paineilmapiirin putkistojen ja liitosten kokonaisuus ja
pitavyys.

Kokoa naiden tehtdvien paatteeksi koneen paneelit uudelleen
kiristaen kiinnitysruuvit pohjaan asti.

- Valta ehdottomasti leikkaustoimenpiteiden suorittamista koneen
ollessa auki.

Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat
ennalleen huolehtien, etteivat ne paase kosketuksiin liikkkuvien
osien tai hyvin kuumiksi |&mpenevien osien kanssa. Sido
kaikki johtimet alkuperaisella tavalla pitden kunnolla erilldan
toisistaan korkeajannitteiset ensidmuuntajan ja matalajannitteiset
toisiomuuntajien liitokset.

Kayta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

8. VIANETSINTA

MIKALI TOIMINTA ON HEIKKOLAATUISTA,

ENNEN JARJESTELMALLISTA TARKASTUSTA TAI
HUOLTOKESKUKSEEN YHTEYDENOTTAMISTA, TARKASTA:

- Varmista, ettei keltainen yli- tai alijannitteen lampdsuojauksen
keskeytysta tai oikosulkua merkitseva valodiodi pala.

Varmista, ettd olet huolehtinut nimellisestd pulssitussuhteesta;
mikéli ldmpdsuojaus on keskeyttanyt, odota koneen luonnollista
jaahtymista ja tarkasta tuulettimen toimiminen.

Tarkasta linjan jannite: mikali arvo on liian korkea tai matala, kone
pysyy sulkeutuneena.

- Tarkasta, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua:
tapauksessa poista héirion syy.

Tarkasta, etté leikkauspiirin kytkennét on tehty oikein ja erityisesti,
ettd maadoituskaapelin pihti on todella kytketty kappaleeseen
ilman eristavien materiaalien valissa oloa (esim. maalit).

siina

YLEISIMMAT LEIKKAUSVIAT
Leikkaustoimenpiteiden aikana saattaa esiintya suoritusvikoja, jotka
eivat normaalisti johdu asennuksen toimintahairidista, vaan muista
tekoon liittyvista seikoista, kuten:
a- Riittdmaton tunkeuma tai liiallinen kuonanmuodostus:
- Liian kova leikkausnopeus.
- Poltin liian kallellaan.
- Liian paksu kappale tai lian matala leikkausvirta.
- Sopimaton paineilman tulopaine.
- Kulunut elektrodi ja polttimen suutin.
- Sopimaton suuttimenkannattimen karki.
b- Leikkauskaaren siirron puuttuminen:
- Kulunut elektrodi.
- Paluukaapelin liittimen huono kosketus.
c- Leikkauskaaren katkeaminen:
- Liian pieni leikkausnopeus.
- Liian pitka etéisyys polttimen ja kappaleen valilla.
- Kulunut elektrodi.
- Jonkin suojauksen keskeytys.
d- Kallistunut leikkaus (ei kohtisuora):
- Polttimen vaara asento.
- Suuttimen reidn epasymmetrinen kuluminen ja/tai polttimen
osien vaara koonta.
- Sopimaton ilmanpaine.
- Suuttimen ja elektrodin liiallinen kuluminen:
- Liian matala ilmanpaine.
- Likainen ilma (kosteus-6ljy).
- Vaurioitunut suuttimenkannatin.
- Apukaaren liiallinen sytytys ilmassa.
- Liilan kova nopeus ja sulaneiden hiukkasten takaisinpaluu
polttimen osille.

[
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NAVOD K POUZITi

A

UPOZORNENI! PRED POUZITIM SYSTEMU REZANi PLAZMOU
SI POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

SYSTEMY REZANi PLAZMOU URCENE PRO PROFESIONALNi A
PRUMYSLOVE POUZITI

1. ZAKLADNi 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 prisluSsnych ochrannych
opatrenich a o postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,,EN 60974-9: Zarizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti“).

Zabrante primému styku s rezacim obvodem; napeti
naprazdno dodavané systémem rezani plazmou muze byt za
danych okolnosti nebezpecné.

Pripojeni kabelu rezaciho obvodu, kontrolni operace a opravy
musi byt provadeny pri vypnutém systému rezani, odpojeném
od napajeciho privodu.

Pred vymenou opotrebenych soucasti pistole vypnete systém
rezani plazmou a odpojte jej od napajeciho privodu.
Provedte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy
a zakony pro zabraneni Grazum.

Systém rezani plazmou musi byt pripojen vyhradne k
napajecimu systému s uzemnenym nulovym vodicem.
Ujistete se, Ze je napajeci zasuvka radne pripojena k
ochrannému zemnicimu vodici.

Nepouzivejte systém rezani plazmou ve vlhkych nebo
mokrych prostredich ani v desti.

Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnenymi
Spoji.
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A ZBYTKOVA RIZIKA

PREVRACENI: Umistete zdroj proudu pro rezani plazmou na
vodorovny povrch s nosnosti odpovidajici dané hmotnosti;
v opacném pripade (napr. na naklonené, poskozené podlaze
atd.) existuje nebezpeci prevraceni.

NESPRAVNE POUZITI: pouziti systému fezani plazmou pro
jakykoli druh pracovni ¢innosti, ktera se li§i od predpokladané
¢innosti.

Je zakazano zvedat systém pro fezani plazmou bez predchozi
demontaze vSech spojovacich a pfivodnich kabeli/potrubi.

Je zakazano pouzivat rukojet’ jako prostiedek k zavéseni
systému pro fezani plazmou.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

Trojfazovy ventilovany systém pro fezani plazmou se stlatenym
vzduchem. UmoZriuje rychlé fezani oceli, nerezavéjici oceli,
galvanizovanych oceli, hliniku, médi, mosazi apod. bez deformace.
Cyklus fezani je aktivovan z pilotniho oblouku.

HLAVNi CHARAKTERISTIKY

- Otoc¢ny ovlada¢ 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 nahradnich elektrod-trysek.

- Pistole pro vysoky pratok vzduchu.

- Sada nahradnich elektrod-trysek pro pistoli s vysokym pritokem
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 identifikanim §titku a jejich vyznam je nasleduijici:

Obr. A

1-  Prislusna EVROPSKA norma pro bezpecnost a konstrukci stroju
pro obloukové svarovani a pro rezani plazmou.

2-  Symbol vnitrni struktury stroje.

3- Symbol postupu rezani plazmou.

4- Symbol S: Poukazuje na moznost provadét fezani plazmou v
prostiedi se zvy$enym rizikem Urazu elektrickym proudem (napf.

v tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).

5- Symbol napajeciho vedeni:
1~: stfidavé jednofazové napéti
3~: stfidavé tfifazové napéti
6- Stupen ochrany obalu.
7- Technické udaje napajeciho vedeni:

- U,: Stfidavé napéti a frekvence napajeni stroje (povolené
mezni hodnoty +10%):

- L, ax - Maximaini proud absorbovany vedenim.

- L. : Skutecny napajeci proud.

8- Vlastnosti rezaciho obvodu:

- U;: Maximalni napeti naprazdno (rozepnuty rezaci obvod).

- 1,JU,: Odpovidajici normalizovany proud a napeti, které
muze stroj poskytovat behem rezani.

- X : Zatézovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého muze

stroj dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci).
Vyjadfuje se v %, na zakladé 10-minutového cyklu (napf.
60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).
Pri prekroceni faktorli pouziti (vztazenych na 40 °C v
prostiedi) dojde k zasahu tepelné ochrany (stroj zUstane
v pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane
zpét do pripustného rozmezi ).

- AIV-A/V : Poukazuje na regulacni fadu fezaciho proudu
(minimalni - maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Vyrobni ¢islo pro identifikaci stroje (nezbytné pro servisni sluzbu,
objednavky nahradnich dild, vyhledavani plvodu vyrobku).

10- == : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k
ochrané vedeni.

11- Symboly vztahujici se k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam
je uveden v kapitole 1 ,Zakladni bezpec¢nost pro obloukové
svafovani*.

Poznamka: Uvedeny piiklad Stitku ma pouze indikativni charakter
poukazujici na symboly a orientani hodnoty; pfesné hodnoty
technickych Udaju vaseho systému fezani plazmou musi byt
odecitany primo z identifikacniho Stitku samotného stroje.

DALSi TECHNICKE UDAJE:

- ZDROJ PROUDU : viz tabulka 1 (TAB. 1)

- PISTOLE : viz tabulka 2 (TAB. 2)

Hmotnost stroje je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4. POPIS SYSTEMU REZANi PLAZMOU
Kontrolni zafizeni, regulace a zapojeni

ZDROJ PROUDU (obr. B)
1 - Pistole s pfimym nebo centralizovanym pfipojenim.

- Tlacitko pistole je jedinym ovladacim prvkem, jehoz
prostfednictvim je mozné ovladat zahajeni a zastaveni Ukon(
fezani.

- Po uvolnéni tladitka bude cyklus okamzité preruSen béhem
libovolné faze, s vyjimkou udrzovani chlazeni vzduchem
(dofuk).

- Nahodné Ukony: pro zapnuti podmifiovaciho signdlu pro
zahdjeni cyklu musi tlacitko zlstat stisknuto béhem minimalni
pfednastavené doby.

- Elektrickd bezpecnost: funkce tlacitka je znemoznéna, kdyz na
hlavé pistole NENi namontovan izolaéni drzak trysky nebo kdyz
byla jeho montaz provedena nespravneé.

2 - Zemnici kabel.
3 - Ovladaci panel.

OVLADACI PANEL (obr. C)
1 - Snima¢ impulzui a Tlaéitko
Funkce snimace impulzi:
V kterémkoli rezimu umozriuje nastaveni proudu.
Funkce tlacitka:
V kterémkoli rezimu umoziiuje nastaveni mérnych jednotek
pouzivanych snimacem tlaku.
2 - Tlacitko pro volbu Rezimu

Umoziuje provadét volbu rezimd (obr. D):
REZANI

Standardni provozni rezim.
REZANi ROSTU

LF

Rezim oblouKoyého’Fega'nl’, udrzovan také mimo pfesunu dilu.
BLOKOVANE REZANI

[F &

Rezim podobny fezani, ale s tim rozdilem, Ze bezprostfedné
po vytvoreni fezaciho oblouku Ize tlacitko pistole uvolnit. K
preruseni fezani dojde pfi opétovném stisknuti tlacitka pistole.
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DRAZKOVANi PLAZMOVYM OBLOUKEM (GOUGING)

Rezim povrchové Upravy svard, vhodny pro pouzm s pistoli
vybavenou tavicimi elektrodami pro DRAZKOVANI.

3 - Tlacitko VZDUCH

£

Po stisknuti tohoto tla¢itka bude z pistole vychazet vzduch po
dobu pfiblizné 45 sekund ( & rozsviceno). Béhem této faze
Vi

nastavujte tlak v poZzadovaném rozsahu z pistole.

Displej (obr. D)

- Zobrazovanl proudu

01

02: Aktivace tepelné ochrany sekundarniho obvodu.

03: Aktivace ochrany nasledkem prepéti napajeciho vedeni.
04: Aktivace ochrany nasledkem podpéti napajeciho vedeni.
05: Aktivace tepelné ochrany magnetickych komponent.
06: Aktivace signalizace chybéjici faze napajeciho vedeni.
08: Pomocné napéti se nachazi mimo uréeny rozsah.

09: Aktivace ochrany tlakového spinace rozvodu vzduchu.
15: Aktivace bezpecnostniho obvodu pistole.

Kod varovani,
obvodu:
07: Signalizace nadmérného ukladani prachu uvnitf stroje

oznameni bez zablokovani vykonovych

1

- pfi NESTISKNUTEM tlagitku pistole (stav pohotovostniho
rezimu).

- v rezimech REZANI, BLOKOVANE REZANi a DRAZKOVANI
b&hem 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 pfi uvolnéni tlagitka pistole
béhem pilotniho oblouku nebo pfi stisknuti tlacitka pistole
bé&hem fezaciho oblouku.

- kdyz pilotni oblouk nebude pfenesen na dil v prubéhu

maximalni doby 2 sekund (4 sekund v rezimu DRAZKOVANI).

kdyZ dojde v rezimech REZANI, BLOKOVANEHO REZANI

a DRAZKOVANI k prerugeni oblouku z divodu nadmérné

vzdalenosti pistole od dilu, nadmérného opotrebeni elektrody

nebo nuceného oddaleni pistole od dilu (v rezimu REZANI

ROSTU je oblouk vzdy udrzovan).

kdyZ v rezimu REZANi ROSTU nebude zahajen nasledujici

cyklus v pribéhu 10 sekund po skonceni fezaciho cyklu.

- pfi vyskytu alarmu.

' " " 'A 6 - Termostaticka ochrana.
2 - Zobrazovani tlaku vzduchu na digitalnim tlakoméru.
AUTO
7 - Chybi vzduch.
[ (] 'éxg .Y
00,000 0ps) '
- Stisknéte tlacitko pfivodu vzduchu za Ucelem zahajeni
proudéni vzduchu z pistole ( # rozsviceno). 8 - Poskozené tavici elektrody.
Nastavte tlak na pozadovanou hodnotu otoénym ovladaéem
reduktoru tlaku (obr. E-3).
- Potahnéte smérem nahoru a otacejte (obr. E-3). Varovani ohledné nespravné cinnosti tavicich elektrod, ktera
Kdyz se nastaveny tlak nachazi mimo pozadovany rozsah, muze byt zpusobena:
zobrazi se pfislu§né varovani (obr. D-3). - opotfebenim tavicich elektrod.
- Po ukonceni nastavovani zajistéte otocny ovlada¢ jeho - nespravnou montazi tavicich elektrod.
zatlagenim smérem dold (obr. E-3). - vadnou pistoli.
3 - Kody alarmu hlaseni pfi zablokovani vykonovych obvodu. - prili§ nizkym tlakem vzduchu.
' ‘ . ' K obnoveni ¢innosti po tomto varovani dojde po provedeni
spravného fezaciho cyklu.
' ' ' ' 9 - Analogovy tlakomér.
K obnoveni ¢innosti po vyskytu alarmu nebo varovani dochazi ““llll','
obvykle po uplynuti 10 sekund od odstranéni pficiny jeho “| "'
aktivace.
01: Aktivace tepelné ochrany primarniho obvodu. 10 - Pfitomnost dalkového ovladani.

Rozsviti se pfi zapnuti jednoho z niZze uvedenych signalu
dalkového ovladani na zadnim konektoru (obr. E-3):

1- Sériové pripojeni typu MODBUS.

2- Externi pfikaz pro aktivaci vykonovych obvodu.

3- Signal pro nastaveni proudu vys$siho nebo rovného 1 V.

ZADNi PANEL (obr. E)
- Hlavni vypina¢ O - |

V poloze | (ZAP.) je stroj pfipraven k ¢innosti.
nastaveni

11: Signalizace opotiebeni Pistole / Tavicich elektrod.
14: Signalizace chyby v sériovych datech.
16: Signalizace tlaku vzduchu mimo optimalni interval.
17: Signalizace nestability napajeciho vedeni.

4 - Pritomnost alarmu nebo varovani.

2 -Regulator pro manualni tlaku (stlaceného
vzduchu plazmy).

3 - Otocny ovladac reduktoru tlaku.

4 - Napdjeci kabel.

5 - 14polové dalkové ovladani.

5 - Privadéni energie na vystup stroje.

Jeho rozsviceni informuje o pfivadéni energie na vystup stroje:
fezaci obvod je aktivovan (aktivace Pilotniho oblouku nebo
Rezaciho oblouku).

Na vystup bude pfivedena energie pfi stisknuti tlacitka pistole,
kdyz sou¢asné neni pfitomen zadny alarm.

Energie na vystup stroje nebude pfivedena v nize uvedenych
pfipadech:
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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. B&2né je rozpojen a k jeho
sepnuti dochazi pfi aktivaci pilotniho oblouku.

KOLIK 8 Externi pfikaz pro aktivaci vykonovych obvodu. PFi
jeho sepnuti pfi 0 [V] (KOLIK 12) slouzi k aktivaci vykonovych
obvodu. UpIné nahrazuje funkci tladitka pistole.

KOLIK 9 VYSTUPNI signal napé&tového vystupu. Rozsah 0-10
[V] s nastavitelnou stupnici 10 V /200 V, 10 V /300 V, 10 V / 400
V, 10 V / 500 V. K nastaveni dochazi pfi souc¢asném stisknuti
tlagitek ,Snimac¢ impulzd a volba Rezimu“ béhem spousténi
karty. Zvolte pozadovanou stupnici prostfednictvim snimace



impulzt. Pro ukonéeni znovu stisknéte tlacitko ,Volba rezimu®“.
KOLIK 10 VSTUPNI signal nastaveni proudu 1 [V] / Imax/q [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 vodig.

5. INSTALACE

UPOZORNENi! VSECHNY UKONY SPOJENE S
INSTALACI A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SE MUSi PROVADET
PRIVYPNUTEM 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
otvortl pro vstup a vystup chladiciho vzduchu nenachazely prekazky;
mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat vodivy prach, korozivni
vypary, vihkost atd.

Kolem stroje udrzujte volny prostor miniméalne do vzdalenosti 250
mm.

A UPOZORNENI! Umistéte stroj na rovny povrch s
nosnosti, ktera je imérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho
prevraceni nebo nebezpeénym piesunum.

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 napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodi¢em.

Za ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte
nadproudové relé typu:
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- Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporu€ujeme vam pfipojit svafovaci pristroj k bodum
rozhrani napajeciho rozvodu s impedanci nepfesahujici Zmax =
0.2 Ohm.

- Systém pro fezani plazmou nespliiuje pozadavky normy IEC/EN
61000-3-12.

PFi pfipojeni k vefejné napdjeci siti instalatér nebo uZzivatel
odpovida za ovéfeni toho, zda Ize systém pro fezani plazmou
pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce rozvodné sité).

Zastrcka a zasuvka

K napéjecimu 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
doporu¢ené hodnoty pomalych pojistek, zvolenych na zakladé
maximalni jmenovité hodnoty proudu dodavaného svarovacim
pfistrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

UPOZORNENI! Nedodrzeni vyse uvedenych pravidel
bude mit za nasledek nelcinnost bezpecnostniho systému
navrzeného vyrobcem (tfidy I) s naslednym vaznym ohrozenim
osob (napr. zasah elektrickym proudem) a majetku (napf. pozar).

ZAPOJENI REZACIHO OBVODU

UPOZORNENi! PRED PROVADENIM UDRZBY SE
UJISTETE, ZE JE ZDROJ PROUDU VYPNUTY A ODPOJENY OD
NAPAJECI SITE.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporu¢ené pro zemnici
kabely (v mm?) na zékladé maximalniho proudu dodavaného strojem.

Pripojeni stlaceného vzduchu (obr. H).

- Pripravte rozvod stlateného vzduchu s minimalnim tlakem a
pratokem odpovidajicich hodnotdm uvedenym v tabulce 2 (TAB.
2).

- Pripojte reduktor tlaku uvedenym zptsobem (obr. E).
DULEZITA INFORMACE!
Neprekracuje maximalni privodni tlak 8 bar. Vzduch obsahujici
vyraznou vlhkost nebo velké mnoZstvi oleje muze zpUsobit
nadmérné opotfebeni spotfebnich dilii nebo dokonce poskozeni
pistole. V pfipadé pochybnosti o kvalité stlaéeného vzduchu, ktery
je k dispozici, se doporuéuje pouzit vysousec¢ vzduchu, ktery je treba
nainstalovat pfed vstupnim filtrem. Prostfednictvim hadic pfipojte
rozvod stlaéeného vzduchu ke stroji; pouzijte spojky z pfisluSenstvi,
uréené pro montaz na vstupni filtr vzduchu, ktery se nachazi v zadni
casti stroje.

Pfipojeni zemniciho kabelu fezaciho proudu.

Pfipojte zemnici kabel fezaciho proudu k fezanému dilu nebo ke

kovovému pracovnimu stolu a dodrZujte pfitom nasledujici opatfeni:

Zkontrolujte, zda byl vytvofen dokonaly elektricky kontakt a

zejména zda byly odstranény plechy s izola¢nimi, zoxidovanymi a

podobnymi vrstvami.

- Provedte zemnici zapojeni co nejblize k prostoru fezani.

Pouziti kovovych konstrukci, které netvofi sou¢ast fezaného dilu,

v tloze zemniciho vodice Fezaciho proudu mize byt nebezpecéné a

muZe negativné ovlivnit i samotné fezani.

- Neprovadéjte zemnici zapojeni na casti dilu, ktera ma byt
odstranéna.

Pfipojeni pistole pro fezani plazmou (obr. F) (je-li soucasti)
Vlozte koncovku samce pistole do centralizovaného konektoru
umisténého na Celnim panelu stroje a dbejte pfitom na dodrzeni
polarity. Ve sméru hodinovych ruci¢ek zasroubujte na doraz pojistnou
kruhovou matici, aby byl zaji$tén prachod vzduchu a proudu beze
ztrat.

U nékterych modelu je pistole dodana tak, Ze je jiz pfipojena ke zdroji
proudu.

DULEZITA INFORMACE!

Pfed zahajenim Fezani zkontrolujte spravnou montaz spotfebnich
dilt; provedte kontrolu hlavy pistole v souladu s informacemi
uvedenymi v kapitole ,UDRZBA PISTOLE".

UPOZORNEN:i!

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 Gc¢inna
(systém vzajemného blokovani).

- NEPOUZIVEJTE pistole a pFisludné spotiebni ¢asti odlisného
puvodu.

NEPOKOUSEJTE SE PRIPOJOVAT KE ZDROJI PROUDU
pistole vyrobené pro jiné postupy fezani nebo SVAROVANI,
nez jsou postupy uvedené v tomto navodu.

Nedodrzeni téchto pravidel mize zpusobit vazna nebezpeci
pro fyzickou bezpecnost uzivatele a poskodit zafizeni.

6. REZANI PLAZMOU: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU
Zakladem fezani plazmou je plazmovy oblouk.

Plazma je tvofena plynem ohfatym na mimoradné vysokou teplotu a
ionizovanym tak, aby se stal elektricky vodivym. Tento proces fezani
pouziva plazmu pro prenos elektrického oblouku na kovovy dil,
ktery je teplem roztaven a oddélen. Pistole pouziva stlaceny vzduch
pochazejici ze samostatného pfivodu, pficemz je

oddélen také pfivod plynu plazmy a chladiciho a ochranného plynu.
Zapaleni pilotniho oblouku

Zahdjeni cyklu je ureno pilotnim proudem, ktery protéka 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 vytvofen
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 zavode,
je 2 s (4 s pro rezim DRAZKOVANI); kdyZ nedojde k pfenosu v
prubéhu této doby, cyklus bude automaticky zablokovan, s vyjimkou
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udrzovani chladiciho vzduchu.
K zahajeni nového cyklu je tfeba uvolnit tlacitko pistole a znovu jej
stisknout.

Pripravné Gkony.

Pfed zahajenim UkonU Fezani zkontrolujte spravnou montaz

spotiebnich dili; provedte kontrolu hlavy pistole v souladu s

informacemi uvedenymi v kapitole ,UDRZBA PISTOLE®.

- Zapnéte zdroj proudu a nastavte fezaci proud (obr. D-1) na

zakladé tloustky a druhu kovového materialu, ktery hodlate fezat.

V TAB. 3 je uvedena rychlost fezani v zavislosti na tloustce pro

hlinik, zelezo a ocel.

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, poZzadovanou v zavislosti na pouzité pistoli

(TAB. 2).

Provedte nastaveni oto¢nym vypinatem: Potahnéte jej smérem

nahoru z divodu odji§téni a poté nastavte tlak otacenim na

hodnotu uvedenou v TECHNICKYCH PARAMETRECH PISTOLE.

Odectéte pozadovanou hodnotu na tlakoméru; zatladte otocny

ovlada¢ za ucelem zajisténi nastavené hodnoty.

- Nechte spontanné skoncit pfivod vzduchu, aby se usnadnilo
odvedeni pfipadného kondenzatu, ktery se mize 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.

Pfi vhodné vzdalenosti dojde k okamzitému prenosu pilotniho
oblouku na dil s naslednym vznikem fezaciho oblouku.

Presurite pistoli na povrch dilu, podél idealni ¢ary fezu; postupujte
plynule.

Prizpusobte rychlost fezani tloustce a zvolenému proudu a
kontrolujte pfitom, zda oblouk vychazejici ze spodniho povrchu
dilu nabyva sklonu 5-10° vUci svislé roviné ve sméru opacéném ke
smeéru postupu.

Rezani rosta (je-li soucasti)

Pro fezani dérovanych plecht nebo plechovych rosti muze byt

uzite€né aktivovat uvedenou funkci:

- Zvolte rezim fezani rostu tlacitkem ,Volba rezimu“ (obr. C-2). Na
zaveér fezani dojde pfi pfidrZzeni tlacitka pistole ve stisknutém stavu
automaticky k zapaleni pilotniho oblouku. Tuto funkci pouzivejte
pouze v pfipadé potfeby, aby se zabranilo zbytenému opotiebeni
elektrody a trysky.

Dérovani (obr. M)

Kdyz je tfeba provést tuto operaci nebo kdyz je tfeba zahdjit fezani

ve stfedu dilu, zapalte oblouk s naklonénou pistoli a postupnym

pohybem ji pfivedte do svislé polohy.

Tento postup zabrariuje navratu oblouku nebo poskozeni otvoru

trysky roztavenymi &asticemi tak, Zze bude rychle snizena jeji

funkénost.

- Dérovani dili s tloustkou az do 25 % maximalni tloustky
pouzivaného rozsahu muze byt provedeno pfimo.

7. UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM UDRZBY SE
UJISTETE, ZE JE SYSTEM REZANi PLAZMOU VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJECI SITE.

RADNAUDRZBA
UKONY RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA.

PISTOLE (OBR. N)
Pravidelné, v zavislosti na intenzité pouzivani nebo v pfipadé vad
fezani zkontrolujte stav opotfebeni téch soucasti pistole, které
souviseji s plazmovym obloukem.
1- Rozpérka.
Vymérite ji v pripadé, Ze je zdeformovana, nebo tehdy, kdyz je
pokryta struskovymi vméstky do takové miry, Ze znemoziiuje
spravné udrzovani polohy pistole (vzdalenosti a kolmosti).
2- Drzak trysky.
Odsroubujte jej manuainé od hlavy pistole. Provedte jeho

dokonalé vycisténi nebo vymeénu, je-li poskozen (spaleniny,
deformace nebo praskliny). Zkontrolujte neporusenost horniho
kovového sektoru (akéni ¢len bezpecnosti pistole).

3- Tryska/ Odsavac.

Zkontrolujte opotfebeni prichodu plazmového oblouku a
vnitfnich a vnéjSich povrchu. Kdyz je otvor rozsifeny vzhledem
k puvodnimu 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 prichod vzduchu. Je-li
poskozen, provedte jeho okamzZitou vyménu.

5- Elektroda.

Vyménu elektrody provadéjte, kdyz hloubka krateru, ktery se tvofi
na vyzarovacim povrchu, dosahne pfiblizné 1,5 mm (obr. O).

6- Trubka 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 okamzitou vymeénu.

7- Téleso, rukojet’ a kabel pistole.

Obvykle tyto soucasti nevyzaduji mimoradnou Udrzbu, s vyjimkou

pravidelné udrzby a dukladného vycisténi, které je treba provést

bez pouziti rozpoustédel jakéhokoli druhu. PFi zjisténi poskozeni

izolace, jako jsou trhliny, praskliny a spaleniny, nebo pfi uvolnéni

elektrickych vedeni se pistole jiz nem(zZe pouzivat, protoZe nejsou

uspokojeny bezpec¢nostni pozadavky.

V tomto pfipadé nemuize byt oprava (mimofadna udrzba)

provedena na misté, ale musi byt svéfena autorizovanému

servisnimu stfedisku, které je schopno po realizaci opravy provést

specialni kolaudaéni zkousky.

Pro udrzovani pistole a kabelu ve funkénim stavu je tfeba pFijmout

néktera opatreni:

- neprivadéjte pistoli a kabel do styku s teplymi nebo rozpalenymi
soucastmi.

- nepodrobuijte kabel nadmérné namaze v tahu.

- nedovolte, aby kabel prochazel po ostrych hranach nebo
abrazivnich povrsich.

- kdyZ délka kabelu prevySuje okamzitou potiebu, navirite jej do
zavitl s pravidelnou délkou.

- neprejizdéjte po kabelu jakymkoli prostfedkem a neslapejte po
ném.

Upozornéni.

Pred realizaci libovolného zasahu na pistoli nechte pistoli

vychladnout nejméné na dobu ,chladiciho vzduchu”.

S vyjimkou specifickych pfipadli se doporucuje nahradit elektrodu

a trysky soucasné.

Dodrzujte pofadi montdze soucasti pistole (opacné neZ pfi

demontazi).

Vénujte pozornost tomu, aby byl distribuéni krouzek namontovan

ve spravném smeéru.

- Provedte zpétnou montaz drzaku trysky jeho zaSroubovanim na

doraz s mirnym pusobenim sily.

V Zzadném pfipadé nemontujte drzak trysky bez predem provedené

montaze elektrody, distribuéniho krouzku a trysky.

- Nenechavejte pilotni oblouk zbyte¢né zapnuty ve vzduchu, aby se

nezvy$ovala spotieba elektrody, difuzoru a trysky.

Nedotahujte elektrodu nadmérnou silou, protoZe by to znamenalo

riziko poskozeni pistole.

V¢asnost a spravny postup pfi kontrolach spotfebnich soucasti

pistole jsou nezbytnym predpokladem bezpecnosti a funkénosti

systému fezani.

- PFi zjisténi poskozeni izolace, jako jsou ftrhliny, praskliny a
spaleniny, nebo pfi uvolnéni elektrickych vedeni se pistole jiz
nemuZe pouzivat, protoze nejsou uspokojeny bezpecnostni
pozadavky. V tomto pfipadé nemuZe byt oprava (mimofadna
udrzba) provedena na misté, ale musi byt svéfena autorizovanému
servisnimu stredisku, které je schopno po realizaci opravy provést
specialni kolaudacni zkousky.

Filtr stlaéeného vzduchu (obr. H)

- Filtr je vybaven automatickym vypousténim kondenzatu pfi
kazdém jeho odpojeni od rozvodu stlaéeného vzduchu.

- Pravidelné kontrolujte filtr; v pfipadé zaznamenani pfitomnosti
vody v poharku je mozné pouzit manualni vypousténi a vypustit
zachyceny kondenzat zatlatenim vypoustéci spojky smérem
nahoru.

- Kdyz je filtraéni vlozka mimoradné znecisténa, je treba provést jeji
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vymeénu, aby se zabranilo nadmérnému poklesu tlaku.

MIMORADNA UDRZBA

OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVADENY
VYHRADNE ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM
S KVALIFIKACI V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V
SOULADU S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENIi! PRED ODLOZENIM PANELU STROJE
A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE STROJ
VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné s vnitinimi castmi stroji pod
napétim mohou zpusobit zasah elektricky proudem, zptusobeny
pfimym dotykem se soucastmi pod napétim.

Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostredi
kontrolujte vnitfek stroje a odstranujte prach nahromadény
na transformatoru, usmérfiovaci, induktanci a rezistorech
prostrednictvim proudu suchého stlaceného vzduchu (max. 10
bar).

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 znamek po$kozeni
izolace.

Zkontrolujte neporuSenost a tesnost trubek a spojek rozvodu
stlaceného vzduchu.

- Po ukonceni uvedenych operaci provedte zpetnou montaz 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
kabelaZe a vratte je do plvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby
nepfisly do styku s pohybujicimi se souc¢astmi nebo se souc¢astmi,
které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte vSechny
vodi¢e stahovacimi paskami jako v puvodnim stavu a fadné
vzajemné oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od
nizkonapétovych vodici 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 Zlutd 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 zasahu termostatické
ochrany vyckejte na ochlazeni pristroje prirozenym zpusobem,
zkontrolujte cinnost ventilatoru.

Zkontrolujte napajeci napeti: Kdyz je napeti prili§ vysoké nebo
prili$ nizké, stroj zustane zablokovan.

- Zkontrolujte, zda na vystupu stroje neni pfitomen zkrat: V takovém
pfipadé pristupte k odstranéni jeho pficin.

Zkontrolujte, zda je spravné provedeno zapojeni fezaciho obvodu,
se zvlastnim dlirazem na skutec¢né prfipojeni zemnicich klesti k
dilu, aniz by byl mezi né vlozen izolaéni material (napf. lak).

NEJBEZNEJSi PORUCHY REZANI
Behem operaci rezani se mohou vyskytnout vady v realizaci, které
neni mozné obvykle prisoudit porucham cinnosti zarizeni, ale jinym
provoznim aspektum, jako jsou:
a- Nedostateény prunik nebo nadmérna tvorba struskovych
vméstku:
- PFili§ vysoka rychlost fezani.
- P¥ili§ naklonéna pistole.
- Nadmérna tloustka dilu nebo pfili§ nizky fezaci proud.
- Nevhodny tlak-pratok stlaceného vzduchu.
- Opotiebena elektroda a tryska pistole.
- Nevhodny hrot drzaku trysky.
b- Chybéjici pfenos fezaciho oblouku:
- Opotiebovana elektroda.
- Spatny kontakt svorky zemniciho kabelu.
c- Preruseni fezaciho oblouku:
- P¥ili§ nizka rychlost fezani.

- P¥ili$ velka vzdalenost pistole od dilu.
- Opotfebovana elektroda.
- Zasah ochrany.
d- Naklonéné fezani (fezani, které neprobiha kolmo):
- Nespravna poloha pistole.
- Asymetrické opotiebeni otvoru
provedena montaz soucasti pistole.
- Nevhodny tlak vzduchu.
e- Nadmeérné opotiebeni trysky a elektrody:
- P¥ili§ nizky tlak vzduchu.
- Znecistény vzduch (vlhkost-olej).
- Poskozeny drzak trysky.
- Nadmérny pocet zapaleni pilotniho oblouku ve vzduchu.
- P¥ili§ vysoka rychlost pfi navratu roztavenych ¢astic na soucasti
pistole.

trysky a/nebo nespravné

(SK)

NAVOD NA POUZITIE

AL

UPOZORNENIE! PRED POUZITIM SYSTEMU REZANIA
PLAZMOU S| POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

SYSTEMY REZANIA PLAZMOU URCENE PRE PROFESIONALNE
A PRIEMYSELNE POUZITIE

1. ZAKLADNA BEZPECNOST PRI REZANi PLAZMOVYM
OBLUKOM

Obsluha musi byt dostato¢ne vyskolena ohfadne bezpeéného
pouzitia systémov rezania plazmou a informovana o rizikach
spojenych s postupmi pri zvarani oblukom a suvisiacimi
technikami, o prislusnych ochrannych opatreniach a o
postupoch v nidzovom stave.

(Vychadzaijte tiez z normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové
zvaranie. Cast’ 9: Instalacia a pouzitie®).

- Zabrante priamemu styku s rezacim obvodom; napatie
naprazdno dodavané systémom rezania plazmou moze byt
za danych okolnosti nebezpecné.

- Pripojenie kablov rezacieho obvodu, kontrolné operacie a
opravy musia byt vykonavané pri vypnutom systéme rezania,
odpojeného od napajacieho privodu.

- Pred vymenou opotrebovanych sucasti piStole vypnite
systém rezania plazmou a odpojte ho od napajacieho privodu.

- Vykonajte elektricku inStalaciu v sulade s platnymi predpismi
a zdkonmi na predchadzanie trazom.

- System rezania plazmou musi byt’ pripojeny vyhradne k

1 systé s 1ym nulovym vodi¢om.

- Ulstlte sa, ze napajacia zasuvka je spravne pripojena a
vybavena zemniacim vodi¢om.

- Nepouzivajte systém rezania plazmou vo vihkom alebo
mokrom prostredi, alebo na dazdi.

- Nepouzivajte kable s poskodenou
uvolnenymi spojmi.

izolaciou alebo s
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POL®O

- Zabezpecte si vhodnu elektricku izolaciu voci tryske pistole
rezania plazmou, opracovavanej sucasti a pripadnym
uzemnenym kovovym c¢astiam, umiestnenych v blizkosti
(dostupnym).

Obyc¢ajne je to mozné dosiahnut’ pouzitim vhodnych rukavic,
obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo
izolaénych kobercov.

- Vzdy si chrainte o¢i prislusnymi filtrami, ktoré sa v

zhode s normou UNI EN 169 alebo s normou UNI EN 379,
namontovanymi na kuklach alebo stitoch, ktoré su v zhode s
normou UNI EN 175.
Pouzivajte prislusny ochranny ohiiovzdorny odev (ktory je v
zhode s normou UNI EN 11611) a zvaracské rukavice (ktoré
st v zhode s normou UNI EN 12477), aby ste nevystavovali
pokozku ultrafialovému a infraervenému Ziareniu,
vznikajicemu pri horeni obluku; ochrana sa musi vztahovat’
tiez na ostatné osoby nachadzajlice sa v blizkosti obltiku, a to
pouzitim tienidiel alebo neodrazovych zavesov.

- Hluénost: Ak je obsluha kazdodenne vystavena hluku s
uroviiou rovnajlicou sa alebo prevysujiucou hodnotu 85db(A),
je povinna pouzivat’ vhodné prostriedky osobnej ochrany (tab.
1

QEAE®®

- Prechod rezacieho prudu sposobuje vznik
elektromagnetickych poli (EMF) v okoli rezacieho obvodu.
Elektromagnetické polia m6zu ovplyviiovat’ ¢innost’ niektorych
zdravotnych zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov,
kovovych protéz atd’.).
Preto je potrebné prijat nalezité ochranné opatrenia voéi
nositefom tychto zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do
priestoru pouzitia systému rezania plazmou.
Tento systém rezania plazmou vyhovuje poziadavkam
technického Standardu vyrobku, uréeného pre vyhradné
pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne ucely. Nie
je zaruéené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajucich
sa expozicie osob elektromagnetickym poliam v domacom
prostredi.

Obsluha musi pouzivat' nasledujiice postupy,
expoziciu elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit’ dva kable spolu, podFa moznosti ¢o najblizSie.
Udrziavat’ hlavu a trup tela, ¢o mozno najd’alej od rezacieho
obvodu.

Nikdy si neovijat’ kable okolo tela.

Nerezat', nachadzajuc sa telom uprostred rezacieho obvodu.
Udrziavat' obidva kable na tej istej strane tela.

Pripojit' zemniaci kabel rezacieho pridu ku dielu uréenému na
rezanie, ¢o najblizsie k realizovanému rezu.

Nerezat' v blizkosti systému rezania plazmou, ani na fiom
nesediet’ a neopierat’ sa ofi (minimalna vzdialenost: 50cm).
Nenechavat' feromagnetické predmety v blizkosti rezacieho
obvodu.

- Minimalna vzdialenost’ d= 20cm (Obr. P).

AN

- Zariadenie triedy A:

Tento systém rezania plazmou vyhovuje poziadavkam
technického standardu vyrobku uréeného pre vyhradné pouzitie
v priemyselnom prostredi a na profesionalne ucely. Nie je
zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach
a v budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho
napétia, ktora zasobuje budovy pre domace pouzitie.

aby znizila

DALSIE OPATRENIA

UKONY REZANIA PLAZMOU:
- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym
pradom;

- v obmedzenych priestoroch;
- pri zapalnych alebo vybusnych materialoch;
MUSIA byt vopred zhodnotené ,,Odbornym veducim“ a

vykonané zakazdym v pritomnosti os6b vySkolenych pre
zasahy v nudzovych pripadoch.
MUSIA byt’ prijaté technické ochranné prostriedky popisané
v 7.10; A8; A10 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre
oblukové zvaranie. Cast’ 9: Instalacia a pouzitie“.
MUSIA byt zakazané ukony rezania pokial je zdroj prudu
drzany obsluhou (napr. prostrednictvom remenov).
MUSI byt zakazané zvaranie ak je obsluha nad zemou, s
vynimkou pouzitia bezpecnostnych plosin.
UPOZORNENIE! BEZPECNOST  SYSTEMU
PLAZMOU.
Len model pistole a vhodny zdroj pradu v sulade s hodnotami
uvedenymi v ,TECHNICKYCH UDAJOCH“ zarucuje, ze
bezpecnostné zariadenie odporicané vyrobcom bude tcinné
(systém vzajomného blokovania).
NEPOUZIVAJTE iné pistole a prislu$né spotrebné &asti.
NEPOKUSAJTE SA PRIPAJAT K ZDROJU PRUDU pistole
vyrobené pre postupy rezania alebo ZVARANIA odli$né od
tych, ktoré su uvedené v tomto navode.
NEDODRZANIE TYCHTO PRAVIDIEL méze spdsobit VAZNE
nebezpecenstvo pre bezpecnost uzZivatela a poskodit
zariadenie.

A ZVYSKOVE RIZIKA

- PREVRATENIE: Umiestnite zdroj prudu pre rezanie plazmou
na vodorovny povrch s nosnostou odpovedajicou danej
hmotnosti; v opacnom pripade (napr. na naklonenej,
poskodenej podlahe, atd.) hrozi nebezpecenstvo prevratenia.

REZANIA

NESPRAVNE POUZITIE: pouzitie systému rezania plazmou na
iny ucel ako je uvedené.

Je zakazané dvihat’ systém pre rezanie plazmou bez predosiej
demontaze vsetkych spojovacich a privodnych kablov/
potrubi.

Je zakazané vesat’ systém pre rezanie plazmou za rukovat'.

2. UVOD A ZAKLADNY POPIS

Trojfazovy, odvetravany systém pre rezania plazmou so stlaenym
vzduchom. Umoznuje rychle rezanie ocele, nehrdzavejlicej ocele,
galvanizovanych oceli, hlinika, medi, mosadze, atd., bez deformacie.

HLAVNE CHARAKTERISTIKY

- Regulacia rezacieho pradu.

Zariadenie na kontrolu napéatia v pistoli.

- Zariadenie na kontrolu tlaku vzduchu a skratu v pistoli.
Termostaticka ochrana.

Zobrazovanie tlaku vzduchu.

Ovladaci prvok chladenia pistole.

- Prepaétie, podpatie, chybajuca faza.

Konektor dialkového ovladania.

STANDARDNE PRISLUSENSTVO
- Pistol na rezanie plazmou.
- Suprava spojok pre pripojenie stlaeného vzduchu.

VOLITELNE PRISLUSENSTVO

- Suprava nahradnych elektrod-trysiek.

Pistol' pre vysoky prietok vzduchu.

Suprava nahradnych elektrod-trysiek pre pistol
prietokom vzduchu.

Suprava na drazkovanie plazmovym oblukom (gouging).

s vysokym

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Zakladné udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti systému rezania

plazmou, su uvedené na identifikacnom $titku a ich vyznam je

nasledovny:

Obr. A

1- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpecnost a konstrukciu
strojov pre oblukové zvaranie a rezanie plazmou.

2- Symbol vnutornej $truktury stroja.

3- Symbol postupu rezania plazmou.

4- Symbol S: Informuje o0 moznosti rezania v prostredi so zvy$enym
rizikom Urazu elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti
velkych kovovych casti).

-08-



5- Symbol napéjacieho vedenia:
1~: striedavé jednofazové napatie
3~: striedavé trojfazové napatie
6- Stupen ochrany obalu.
7- Technické udaje napajacieho vedenia:
- U, : Striedavé napétie a frekvencia napajania stroja
(povolené medzné hodnoty +10%):
- L, nax - Maximalny prad absorbovany vedenim.
- Lo : SkutoCny napajaci prad.
- Vlastnosti rezacieho obvodu:
- U, Maximalne napatie naprazdno (rozopnuty rezaci
obvod).
- 1,/U, : Prid a odpovedajuce normalizované napétie, ktoré
mozu byt strojom poskytnuté pocas rezania.
- X : Zatazovatel: Informuje o dobe, pocas ktorej moze stroj
dodavat odpovedajuci prad (v tom istom stlpci). Vyjadruje sa
v %, na zaklade 10-minutového cyklu (napr. 60% = 6 minut
prace, 4 minuty prestavky; atd.).
Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v
prostredi), déjde k aktivacii tepelnej ochrany (stroj zostane
v pohotovostnom rezime, az kym sa jeho teplota nedostane
naspat do pripustného rozmedzia).
- AIV-AV : Poukazuje na regulaénu radu rezacieho prudu
(minimalnu - maximalnu) pri odpovedajicom napéti obltku.
9- Vyrobné ¢Cislo na identifikaciu stroja (nevyhnutné pre servisnt
sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie pévodu
vyrobku).
10- == : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, s ktorymi je
potrebné pocitat na ochranu vedenia.
11- Symboly vztahujuce sa k bezpecnostnym normam, vyznam
ktorych je uvedeny v kapitole 1 ,Zakladné bezpec€nostné pokyny
pri zvarani oblukom®.

©

Poznamka: Uvedeny priklad $titku ma len indikativny charakter
informujuci o symboloch a orientanych hodnotach; presné hodnoty
technickych udajov vasho systému rezania plazmou musia byt
odcitané priamo z identifikacného $titku samotného stroja.

DALSIE TECHNICKE UDAJE:

- ZDROJ PRUDU : vid tabulka 1 (TAB. 1)

- PISTOL : vid tabufka 2 (TAB. 2)

Hmotnost’ stroja je uvedena v taburke 1 (TAB. 1).

4. POPIS SYSTEMU REZANIA PLAZMOU
Kontrolné, regulacné a signalizaéné zariadenia

ZDROJ PRUDU (obr. B)
1 -2Zvaracia Pistol s
pripojenim.

- Tlacidlo pistole je jedinym ovladacim prvkom, prostrednictvom
ktorého je mozné ovladat zahajenie a zastavenie rezania.

- Po uvolneni tlacidla bude cyklus okamzite preruSeny pocas
fubovolnej fazy, s vynimkou udrzovania chladenia vzduchom
(dofuk).

- Nahodné ukony: suhlasny signal zahdjenia cyklu musi byt
aktivovany minimalne do prednastavenej doby.

- Elektrickd bezpecnost: funkcia tladidla je znemoznena, ked na
hlave pistole NIE JE namontovany izolaény drziak trysky, alebo
ked bola jeho montaz vykonana nespravne.

2 - Zemniaci kabel.
3 - Ovladaci panel.

priamym alebo centralizovanym

OVLADACI PANEL (obr. C)
1 - Snima¢ impulzov a Tlacidlo
Funkcia snimaca impulzov:
V ktoromkolvek rezime umoznuje nastavenie pradu.
Funkcia tlacidla:
V ktoromkolvek rezime umoziiuje nastavenie mernych jednotiek
pouzivanych snimacom tlaku.
2 - Tlacidlo pre volbu Rezimov

Umozriuje vykonavat volbu rezimov (obr. D):

REZANIE

LF

Standardny prevadzkovy rezim.
REZANIE ROSTOV

ReZim oblikového rezania, udrziavany aj mimo presunu dielu.
BLOKOVANE REZANIE

[F &

Rezim podobny rezaniu, ale s tym rozdielom, Ze bezprostredne
po vytvoreni rezacieho oblika je mozné tlacidlo pistole uvolnit.
K preruSeniu rezania dojde pri opatovnom stlaceni tlacidla
pistole.

DRAZKOVANIE PLAZMOVYM OBLUKOM (GOUGING)

—ge

Rezim povrchovej Gpravy zvarov, vhodny pre pouzitie s pistofou,
vybavenou taviacimi elektrédami pre DRAZKOVANIE.
3 - Tlacidlo VZDUCH

II
Po stlageni tohto tlacidla bude z pistole vychadzat' vzduch po
dobu priblizne 45 sekund (# rozsvietené). Pocas tejto fazy

nastavujte tlak v pozadovanom rozsahu z pistole.

Displej (obr. D)
1 - Zobrazovanie prudu
110
'- - ‘e
LVVIA
2 - Zobrazovanie tlaku vzduchu na digitalnom tlakomere.
AUTO
™0 11 1—gkPa
b ]
e’ o Ve’ o P’ PSI
- Stlacte tlacidlo privodu vzduchu kvoli zahajeniu pradenia
vzduchu z pistole ( g rozsvietené).
a

Nastavte tlak na pozadovanu hodnotu otoénym ovlddacom
reduktora tlaku (obr. E-3).
- Potiahnite smerom nahor a otacajte (obr. E-3).
Ked sa nastaveny tlak nachadza mimo pozZadovaného
rozsahu, zobrazi sa prislu§né varovanie (obr. D-3).
- Po ukon¢eni nastavovania zaistite oto¢ny ovlada¢ jeho
zatlaéenim smerom nadol (obr. E-3).
3 -Koédy alarmov, hlaseni pri zablokovani
obvodov.
- e
010

O

K obnoveniu cinnosti po vyskyte alarmu alebo varovania
dochadza obvykle po uplynuti 10 sekind od odstranenia priciny
jeho aktivacie.

01: Aktivacia tepelnej ochrany primarneho obvodu.

02: Aktivacia tepelnej ochrany sekundarneho obvodu.

03: Aktivacia ochrany nasledkom prepéatia napajacieho vedenia.
04: Aktivacia ochrany nasledkom podpatia napajacieho vedenia.
05: Aktivacia tepelnej ochrany magnetickych komponentov.

06: Aktivacia signalizacie chybajlcej fazy napajacieho vedenia.
08: Pomocné napatie mimo uréeného rozsahu.

09: Aktivacia ochrany tlakového spina¢a rozvodu vzduchu.

15: Aktivacia bezpecnostného obvodu pistole.

vykonovych
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Koéd varovania, oznamenie bez zablokovania vykonovych
obvodov:

07: Signalizacia nadmerného ukladania prachu vo vnutri stroja
11: Signalizacia opotrebovania Pistole / Taviacich elektrod.

14: Signalizacia chyby v sériovych datach.

16: Signalizacia tlaku vzduchu mimo optimalny interval.

17: Signalizacia nestability napajacieho vedenia.

Pritomnost’ alarmu alebo varovania.

Privadzanie energie na vystup stroja.

Jeho rozsvietenie informuje o privadzani energie na vystup
stroja: rezaci obvod je aktivovany (aktivacia Pilotného oblika
alebo Rezacieho obluka).

Na vystup bude privedend energia pri stlaceni tlacidla pistole,

ked suc€asne nie je pritomny Ziadny alarm.

Energia na vystup stroja nebude privedena v nizSie uvedenych

pripadoch:

- pri NESTLACENOM tlagidle pistole (stav pohotovostného
rezimu - stand by).

- v rezimoch REZANIE, BLOKOVANE
DRAZKOVANIE pogas dofuku (10 sekund).

- 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 tlagidla pistole

pocas pilotného obluka alebo pri stlaceni tlacidla pistole pocas

rezacieho obltka.

- ked pilotny oblik nebude preneseny na diel v
maximalnej doby 2 sekind (4 sekind v
DRAZKOVANIE).

-v rezimoch REZANIE, BLOKOVANE REZANIE a

DRAZKOVANIE, ked déjde k preruseniu obldka kvoli

nadmernej vzdialenosti piStole od dielu, nadmerného

opotrebovania elektroédy alebo nuteného oddialenia pistole od
dielu (v rezime REZANIA ROSTOV je obluk vzdy udrziavany).

v rezime REZANIE ROSTOV, ked po skonéeni rezacieho cyklu

nebude nasledujuci cyklus zahdjeny v priebehu 10 sekdnd.

- pri vyskyte alarmu.

Termostaticka ochrana.

REZANIE a

priebehu
rezime

Chyba vzduch.
a

Poskodené taviace elektrody.

Varovanie ohladom nespravnej ¢innosti taviacich elektrod, ktoré
moze byt spésobené:

- opotrebovanim taviacich elektréd.

- nespravnou montazou taviacich elektréd.

- chybnou pistolou.

- prili§ nizkym tlakom vzduchu.

K obnoveniu ¢innosti po tomto varovani doéjde po vykonani
spravneho rezacieho cyklu.

Analégovy tlakomer.

SIS

|

Pritomnost’ dialkového ovladania.

=

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 prudu vy$sieho alebo rovného 1 V.
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ZADNY PANEL (obr. E)

1

- Hlavny vypina¢ O - |
V polohe | (ZAP.) je stroj pripraveny pre ¢innost.

2 - Regulator pre manualne nastavenie tlaku (stlaceného

vzduchu plazmy).

3 - Otocny ovladac reduktora tlaku.
4 - Napdjaci kabel.
5 -14-polové dialkové ovladanie.

KOLIK 1 Polarizator

KOLIK 2.3 MODBUS Rs485.

KOLIK 4.5 Kontakt Rezacieho oblika. BeZne je rozpojeny a k
jeho zopnutiu dochadza pri aktivacii rezacieho obluka.

KOLIK 6.7 Kontakt Pilotného obltka. 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) sltzi na aktivaciu vykonovych
obvodov. Uplne nahradza funkciu tlagidla pistole.

KOLIK 9 VYSTUPNY signal napatového vystupu. Rozsah 0-10
[V] s nastavitelnou stupnicou 10 V /200 V, 10 V / 300 V, 10
V /400 V, 10 V / 500 V. K nastaveniu dochadza pri si¢asnom
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]/ ImaX/w [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 Napéjanie 12 [V], max. 100 mA.
KOLIK 14 PE ochranny vodig.

5. 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 dochadzat k nasavaniu
vodivého prachu, korozivnych vyparov, vihkosti, atd.

Okolo stroja udrzujte volny priestor minimalne do vzdialenosti 250
mm.

A UPOZORNENIE! Umiestnite stroj na rovny povrch
s nosnostou, ktora je dostatocna pre jeho hmotnost’, aby sa
neprevratil alebo aby nedoslo k jeho nebezpeénym presunom.

PRIPOJENIE DO SIETE

Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte,
&i menovité Udaje zdroja pridu odpovedaju napétiu a frekvencii
elektrického rozvodu, ktory je k dispozicii v mieste instalacie.
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), doporucujeme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom
rozhrania napéjacieho rozvodu s impedanciou nepresahujicou
Zmax = 0.2 Ohm.

Systém rezania plazmou nespifia poziadavky normy IEC/EN
61000-3-12.

Pri pripojeni k verejnej napajacej sieti inStalatér, alebo uzivatel,
zodpoveda za overenie toho, ¢i je mozné systém rezania plazmou
pripojit (podla potreby musi konzultovat spravcu rozvodnej siete).



Zastrcka a zasuvka

Pripojte k napdjaciemu kablu normalizovanu zastréku (3P + Z)
vhodnej prudovej kapacity a pripravte sietovi zasuvku vybavenu
poistkami alebo automatickym istiCom; prislusny zemniaci kolik bude
musiet’ byt pripojeny k zemniacemu vodiéu (Zltozeleny) napajacieho
vedenia. V tabultke 1 (TAB. 1) st uvedené odporu¢ané hodnoty
pomalych poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zaklade
maximalnej menovitej hodnoty pridu dodavaného zvarackou a na
zaklade menovitého napajacieho napatia.

UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych
upozorneni bude mat' za nasledok netcinnost’ bezpe¢nostného
systému navrhnutého vyrobcom (triedy I), s naslednym vaznym
ohrozenim oséb (napr. zasah elektrickym priddom) a majetku
(napr. poziar).

ZAPOJENIE REZACIEHO OBVODU

UPOZORNENIE! PRED VYKONANiIM UKONOV UDRZBY
SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY
OD NAPAJACIEHO PRiVODU.
V tabulke 1 (TAB. 1) st uvedené hodnoty odportc¢ané pre zemniace
kable (v mm?) na zéklade maximalneho pradu dodavaného strojom.

Pripojenie stlaceného vzduchu (obr. H).

- Pripravte rozvod stlateného vzduchu s minimalnym tlakom a
prietokom, ktoré st uvedené v tabulke 2 (TAB. 2).

- Pripojte reduktor tlaku uvedenym sposobom (obr. E).

DOLEZITA INFORMACIA!

Neprekracuje maximalny privodny tlak 8 bar. Vzduch obsahujuci

vyraznu vlhkost alebo velké mnoZstvo oleja moze sposobit nadmerné

opotrebovanie spotrebnych dielov, alebo dokonca po$kodenie

pistole. V  pripade pochybnosti o kvalite stlateného vzduchu,

ktory je k dispozicii, sa odporuca pouzit vysusac vzduchu, ktory je

potrebné nainstalovat pred vstupnym filtrom. Prostrednictvom hadic

pripojte rozvod stlateného vzduchu ku stroju, s pouZitim spojok

z prisluSenstva, uréenych pre montdz na vstupny filter vzduchu,

nachadzajlci sa v zadnej Casti stroja.

Zapojenie zemniaceho kabla rezacieho prudu.

Pripojte zemniaci kabel rezacieho pridu k rezanému dielu, alebo ku

kovovému pracovnému stolu a dodrzte pritom nasledujlice opatrenia:

- Skontrolujte, ¢i bol vytvoreny dokonaly elektricky kontakt a hlavne,
¢i boli odstranené plechy s izolaénymi, zaoxidovanymi vrstvami a
vrstvami podobného druhu.

- Pripojte uzemnenie o najblizSie k oblasti rezania.

Pripojenie zemnenia ku kovovym konstrukciam, ktoré netvoria

sucast rezaného dielu, mdze byt nebezpe¢né a mdze negativne

ovplyvnit' i samotné rezanie.

- Nepripjajte zemnenie na ¢ast dielu, ktord ma byt odstranena.

Pripojenie pistole na rezanie plazmou (obr. F) (ak je stuc¢ast'ou)
VloZte koncovku, samca, pistole do centralizovaného konektora,
umiestneného na ¢elnom paneli stroja a dbajte pritom na dodrzanie
polarity. V smere hodinovych ru€iciek zaskrutkujte na doraz poistnt
kruhovu maticu, kvoli zaisteniu prechodu vzduchu a pradu bez strat.
Niektoré modely st dodané s pistolou uz pripojenou ku zdroju pradu.
DOLEZITA INFORMACIA!

Pred zahdjenim Ukonov rezania skontrolujte spravnu montaz
spotrebnych dielov vykonanim kontroly hlavy pistole, v sulade s
informaciami uvedenymi v kapitole ,UDRZBA PISTOLE".

UPOZORNENIE!

BEZPECNOST SYSTEMU REZANIA PLAZMOU.

Len model pistole a vhodny zdroj prudu v sulade s hodnotami

uvedenymi v TAB. 2 zarucuje, ze bezpecnostné zariadenie

odporu¢ané vyrobcom bude Gcinné (systém vzajomného
blokovania).

- NEPOUZIVAJTE iné pistole a prislu$né spotrebné &asti.

- NEPOKUSAJTE SA PRIPAJAT K ZDROJU PRUDU pistole
vyrobené pre postupy rezania alebo zvarania odli$né od tych,
ktoré su uvedené v tomto navode.
Nedodrzanie tychto pravidiel
nebezpecenstvo pre bezpecnost’

moéze sposobit’ vaine
uzivatefa a poskodit’

zariadenie.

6. REZANIE PLAZMOU: PRACOVNY POSTUP

Zéakladom rezania plazmou je plazmovy obluk.

Plazma je tvorena plynom ohriatym na mimoriadne vysoku teplotu a
ionizovanym tak, aby sa stal elektricky vodivym. Tento proces rezania
pouziva plazmu na prenos elektrického oblika na kovovy diel, ktory
je teplom roztaveny a oddeleny. Pistol pouziva stlaceny vzduch
dodavany zo samostatného privodu, pricom je oddeleny

aj privod plynu plazmy a chladiaceho a ochranného plynu.
Zapalenie pilotného obluka

Zahdjenie 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 pradu, bude pilotny oblik preneseny a bude vytvoreny
plazmovy obluk medzi elektrédou (-) a samotnym dielom (rezaci
obluk). Pilotny oblik bude vylu¢eny akonahle déjde k vytvoreniu
rezacieho oblika medzi elektrédou a dielom.

Doba udrziavania pilotného obliku nastavena 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 zahdjenie nového cyklu je potrebné uvonit tladidlo pistole a
znovu ho stlacit.

Pripravné ukony.

Pred zahajenim Ukonov rezania skontrolujte spravnu montaz

spotrebnych dielov vykonanim kontroly hlavy pistole, v stlade s

informaciami uvedenymi v kapitole ,UDRZBA PISTOLE".

- Zapnite zdroj pradu a nastavte rezaci prud (obr. D-1) na zaklade
hrabky a druhu kovového materidlu, ktory mate v imysle rezat.
V TAB. 3 je uvedena rychlost rezania v zavislosti od hribky pre
hlinik, Zelezo a ocel.

- Stlacte tlacidlo privodu vzduchu (obr. C-3), ¢im ddjde k privodu

vzduchu.

Pocas tejto fazy nastavte tlak vzduchu tak, aby ste na tlakomere

odgitali hodnotu tlaku, poZzadovanu v zavislosti od pouZitej pistole

(TAB. 2).

Vykonajte nastavenie otoénym ovladacom: Potiahnite ho smerom

nahor kvdli odisteniu a potom nastavte tlak ota¢anim na hodnotu

uvedend v TECHNICKYCH PARAMETROCH PISTOLE.

Odcitajte pozadovanu hodnotu na tlakomere; zatlacte otocny

ovladag, aby ste zaistili nastavent hodnotu.

Prirodzene odstavte privod vzduchu, aby bolo ulahé¢ené 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 ddjde
k zapaleniu pilotného oblika.

Pri vhodnej vzdialenosti déjde k okamzitému prenosu pilotného
obluka na diel s naslednym zapalenim rezacieho obluka.
Presuiite pistol na povrch dielu, pozdiz idealnej ¢iary rezu, pric¢om
postupuijte plynule.

Prispésobte rychlost rezania hrubke a zvolenému prudu a
kontrolujte pritom, ¢i obluk vychadzajuci zo spodného povrchu
dielu, ma sklon 5-10° vo i zvislej rovine v smere opa¢nom k smeru
postupu.

Rezanie rostov (ak je suc¢ast'ou)

Pre rezanie dierovanych plechov alebo plechovych rostov je vhodné

aktivovat' uvedenu funkciu:

- Zvolte rezim rezania rostov tlagidlom ,Volba rezimov* (obr. C-2).
Na zaver rezania dojde pri pridrzani tlacidla piStole v stlacenom
stave automaticky k zapaleniu pilotného obluka. Tato funkciu
pouzivajte len v pripade potreby, kvéli zabraneniu zbyto¢nému
opotrebovaniu elektrody a trysky.

Dierovanie (obr. M)

Ked je potrebné vykonat tuto operaciu, alebo ked je potrebné

zahdjit rezanie v strede dielu, zapalte oblik s naklonenou pistolou a

postupnym pohybom ju privedte do zvislej polohy.

- Tento postup zabrariuje navratu obliuku alebo po$kodeniu otvoru
roztavenymi ¢asticami, rychlym znizenim ich funk&nosti.

- Dierovanie dielu s hribkou az do 25 % maximalnej hrabky
pouzivaného rozsahu méze byt vykonané priamo.
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7. UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONAVANIM UKONOV
UDRZBY SA UISTITE, ZE JE SYSTEM REZANIA PLAZMOU
VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

BEZNAUDRZBA - o
UKONY RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA.

PISTOL (obr. N)
Pravidelne, v zavislosti od intenzity pouzivania alebo v pripade
poruch rezania, skontrolujte stav opotrebovania sucasti pistole,
suvisiacich s plazmovym oblikom.
1- Distancny ¢len.
Vymerite ho v pripade ak zdeformovany, alebo ked je pokryty
vtriseninami do takej miery, Ze znemozniuje spravne udrziavanie
polohy pistole (vzdialenosti a kolmosti).
2- Drziak trysky.
QOdskrutkujete ho manualne z hlavy pistole. Dokonale ho vycistite
alebo vymerite, ak je poskodeny (ohoreniny, deformacie alebo
praskliny). Skontrolujte neporusenost horného kovového sektoru
(akeény ¢len bezpecnosti pistole).
3- Tryska / Odsavac.
Skontrolujte opotrebovanie priechodu plazmového oblika a
vnutornych a vonkajsich povrchov. Ak je priemer otvoru vacési ako
bol pévodny, alebo ak je zdeformovany, trysku vymerite. Ked su
povrchy mimoriadne zaoxidované, vydistite ich jemnym brdsnym
papierom.
4- Krazok na distriblciu vzduchu.
Skontrolujte, $i sa na iom nevyskytuju ohoreniny alebo praskliny,
alebo ¢i nie sU upchaté otvory pre priechod vzduchu. Ak je
poskodeny, okamzite ho vymerite.
5- Elektroda.
Elektrodu vymerite, ked hibka krateru, ktory sa tvori na
vyzarovacom povrchu, dosiahne priblizne 1,5 mm (obr. O).
6- Rarka na distribuciu vzduchu.
Skontrolujte, $i sa na fiom nevyskytuju ohoreniny alebo praskliny,
alebo ¢i nie su upchaté otvory pre priechod vzduchu. Ak je
poskodeny, okamzite ho vymerite.
7- Teleso, rukovat’ a kabel pistole.
Obvykle tieto ¢asti nevyZaduju mimoriadnu Gdrzbu, 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 nemdze byt dalej
pouzivana, pretoze nie su splnené bezpecnostné poziadavky.
V tomto pripade oprava (mimoriadna udrzba) neméze byt
vykonand na mieste, ale musi byt zverend autorizovanému
servisnému stredisku, ktoré je schopné po realizacii opravy
vykonat $pecidlne kolaudacné skusky.
Na udrziavanie pistole a kabla vo funkénom stave je potrebné
prijat’ niektoré opatrenia:
- zabrante styku pistole a kabla s
Castami.
- nezatazujte nadmerne kabel v tahu.
- nedovolte, aby bol kabel poloZeny na ostrych hranach alebo
abrazivnych povrchoch.
- ked dizka kabla prevy$uje okamziti potrebu, navifite ho do
zavitov s pravidelnou dizkou.
- neprechadzajte po kabli Ziadnym prostriedkom a nesliapte po
fiom.
Upozornenie.
- Pred realizaciou lubovolného zasahu na pistoli, nechajte pistol
vychladnit najmenej na urovern ,chladiaceho vzduchu”.
S vynimkou $pecifickych pripadov sa odportc¢a nahradit elektrédu
a trysku sucasne.
DodrZujte poradie montaze casti
demontazi).
- Venujte pozornost montazi distribu¢ného krizku v spravnom
smere.
Vykonajte spatni montaz drziaka trysky, jeho zaskrutkovanim na
doraz, s miernym pésobenim sily.
-V Ziadnom pripade nemontujte drziak trysky bez vopred vykonanej
montaze elektrody, distribuéného kruzku a trysky.
Nenechavaijte pilotny oblik zbytocne zapnuty vo vzduchu, aby
nedochadzalo k zbytoénému opotrebeniu elektrédy, difuzora a
trysky.

teplymi alebo rozpalenymi

piStole (opac¢né ako pri

- Nedotahuijte elektrédu nadmernou silou, pretoze by mohlo dojst k
poskodeniu pistole.

VE€asnost a spravny postup pri kontrolach spotrebnych €asti piStole
su nevyhnutnym predpokladom bezpec¢nosti a funkénosti systému
rezania.

Pri zisteni poskodenia izolacie, ako su trhliny, praskliny a ohoreniny
alebo uvolnenia elektrickych vedeni, pistol neméze byt dalej
pouzivana, pretoze nie su splnené bezpec¢nostné poziadavky. V
tomto pripade oprava (mimoriadna Gdrzba) neméze byt vykonana
na mieste, ale musi byt zverend autorizovanému servisnému
stredisku, ktoré je schopné po realizacii opravy vykonat Specidlne
kolaudacné skusky.

Filter stlaceného vzduchu (obr. H)

- Filter je vybaveny automatickym vypustanim kondenzatu, pri
kazdom jeho odpojeni od rozvodu stlaéeného vzduchu.

- Pravidelne kontrolujte filter; ak sa v nadobke nachadza voda,
je mozné ju manualne vypustit zatlaenim vypustacej spojky
smerom nahor.

- Ked je filtracna naplii mimoriadne $pinava, je potrebné ju vymenit,
aby sa zabranilo nadmernému poklesu tlaku.

MIMORIADNA UDRZBA

OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE
VYHRADNE SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM
S KVALIFIKACIOU V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, A V
SULADE S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV
STROJA A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE
STROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.
Pripadné kontroly vykonavané na stroji pod napatim moézu
sposobit’ zasah elektrickym prudom spésobeny priamym
dotykom ¢asti pod napatim.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou pouzitiu a prasnosti
prostredia  kontrolujte vnutro stroja a odstrafujte prach
nahromadeny na transformatore, usmerfiovadi, induktancii a
rezistoroch, pradom suchého stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrarite, aby stlaceny vzduch nebol smerovany na elektronické

karty; karty dcistite vefmi jemnou kefkou alebo vhodnymi

rozpustadlami.

Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje

dostatone dotiahnuté a &i je kabeldZ bez viditelnych znamok

poskodenia izolacie.

Skontrolujte neporuSenost a tesnost rurok a spojok rozvodu

stlaceného vzduchu.

Po ukonéeni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov

stroja a dotiahnite na doraz upevriovacie skrutky.

V Ziadnom pripade nez¢nite rezat s otvorenym strojom.

- Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vSetky zapojenia kablov
a vratte ich do poévodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli
do styku s pohybujucimi sa sucastami alebo so sucastami,
ktoré moézu dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vSetky vodice
stahovacimi paskami ako to bolo v pévodnom stave a dostato¢ne
vzajomne oddelte pripojenia primarneho vinutia transformatora od
nizkonapéatovych vodi¢ov sekundarneho vinutia.

Pouzite vSetky 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 rozsvietena ZIta LED signalizujlca aktivaciu tepelnej ochrany
spodsobenu prepatim alebo podpatim alebo skratom.

Uistite sa, ¢i ste dodrzali menoviti hodnotu pomeru zakladného
a pulzného pradu; v pripade aktivacie termostatickej ochrany
vyCkajte na ochladenie zariadenia prirodzenym spdsobom,
skontrolujte ¢innost ventilatora.

Skontrolujte napajacie napatie: Ked je napéatie prili§ vysoké alebo
prili§ nizke, stroj zostane zablokovany.

Skontrolujte, ¢i na vystupe stroja nie je skrat: V takom pripade
odstrarite jeho pricinu.

- Skontrolujte, ¢i je spravne vykonané zapojenie rezacieho obvodu,
so zvlastnym dérazom na pripojenie zemniacich kliesti k dielu (Ci
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medzi kliestami a dielom nie je izolacny material, napr. lak).

NAJBEZNEJSIE PORUCHY REZANIA
Pocas rezania sa moézu vyskytnut nedostatky, ktoré nie je mozné
obvykle prisudit porucham cinnosti zariadenia ale inym prevadzkovym
aspektom, ako su:
a- Nedostatocny prienik alebo nadmerna tvorba struskovych
vtrasenin:
- Prili§ vysoka rychlost rezania.
- Prili§ naklonena pistol.
- Nadmerna hrabka dielu alebo prili$§ nizky rezaci prad.
- Nevhodny tlak-prietok stlaceného vzduchu.
- Opotrebovana elektréda a tryska pistole.
- Nevhodny hrot drziaka trysky.
b- Zlé zapal'ovanie rezacieho obltku:
- Opotrebovana elektroda.
- ZIy kontakt svorky zemniaceho kabla.
- Prerusenie rezacieho obluku.
- Prili§ nizka rychlost rezania.
- Prili§ velka vzdialenost pistole od dielu.
- Opotrebovana elektroda.
- Aktivacia ochrany.
d- Naklonené rezanie (rezanie, ktoré neprebieha kolmo):
- Nespravna poloha pistole.
- Asymetrické opotrebovanie otvoru trysky a/alebo nespravne
vykonana montaz casti pistole.
- Nevhodny tlak vzduchu.
e- Nadmerné opotrebovanie trysky a elektrody:
- Prili§ nizky tlak vzduchu.
- Znecisteny vzduch (vihkost-olej).
- Poskodeny drziak trysky.
- Nadmerny pocet zapaleni pilotného obltku vo vzduchu.
- Prili§ vysoka rychlost' pri navrate roztavenych Gastic na casti
pistole.

o

(SL) |

PRIROCNIK ZA UPORABO

AL

POZOR! PRED UPORABO SISTEMA ZA PLAZEMSKO REZANJE
POZORNO PREBERITE PRIROCNIK ZA UPORABO!

SISTEMI ZA PLAZEMSKO REZANJE SO PREDVIDENI ZA
PROFESIONALNO IN INDUSTRIJSKO UPORABO

1. SPLOSNA VARNOST ZA PLAZEMSKO REZANJE

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju
sistemov za plazemsko rezanje in o nevarnostih, povezanih s
procesom oblocnega varjenja in povezanih tehnologijah, ter o
potrebnih varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.
(Glejte tudi standard “EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje.
9. del: Names¢anje in uporaba®).

|zogibajte se neposrednemu stiku s tokokrogom rezanja;
napetost v prazno, ki jo proizvaja sistem za plazemsko
rezanje, je lahko v nekaterih okoli$¢inah nevarna.

Povezavo kablov tokokroga za rezanje, postopke overjanja in
popravila je treba izvesti, ko je sistem za rezanje izkljucen in
odklopljen iz napajalnega omrezja.

Izkljucite sistem za plazemsko rezanje in ga odklopite iz
napajalnega omrezja, preden zamenjate obrabljene dele
elektrodnega drzala.

Elektricne povezave izvedite v skladu s predvidenimi predpisi
in zakoni o varnosti pri delu.

Sistem za plazemsko rezanje se lahko prikljuci izkljucno v
napajalni sistem, ki ima ozemljeno niclo.

Prepricajte se, da je vticnica za napajanje pravilno prikljucena
na ozemljitev.

- Sistema za plazemsko rezanje ne uporabljajte v vlaznem ali
mokrem okolju ali v dezju.

Ne uporabljajte kablov z iztroSeno izolacijo in ali z razmajanimi
spojniki.

- Ne rezite na vsebnikih, posodah ali ceveh, v katerih so ali so
bile vnetljive tekoce ali plinaste snovi.

Izogibajte se delu na obdelovancih, ociScenih s kloruratnimi
topili ali v blizini teh snovi.

Ne rezite posod pod tlakom.

|1z delovnega obmocja 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 ocenjevanje meja pri izpostavljanju
dimnim hlapom, ki nastanejo med rezanjem, glede na njihovo
sestavo, koncentracijo in trajanje izpostavljanja.

PO L@

Uporabite primerno elektriécno zascito glede na $obo
elektrodnega drzala za plazemsko rezanje, obdelovanec in
morebitne ozemljene kovinske dele, ki so v blizini 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.

Oc¢i si vedno zascitite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi
UNI EN 169 ali UNI EN 379, names$éenimi na maske ali ¢elade,
skladne s predpisom UNI EN 175.

Uporabljajte ustrezna negorljiva zascitna oblacila (skladna
s predpisom UNI EN 11611) in varilske rokavice (skladne
s predpisom UNI EN 12477) ter pazite, da koze ne boste
izpostavljali ultravijolicnim in infrarde¢im zarkom, ki jih seva
oblok; z zasloni ali neodbojnimi zavesami je treba zas¢ititi tudi
druge ljudi, ki se zadrzujejo v blizini obloka.

Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega rezanja ugotovite,
da prihaja do dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd),
ki je enaka ali vecja od 85db(A), je obvezna uporaba ustreznih
osebnih zascitnih sredstev (Tabela 1).

- Prehod toka za rezanje povzroéi pojav elektromagnetnih polj
(EMF), lokaliziranih okoli tokokroga za rezanje.

Elektromagnetna polja lahko povzro¢ijo motnje pri
delovanju nekaterih zdravniskih pripomockov (npr srénih
spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih protez itd.).
Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh
naprav. Treba je na primer prepreciti dostop v obmocje uporabe
sistema za plazemsko rezanje.

Ta sistem za plazemsko rezanje je skladen z zahtevami
tehniénega standarda izdelka, ki je izdelan izkljuéno za rabo
v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni
zagotovljena v okviru osnovnih omejitev, ki se nanaSajo na
izpostavljanje ljudi elektromagnetnim poljem v domacem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanjsa
izpostavljanje elektromagnetnim polje:

- Oba kabla naj namesti kar najblize skupaj.

Glavo in trup naj karseda odmakne od tokokroga za rezanje.
Kablov naj si nikoli ne ovija okoli trupa.

Nikoli naj ne reze, ko je njegov trup sredi tokokroga za rezanje.
Oba varilna kabla naj ima vedno na isti strani trupa.

Povratni kabel toka za rezanje naj poveze z obdelovancem ¢im
blize tocke, na kateri Zelite rezati.

Nikoli naj ne vari preblizu sistema za plazemsko rezanje, sede
ali naslonjen na njem (minimalna razdalja: 50 cm).

Nikoli naj ne pusca zelezomagnetnih predmetov v blizini
tokokroga za rezanje.

Minimalna razdalja d= 20cm (Slika P).

- Naprava A razreda:

Ta sistem za plazemsko rezanje je skladen z zahtevami
tehni¢nega standarda izdelka, ki je izdelan izkljuéno za rabo v
industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Elektromagnetska
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zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih
v nizkonapetostno napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za
domaco rabo.

DODATNI VARNOSTNI UKREPI
POSTOPKI ZA PLAZEMSKO REZANJE:
- V okolju, kjer obstaja povecana verjetnost elektricnega
udara;
V zaprtih prostorih;
V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih materialov;
”Strokovno usposobljena odgovorna oseba” MORA vnaprej
oceniti okolje. V takih okoljih se sme delati le v prisotnosti
drugih oseb, ki vedo, kaj je treba narediti v sili.
Upostevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zascito, opisana
v poglavju 7.10; A.8; A.10 standarda ,,EN 60974-9: Oprema
za oblo¢no varjenje. 9. del: Namesc¢anje in uporaba”.
Obvezno je treba PREPRECITI postopke rezanja, medtem ko
vir toka upravlja operater (npr. z jermeni).
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,
uéinkoviti (vmesna blokada), je treba uporabljati predvideni
model elektrodnega drzala in ustrezno kombinacijo z virom
toka, navedenim v "TEHNIENIH PODATKIH”.
NE UPORABLJAJTE elektrodnih drzal in ustreznih potro$nih
delov, ki bi bili druga¢nega 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 tveganija za fizicno varnost uporabnika ali posSkodbe
naprave.

PREOSTALA TVEGANJA
PREKUCEVANJE: vir toka za plazemsko rezanje postavite na
vodoravno povrsino z nosilnostjo, primerno za tako maso; v
nasprotnem primeru (npr. nagnjena tla, nepovezana tla itd.)
obstaja nevarnost prekucevanja.

NEPRIMERNA RABA: sistem za plazemsko rezanje je nevarno
uporabljati za vse namene, ki se razlikujejo od predvidenega.

Strogo je prepovedano dviganje sistema za plazemsko
rezanje, ¢e niste prej odklopili vseh kablov/cevi za povezavo
ali napajanje.

Rocaja se ne sme uporabljati za obeSanje sistema za
plazemsko rezanje.

2. UVOD IN SPLOSNI OPIS

Sistem za plazemsko rezanje s stisnjenim zrakom z vozickom,
trifazni, zracen. Omogoc¢a hitro rezanje brez deformacij jekla,
nerjavnega jekla, galvaniziranih jekel, aluminija, bakra, medenine itd.
Rezanje se sprozi s pilotskim oblokom.

POGLAVITNE LASTNOSTI

Uravnavanije toka za rezanje.

Naprava za preverjanje napetosti na elektrodnem drzalu.
Naprava za preverjanje zratnega tlaka, kratkega
elektrodnega drzala.

Termostatska zascita.

Prikaz zra¢nega tlaka.

Krmilo za ohlajanje elektrodnega drzala.

Prenapetost, podnapetost, odsotnost faze.

Priklju¢ek za daljinsko krmiljenje.

stika

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 nana$a na varnost in izdelavo naprave
za oblocno varjenje in plazemsko rezanje.

2- Simbol sheme notranje zgradbe stroja.

3- Simbol postopkov za plazemsko rezanje.

4- Simbol S: kaze, da se lahko izvaja rezanje v prostoru, kjer je
povecana nevarnost elektricnega Soka (npr. blizina velikih koli¢in
kovin).

5- Simbol napajalne linije:
1~: izmenicna enofazna napetost
3~: izmenicna trifazna napetost

6- Stopnja zascCite ovoja.

7- Podatki o napajalni liniji:

- U, : Izmenicna napetost in frekvenca napajanja stroja
(dovoljene omejitve +10%):

= | maks - Maksimalni tok, ki ga prenese linija.

- L4 - Dejanski napajalni tok.

8- Prikaz tokokroga za rezanje:

- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog rezanja).

- 1,/U, : Tok in napetost ustrezata predpisanima, ki ju lahko
oddaja stroj med rezanjem.

- X : Vmesno razmerje: kaze ¢as, v katerem naprava lahko
proizvede ustrezni tok (isti stolpec). lzraza 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 sprozZi termicna za$cita (naprava
ostane v pripravljenosti, dokler se temperatura ne zniza).

- AINV-AIV : Kaze sistem uravnavanja toka pri rezanju
(minimum - maksimum) v povezavi z napetostjo obloka.

9- Maticna Stevilka za identifikacijo stroja (nujno potrebno za

tehnicno pomoc, za narocila rezervnih delov in iskanje originalnih
nadomestnih delov za izdelek).

10- == : Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za

1

zas¢ito linije.

- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je

opisan v poglavju 1 “Splo$na varnost pri oblocnem varjenju”.

OPOMBA: Prikazani zgled ploscice je le zgled za pomen simbolov in
Stevilk; natancne vrednosti tehnicnih podatkov sistema za plazemsko
rezanje, ki je v vasi lasti, morajo biti zapisani na ploscici stroja.

DRUGI TEHNICNI PODATKI:

- VIR TOKA: glej tabelo 1 (TAB. 1)

- ELEKTRODNO DRZALO: glej tabelo 2 (TAB. 2)
Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPI SISTEMA ZA PLAZEMSKO REZANJE
Kontrolna naprava, nastavljanje in povezave

VIR TOKA (SLIKA B)

1

2
3

- Elektrodno drzalo z neposrednim ali centraliziranim
prikljuckom.

- Gumb za elektrodno drzalo je edini krmilni gumb, s katerim je
mogoce zaceti in zaustaviti rezanje.

- Ko gumb spustite, se cikel v trenutku prekine ne glede na to, v
kateri fazi je, razen Ce je v fazi ohlajanja z zrakom (post-zrak).

- Nenamerni manevri: da bi omogo¢ili 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.

- Povratni kabel.

- Krmilna plosca.

KRMILNA PLOSCA (Slika C)

1
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- Kodirnik in tipka
Delovanje kodirnika:
V kateremkoli na¢inu omogoc¢a uravnavanje toka.
Delovanje tipke:
V kateremkoli nacinu omogoca nastavitev merske enote, ki jo



uporablja tlacni senzor.

2 - Tipka za izbiro nacinov

Omogoca izbiro nacinov (Slika D):
REZANJE

LF

Standardni nacin delovanja.
REZANJE RESETKE

Nacin oblo¢nega rezanja, ki se vzdrzuje tudi, ko se ne prenasa
na obdelovanec.
BLOKIRANO REZANJE

- ——————
Podobno rezanju, le da je mogo¢e gumb na elektrodnem drzalu
spustiti, ¢im se vzpostavi oblok za rezanje. Rezanje se prekine,
ko Se enkrat pritisnete gumb na elektrodnem drzalu.

GOUGING

L

Nacin za brazdanje, primeren za za uporabo z elektrodnim
drzalom, v katero so vpeti materiali za GOUGING.

3 - Tipka ZRAK

o

k)

Ko pritisnete tipko, zrak izteka iz elektrodnega drzala Se 45
sekund ( # acceso). V tej fazi nastavite tlak na obmodje, ki ga

zahteva elektrodno drzalo.

Zasloncek (Slika D)

- Prikaz toka
-y Gy G

)
LILVIA
2 - Prikaz zra(:neg)a tlaka z digitalnega manometa.

120 170 Ty kPa

- en! ‘e
000 ! psi
- Pritisnite tipko, da bi izpustili zrak iz vklju¢enega 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 obmogja, 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 moci.

Ponastavitev alarmnega ali opozorilnega stanja se navadno
zgodi v 10 sekundah od odpravljanja vzroka, zaradi katerega se
je stanje pokazalo.

01: Poseg termi¢ne zasc¢ite glavnega vezja.

02: Poseg termi¢ne zaS¢ite pomoznega vezja.

03: Poseg zascite pred prenapetostjo napajalne linije.

04: Poseg zascite pred prenizko napetostjo napajalne linije.
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05: Poseg termi¢ne za$cite magnetnih sestavnih delov.

06: Poseg zaradi odsotnosti faze na napajalni liniji.

08: Pomozna napetost zunaj obmocja.

09: Poseg za&cite tlatnega stikala na liniji za dovajanje zraka.
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 zracnega tokokroga, ki je zunaj optimalnega
obmocja.

17: Obvestilo o nestabilnosti napajalne linije.

Prisotnost alarma ali opozorila.

Izhod stroja pod napajanjem.

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.

Izhod stroja ni pod napajanjem v naslednjih primerih:

- ko gumb na elektrodnem drzalu NI pritisnjen (stanje - v
pripravljenosti).

- v nacinih REZANJE, BLOKIRANO REZANJE in GOUGING
med stanjem post-gas (10 sekund).

- v kateremkoli alarmnem stanju.

Izhod aparata je onemogocen v naslednjih primerih:

- v naginu REZANJE, REZANJE RESETKE in GOUGING, ko je
gumb elektrodnega drzala spuséen.

- v nacinu BLOKIRANO REZANJE, ko je gumb elektrodnega

drzala spuscen med pilotskim oblokom ali ob pritisku gumba

elektrodnega drzala med oblokom za rezanje.

Ce se pilotski oblok ne prenese na obdelovanec v najve¢ 2

sekundah (v nac¢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 naginu REZANJE RESETKE ostane

oblok vedno aktiven).

v naginu REZANJE RESETKE, &e se po koncu cikla rezanja

nasledniji cikel rezanja ne za¢ne v 10 sekundah.

- Ce se sprozi alarm.

Termostatska zascita.

Pomanjkanje zraka.
a

Poskodovani potro$ni materiali.

Vzroki za poskodovane potro$ne materiale so lahko:
- obraba potro$nih materialov.

- napacno namesceni potro$ni materiali.

- okvarjeno elektrodno drzalo.

- prenizek zracni tlak.

Opozorilo se ponastavi po pravilnem ciklu rezanja.
Analogni manometer.

TSy

Prisotnost daljinskega krmilnika.

=

Pojavi se, ko je vnesen eden od naslednjih daljinskih signalov na
prikljucek na zadniji strani (Slika E-3):



1- Zaporedna povezava tipa MODBUS.
2- Zunanji ukaz za omogocenje moéi.
3- Signal za nastavitev toka, vecjega ali enakega 1 V.

ZADNJA PLOSCA (Slika E)

1 - Glavno stikalo O - |
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 Zunaniji ukaz za omogo&enje modi. Ce je zaprt na
0[V] (NOZICA 12), je mo& omogo&ena. 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 so¢asnim 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] / ImaX/m [A].
NOZICA 11 Signal OUT zracni tlak 1 [V]/[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 za&gitni vodnik.

5. NAMESTITEV

POZOR! IZVEDITE VSE POSTOPKE NAMESCANJA
IN ELEKTRICNEGA PRIKLJUCEVANJA NA SISTEM ZA
PLAZEMSKO REZANJE, KO JE TA IZKLJUCEN IN IZTAKNJEN IZ
NAPAJALNEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO
OSEBJE.

Sestavljanje povratnega kabla - masnih kles¢ (Slika G)

POSTAVITEV STROJA

Mesto za namestitev stroja poicite 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
prevraé¢anje stroja s pogonom, mora biti ta postavljen na ravno
povrsino s primerno nosilnostjo glede na svojo tezo.

PRIKLJUCITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljucite, se prepri¢ajte, da se vrednosti na

plos¢ici z lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco

omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v katerem je name$cena

naprava.

Vir toka se lahko prikljuci izkljucno v napajalni sistem, ki ima

ozemljeno niclo.

- Da bi zagotovili zaScito pred neposrednim stikom, uporabite
diferencialna stikala tipa:

—TipaA().

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna
zdruzljivost), vam svetujemo, da prikljuéite vir toka na vmesniske
to¢ke napajalnega omrezja z manj$o impendanco od Zmaks = 0.2
ohma.

- Sistem za plazemsko rezanje ne ustreza zahtevam normativa IEC/

EN 61000-3-12.
Ce ga 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 omrezja).

Vtikac in vtiénica
Napajalni kabel povezite z vtikacem v skladu s predpisi, (3F + Z) z

ustreznim dometom ter pripravite omrezje, opremljeno z varovalkami
ali samodejnim stikalom; predvideni ozemljitveni terminal mora
biti povezan na ozemljitveni vodnik (rumeno-zeleno) napajalnega
omreZja. Tabela 1 (TAB. 1) prinasa priporo¢ljive 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 navedenih predpisov ne upostevate,
varnostni sistem proizvajalca (razred I) ni ve¢ ucinkovit, zato
lahko pride do tezkih poskodb pri €loveku (npr. elektriéni udar)
in pri stvareh (npr. pozar).

POVEZAVE TOKOKROGA ZA REZANJE

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE
VIR NAPETOSTI IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 1Z NAPAJALNEGA
OMREZJA.
Tabela 1 (TAB. 1) navaja vrednosti, priporo¢ene 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 povzroéi preveliko obrabo

potrosnih delov ali lahko poskoduje elektrodno drzalo. Ce obstajajo

dvomi v kakovost stisnjenega zraka na razpolago, vam priporo¢amo

uporabo susilca za zrak, ki ga namestite pred vhodni filter. Z gibkimi

cevmi prikljucite linijo za stisnjeni zrak na stroj. Uporabite eno od

priloZzenih spojk, ki jo namestite na vhodni filter za zrak, postavijen

na zadnjo stran stroja.

Povezava povratni elektri¢ni kabel toka za rezanje.

Prikljucite povratni elektricni kabel toka za rezanje na obdelovanec

ali na kovinsko podporno mizo in pri tem upo$tevajte naslednje

varnostne ukrepe:

Preverite, da se vzpostavi dober elektri¢ni stik, Se posebej Ce

rezete plocevino z izolacijsko prevleko, oksidirano plo¢evino 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 prikljucek elektrodnega drzala v srednji prikljucek na
Celni strani stroja in pazite, da se bo polarizacijski klju¢ ujemal. Do
konca privijte v smeri urinega kazalca blokirni okov, da bi zagotovili
prehod zraka in toka brez izgub.

Pri nekaterih modelih je elektrodno drzalo Ze priklju¢eno na vir toka.
POMEMBNO!

Preden zacnete rezanje, preverite, ali so potrosni deli pravilno
namesceni in preglejte glavo elektrodnega drzala, kot je navedeno v
poglavju “VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA”.

POZOR!

VARNOST SISTEMA ZA PLAZEMSKO REZANJE.

Da bodo varnostni ukrepi, ki jih je predvidel konstruktor,

ucinkoviti (vmesna blokada), je treba uporabljati predvideni

model elektrodnega drzala in ustrezno kombinacijo z virom

toka, navedenim v tabeli 2.

- NE UPORABLJAJTE elektrodnih drzal in ustreznih potro$nih
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 fiziéno varnost uporabnika ali poSkodbe naprave.
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6. PLAZEMSKO REZANJE: OPIS POSTOPKA

Pri plazemskem rezanju uporabljamo princip plazemskega
obloka.

Plazma je ioniziran plin, segret na izjemno visoko temperaturo, tako

da postane elektricno prevoden. Ta postopek za rezanje uporablja

plazmo za prenos elektricnega obloka na kovinski obdelovanec, ki se

zaradi vro€ine stali in loci. Elektrodno drzalo uporablja stisnjeni zrak,

dovajan iz enega samega mesta napajanja tako

za plazemski plin kakor za plin za ohlajevanje in zas¢ito.

Vzpostavitev pilotskega obloka

Zacetek cikla je doloc¢en s pilotskim tokom, ki te¢e med elektrodo

(polariteta -) in $obo elektrodnega drzala (polariteta +) ter z zacetkom

iztekanja zraka.

Ko priblizate elektrodno drzalo obdelovancu, prikljuéenem na

polariteto (+) vira toka, se pilotski oblok prenese in vzpostavi

plazemski oblok med elektrodo (-) in obdelovancem (oblok

za rezanje). Pilotski oblok se izlo¢i, ¢im se med elektrodo in

obdelovancem vzpostavi oblok za rezanje.

Tovarnisko nastavljen ¢as vzdrzevanja pilotskega obloka je 2 sekundi

(4 sekunde v nacinu GOUGING); ¢e v tem ¢asu ne pride do prenosa

obloka na obdelovanec, se cikel samodejno blokira, razen pri

vzdrzevanju zraka za ohlajanje.

Da bi zaceli cikel na novo, je treba spustiti gumb elektrodnega drzala

in ga spet pritisniti.

Pripravljalni postopki.

Preden zacnete rezanje, preverite, ali so potrosni deli pravino

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. V tabeli 3
so navedene hitrosti rezanja glede na debelino za aluminij, Zelezo
in jeklo.

- Pritisnite gumb za zrak (Slika C-3), da zacne iztekati zrak.

V tej fazi nastavite tlak zraka, dokler na manometru ne odcitate

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 kon¢a, 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.

Ce je razdalja primerna, se pilotski oblok takoj prenese na
obdelovanec in vzpostavi se rezalni oblok.

Premaknite elektrodno drzalo na povr$ino 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 plo¢evino, lahko s pridom sprozite

to funkcijo:

- S tipko za “izbiro nacina” (Slika C-2) izberite nacin za rezanje
reSetke. Na koncu reza zadrzite pritisnjen gumb elektrodnega
drzala, pilotski oblok se bo samodejno spet vkljucil. To funkcijo
uporabite le, ¢e je potrebna, da bi se izognili nepotrebni porabi
elektrode in Sobe.

Luknjanje (Slika M)

Ce morate izvajati ta postopek ali zadeti rezanje na sredini

obdelovanca, vzpostavite z nagnjenim elektrodnim drzalom oblok in

ga privedite v napredujoce gibanje v vertikalni polozaj.

- S tem postopkom se izognete vracanju loka ali temu, da stopljeni
delci unicijo odprtino Sobe in zmanj$ajo njeno ucinkovitost.

- Luknjanje obdelovancev z debelino do najve¢ 25% predvidenega v
naboru uporabe je mogoce izvesti neposredno.
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7. VZDRZEVANJE

POZOR! PREDEN ZACNETE POSTOPKE
VZDRZEVANJA, SE PREPRICAJTE, DA JE SISTEM ZA
PLAZEMSKO REZANJE UGASNJEN IN IZKLJUCEN I1Z
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, ¢e 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 povrsin. Ce je odprtina razsirjena glede na
originalni premer ali ¢e je deformirana, $obo zamenjajte. Ce so
povrsine zelo oksidirane, jih ocistite z zelo finim brusnim papirjem.
4- Distribucijski obrocek za zrak.
Preverite, da ni oZgan ali po¢en ali da niso prehodi za zrak
zamaseni. Ce je poskodovan, ga takoj zamenjajte.
5- Elektroda.
Zamenijajte 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 po¢en ali da niso prehodi za zrak
zamaseni. Ce je poskodovan, ga takoj zamenjajte.
7- Telo elektrodnega drzala, ro¢aj in kabel.
Obicajno ti deli ne potrebujejo posebnega vzdrzevanja, razen
periodi¢nega preverjanja in skrbnega cis¢enja, ki mora potekati
brez kakranihkoli topil. Ce najdete poskodbe na izolaciji, na
primer razpoke, raztrganine in ozganine ali ¢e so elektricni
vodniki razrahljani, elektrodnega drzala ne smete uporabljati, ker
varnostni pogoji niso izpolnjeni.
V tem primeru popravila (posebno vzdrzevanje) ne smete izvajati
na mestu uporabe, ampak ga morate poslati pooblas¢enemu
centru za pomog¢, ki lahko izvede posebne preizkuse kolavdacije
po popravilu.
da bi zadrzali 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 viecenja.
- kabla ne vlecite ¢ez ostre robove, rezila ali hrapave povrsine.
- kabel zvijajte v enakomerne spirale, e je za vaSe potrebe
predolg.
- Cez kabel ne vozite predmetov in ne hodite po njem.
Pozor.
- Pred kakrsnimkoli posegom na elektrodnem drzalu pustite, da se
ta ohlaja vsaj ves ¢as “post-zraka”
Razen v posebnih primerih je priporoéljivo, da elektrodo in Sobo
zamenjate hkrati.
Upostevajte vrstni red namescanja sestavnih delov elektrodnega
drzala (obrnjen glede na razstavljanje).
Pazite na to, da bo distribucijski obro¢ek za zrak namescen v pravi
smeri.
Spet namestite nosilec Sobe, tako da ga ro¢no do konca privijete z
rahlim pritiskom.
- V nobenem primeru ne namescajte nosilca Sobe, ne da bi prej
namestili elektrodo, distribucijski obrocek in Sobo.
Izogibajte se nepotrebnemu sprozZanju 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 potrosnih
delov elektrodnega drzala so bistvenega pomena za varnost in
delovanije sistema za rezanje.



- Ce najdete poskodbe na izolaciji, na primer razpoke, raztrganine
in oZganine ali ¢e so elektricni vodniki razrahljani, elektrodnega
drzala ne smete uporabljati, ker varnostni pogoji niso izpolnjeni. V
tem primeru popravila (posebno vzdrzevanje) ne smete izvajati na
mestu uporabe, ampak ga morate poslati pooblaséenemu centru
za pomoc, ki lahko izvede posebne preizkuse kolavdacije po
popravilu.

Priklju¢ek 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 izjemno umazan, ga je treba zamenjati, da ne
bi pri$lo do prevelikih izgub.

POSEBNO VZDRZEVANJE

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI
1ZKLJUCNO STROKOVNO IZVEDENO ALl KVALIFICIRANO
OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU V
SKLADU S TEHNICNIM NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE PLOSCE S STROJA IN
POSEGATE V NOTRANJOST, SE PREPRICAJTE, DA JE STROJ
1ZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 1Z NAPAJALNEGA OMREZJA.
Morebitna preverjanja, ki jih izvedete pod napetostjo v
notranjosti naprave, lahko povzrocijo hud elektricni udar, ki je
posledica neposrednega stika z deli pod napetostjo.

Redno in glede na uporabljanost naprave ter prasnost v
okolju pregledujte notranjost stroja in iz njega s curkom
suhega stisnjenega zraka odstranjujte prah, ki se nabere na
transformatorju, pretvorniku, dusilki in uporih (najve¢ 10 barov).
Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduije elektronskih kartic; le te
lahko ocistite z mehko Scetko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritrjene, ter
morebitne poSkodbe na izolaciji kablov.

Preverite celovitost in tesnost cevi in spojk tokokroga za stisnjeni
zrak.

- Ob koncu spet sestavite dele stroja s pogonom ter preverite, ali so
vijaki dobro priviti.

Na vsak nacin se izogibajte izvajanju postopkov rezanja, ko je stroj
odprt.

- Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite
na njihova mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali
deli, ki se moc¢no segrejejo. Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in
pazite, da se primarni visokonapetostni prikljucki ne bodo stikali s
sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohi$ja.

8. ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE
NA POOBLASCENEGA SERVISERJA ALl SE LOTITE BOLJ
PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

ali je prizgana rumena lucka, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki
ali prenizki napetosti oziroma kratek stik;

ali ste upostevali razmerje nominalne intermitence; v primeru
vklopa termostatske zascite pocakajte, da se naprava ohladi,
preverite delovanje ventilatorja;

napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka, naprava
zablokira;

- da ni pri§lo do kratkega stika na izhodu naprave: v tem primeru
odstranite nevSecnost;

ali so povezave omreZja naprave pravilne, posebej preverite, da
so masne klesce res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih
materialov (npr. barve).

NAJPOGOSTEJSE NAPAKE PRI REZANJU
Med postopki rezanja lahko pride do napak pri izvajanju, ki jih
obi¢ajno ne moremo pripisati napakam pri delovanju naprave, ampak
drugim operativnim vidikom, na primer:
a- Nezadostno prodiranje ali preveliko tvorjenje opilkov:

- Prehitro rezanje.

- Preve¢ nagnjeno elektrodno drzalo.

- Prevelika debelina obdelovanca ali prenizek tok rezanja.

- Neprimeren tlak/domet stisnjenega zraka.

- Obrabljena elektroda ali $oba elektrodnega drzala.

- Neprimeren okov nosilca za $obo.
b- Ne pride do prenosa obloka za rezanje:
- Obrabljena elektroda.
- Slab kontakt kontaktne krtacke s povratnim kablom.
c- Prekinitev obloka za rezanje:
- Premajhna hitrost rezanja.
- Prevelika razdalja med elektrodnim drzalom in obdelovancem.
- Obrabljena elektroda.
- Poseg varnostne zascite.
d- Poseven rez (ne pravokoten):
- Nepravilen polozZaj elektrodnega drzala.
- Nesimetri¢na poraba odprtine Sobe in/ali nepravilno sestavljanje
sestavnih delov elektrodnega drzala.
- Neprimeren zracni tlak.
- Prevelika poraba Sobe in elektrode:
- Prenizek zraéni tlak.
- Onesnazen zrak (vlaga-olje).
- PoSkodovan nosilec Sobe.
- Prevec¢ sprozitev pilotskega obloka v zraku.
- Prevelika hitrost z vraanjem stopljenih delcev na dele
elektrodnega drzala.

L]

(HR-SR)

PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

A

POZOR! PRIJE UPOTREBE SUSTAVA ZA REZANJE PLASMOM,
POTREBNO JE PAZLJIVO PORCITATI PRIRUCNIK ZA
UPOTREBU!

SUSTAVI ZA REZANJE PLASMOM PREDVIDENI ZA
PROFESIONALNU | INDUSTRIJSKU UPOTREBU

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO REZANJE PLASMOM
Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi
sustava za rezanje plazmom i informiran o rizicima vezanima za
procedure i tehnike luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o
procedurama u slué¢aju hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona “EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”).

Izbjegavati izravan dodir sa krugom rezanja; napon u prazno
koji stvara sustav za rezanje plazmom moze biti opasan u
odredenim situacijama.

Spajanje kablova sustava za rezanje, kao i provjera i popravci
moraju biti izvrSeni dok je sustav za rezanje ugasen i iskljucen
iz struje.

Ugasiti sustav za rezanje plazmom i iskljuciti ga iz strujne
mreze prije zamjene ostecenih dijelova plamenika.

Prikljucak na struju mora biti izvr§en u skladu sa odredbama
i zakonima za zastitu na radu.

Sustav za rezanje plazmom mora biti prikljucen iskljucivo na
sustav napajanja sa neutralnim provodnikom sa uzemljenjem.
Provjeriti da je prikljucak za napajanje ispravno uzemljen.

- Sustav za rezanje plazmom ne smije se upotrebljavati u
vlaznim ili mokrim prostorima ili na kisi.

Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa oStecenom izolacijom ili
sa nezategnutim prikljuccima.

-108 -



POL®O

- Potrebno je primijeniti prikladnu elektricnu izolaciju u odnosu
na $trcaljku plamenika za rezanje plazmom, na komad koji
se obraduje i eventualne metalne dijelove poloZene na pod u
blizini (dostupne).

To se moze postici koristeci prikladne zastitne rukavice,
cipele, kacige i odjecu kao i izolacijske prostirace ili tepihe.
Zastititi uvijek oci prikladnim filtrima koji su u skladu sa UNI
EN 169 ili UNI EN 379 postavljenima na maskama ili kacigama
izradenima u skladu sa UNI EN 175.

Upotrebljavati prikladnu zastitnu odjecu otpornu na vatru (u
skladu sa UNI EN 11611) i rukavice za varenje (u skladu sa
UNI EN 12477) izbjegavajuci izlaganje koze ultraljubi¢astim
i infracrvenim zrakama koje proizvodi luk; potrebno je
zastititi i osobe koje se nalaze u blizini luka, nereflektiraju¢im
pregradama ili zaslonima.

Buka: Ako je uslijed posebno intenzivnog rezanja postignuta
razina osobnog svakodnevnog izlaganja (LEPd) ista ili vec¢a
od 85db(A), obavezna je upotreba prikladnih sredstava za
individualnu zastitu (Tab. 1).

2OORO®®

- Prolaz struje za rezanje prouzrokuje elektromagnetska polja
(EMF) lokalizirana u blizini kruga rezanja.
Elektromagnetska polja mogu utjecati na odredene medicinske
uredaje (npr. Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).
Potrebno je primijeniti potrebne zastitne mjere za korisnike
takvih uredaja. Na primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu
gdje se upotrebljava stroj za rezanje plazmom.
Ovaj stroj rezanje plazmom zadovoljava rekvizite tehnickog
standarda proizvoda za iskljuc¢ivu upotrebu u industriji i za
profesionalnu upotrebu. Ne jam¢i se prikladnost osnovnim
granicama ljudske izloZenosti elektromagnetskim poljima u
domagéinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se
smanijila izlozenost elektromagnetskim poljima:

- Fiksirati zajedno dva kabla, Sto je blize moguce.

Drzati glavu i tijelo Sto dalje moguée od kruga rezanja.
Kablovi se ne smiju namotavati oko tijela.

Ne smije se rezati dok je tijelo u srediStu kruga rezanja. Drzati
oba kablova sa iste strane tijela.

Spojiti povratni kabel struje za rezanje na komad koji se reze,
§to je blize moguce rezu koji se vrsi.

Ne smije se rezati pored tijela, ne smije se sjediti ili nasloniti
se na stroj za rezanje plazmom tijekom rada (minimalna
udaljenost: 50cm).

Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti u blizini kruga
rezanja.

- Minimalna udaljenost d= 20cm (Fig. P).

AN

- Uredaj klase A:

Ovaj sustav za rezanje plazmom zadovoljava rekvizite tehnickog
standarda proizvoda za iskljuivu upotrebu u industriji i
za profesionalnu upotrebu. Ne jaméi se elektromagnetska
prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno spojene
na sustav napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja
stanovanja.

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 zasStitna oprema opisana
pod 7.10; A.8; A.10 zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no
varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.
- MORA biti zabranjeno rezanje dok operater nosi izvor struje

(npr. pomocu remena).

MORA biti zabranjo rezanje operateru uzdignutom u odnosu
na pod, osim u slucaju upotrebe sigurnosnih platformi.
POZOR! SIGUSNOST SUSTAVA ZA REZANJE PLAZMOM.
Samo predvideni model plamenika i njegova primjena sa
izvorom struje kao Sto je navedeno u poglavlju “TEHNICKI
PODACI” jamci efikasnost sigurnosnih sustava koje je
predvidio proizvodac (sustav medusobnog blokiranja).

NE SMIJU SE UPOTREBLJAVATI plamenika i njihovi potro$ni
dijelovi osim originalnih.

NE SMIJE SE POKUSATI SPAJATI NA IZVOR STRUJE
plamenika izradene za procedure rezanja ili VARENJA koji
nisu predvideni u ovim uputama.

NEPOSTIVANJE OVIH PRAVILA moze prouzrociti teske
OPASNOSTI za fizicku sigurnost korisnika i ostetiti uredaj.

A OSTALI RIZICI

- PREVRTANJE: postaviti izvor struje za rezanje plazmom na
vodoravni polozaj prikladne nosivosti u odnosu na teret; u
protivnom (npr. nagnuti pod, isprekidani pod itd...) postoji
opasnost od prevrtanja.

NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati sustav
za rezanje plazmom za bilo koju svrhu koja se razlikuje od
predvidene.

Zabranjeno je dizanje aparata za rezanje plazmom ukoliko
prethodno niste otkacili sve kabele/cijevi za medusobno
povezivanje ili napajanje.

Zabranjeno je koristiti rucku kao sredstvo za vjeSanje aparata
za rezanje plazmom.

2. UVOD | OPCI OPIS

Aparat za rezanje zraénom plazmom, trofazni, s ventilatorskim
hladenjem. Omoguéava brzo rezanje bez deformacija celika,
nehrdajuceg celika, galvaniziranog ¢elika, 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 prikljucaka 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 sljede¢im
znacenjem:
Fig. A
1- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradu strojeva za lucno
varenje i za rezanje plazmom.
2- Simbol unutarnje strukture stroja.
3- Simbol procedure rezanja plazmom.
4- Simbol S: oznacuje da se moze vrsiti rezanje u prostoru sa veéim
rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).
5-  Simbol linije napajanja:
1~: jednofazni izmjenicni napon
3~: trofazni izmjeni¢ni napon
6- Zastitni stupanj kucista.
7- Karakteristicni podaci linije napajanja:
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- U, lzmjenicni
(prihvatljive
granice +10%):

- L .. - Maksimalna struja koju linija apsorbira.

-l : Efektivna struja napajanja

8- Rezultati kruga rezanja:

- U, : maksimalni napon u prazno (otvoreni krug rezanja).

- 1,/U, : Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze
isporuciti stroj tijekom rezanja.

- X :Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj

moze isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava
se u %, na osnovi ciklusa od 10 min (npr. 60% = 6 minuta
rada, 4 minute stanke; i tako dalje).
U sluéaju 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.

- AIN-AIV : Oznacava niz regulacija struje za rezanje
(minimalna - maksimalna) sa odgovarajucim naponom luka.

9- Maticni broj za identifikaciju stroja (neophodno za tehnicko
servisiranje, za narucivanje rezervnih dijelova, potragu porijekla
proizvoda).

10- == : Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

- Simboli koji se odnose na sigurnosne mijere cije je znacenje
navedeno u poglavlju 1 “Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

napon i frekvenca napajanja stroja

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice
indikativan je; tocni tehnicki podaci sustava za rezanje plazmom
kojima raspolaZete moraju biti navedeni izravno na plocici stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:

- IZVOR STRUJE: vidi tablicu 1 (TAB.1)

- PLAMENIK : vidi tablicu 2 (TAB.2)

Tezina stroja za varenje navedena je u tablici 1 (TAB. 1).

4. OPIS SUSTAVA ZA REZANJE PLAZMOM
Uredaji za kontrolu, regulaciju i priklju¢ivanje

IZVOR STRUJE (Sl. B)
1 - Plamenik s izravnim ili centraliziranim 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).
- Sluc¢ajni manevri: da biste dali odobrenje za pocetak ciklusa
rezanja, gumb trebate pritisnuti u najkraéem moguc¢em vremenu.
- Elektri¢na sigurnost: funkcija gumba je onemogucena ukoliko
izolacioni nosa¢ sapnice NIJE namontiran na glavu plamenika,
ili je njegova montaza pogresna.
2 - Povratni kabel.
3 - Kontrolna plo¢a.

KONTROLNA PLOCA (SI. C)
1 - Koder i tipka
Funkcija kodera:
U bilo kojem trenutku omoguéava regulaciju struje.
Funkcija tipke:
U bilo kojem rezimu omoguc¢ava postavku jedinice mjere koju
koristi senzor tlaka.
2 - Tipka za odabir radnih rezima

£
Omogucava odabir radnih rezima (SI. D):
REZANJE

LF

Standardni rezim rada.
REZANJE NA RESETKAMA

ST
ReZim rezanja s lukom koji se odrzava i onda kad se ne prenese
na radni komad.

BLOKIRANO REZANJE

LF

Rezim slican nacinu rada rezanje, s razlikom $to se gumb na
plameniku moze otpustiti ¢im se formira luk rezanja. Rezanje se
prekida kad se ponovo pritisne gumb na plameniku.
ZLIJEBLJENJE

&2

Rezim Zlijeblienja, prikladan za primjenu s plamenikom
opremljenim potro$nim dijelovima za ZLIJEBLJENJE.
3 - Tipka za ZRAK

®

Kad pritisnete ovu tipku, zrak i dalje izlazi iz plamenika u trajanju
od oko 45 sek. ( 4@ upaljeno). Za vrijeme ove faze regulira se

tlak u rasponu koji zahtijeva plamenik.

Zaslon (SI. D)
1 - Prikazivanje struje

[
Z0Z1ZIA

2 - Prikazivanje tlaka zraka na digitalnom manometru.

AUT WP
l-l l ] l gxra
000 RS

- Pritisnite tipku zraka da bi izasao zrak iz plamenika (/@
a

ukljucen).

Postavite tlak na trazenu vrijednost pomo¢u gumba za

podesavanije tlaka na reduktoru tlaka (SI. E-3).

- Povucite gumb na gore da ga deblokirate i okrenite ga (Sl.
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).

3 - Sifra alarma, upozorenje s prekidom el. energije.

01
U

Do uspostavljanja normalnog stanja nakon uklju¢ivanja alarma

ili upozorenja dolazi obi¢no 10 sekundi nakon otklanjanja uzroka

koji je doveo do uklju¢ivanja alarma/upozorenja.

01: Intervencija toplinske zastite glavnog kruga.

02: Intervencija toplinske zastite sporednog kruga.

03: Ukljucivanje zastite uslijed prevelikog napona linije
napajanja.

04: Uklju¢ivanje zastite uslijed nedovolinog napona linije
napajanja.

05: Intervencija toplinske zastite magnetnih komponenti.

06: Intervencija uslijed nedostatka faze linije napajanja.

08: Pomoc¢ni napon izvan raspona.

09: Intervencija zastite presostata kruga zraka.

15: Intervencija sigurnosnog kruga plamenika.

Sifre upozorenja, upozorenje bez prekida el. energije:
07: Dojava da je unutar aparata prisutna prevelika kolic¢ina
prasine
11: Dojava da su plamenik / potro$ni 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.
4 - Prisutnost alarma ili upozorenja.
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5

6

7

8

9

- Izlaz aparata pod naponom.

Kad je upaljen, oznacava da je izlaz aparata pod naponom: krug

rezanja je aktiviran (pilot luk ili luk rezanja upaljeni).

I1zlaz aparata je pod naponom kad se pritisne gumb na plameniku

i kad nema nikakvog alarmnog stanja.

|1zlaz aparata nije pod naponom u slijedec¢im slu¢ajevima:

- 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 slijede¢im slu¢ajevima:

- u rezimima 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

istroSenosti 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: potro$ni dijelovi neispravni, uzroci tomu mogu biti:
- istroSenost potrosnih dijelova.
- potrosni dijelovi pogre$no namontirani.
- plamenik neispravan.
- tlak zraka suviSe nizak.
Do uspostavljanja normalnog stanja nakon ovog tipa upozorenja
dolazi nakon ispravnog ciklusa rezanja.
- Analogni manometar.

LI

.

10 - Prisutnost daljinske komande.

=

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)

- Glavni prekida¢ O - |
U polozaju | (ON) aparat spreman za rad
- Rucéni regulator tlaka (komprimiranog zraka plazme).
- 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
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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] / IMax/q [A].

PIN11 Signal OUT tlak zraka 1 [V)/[BAR] raspon 0..10 [V]
PIN12 Referenca 0[V] signali PIN 8,9,10,11 i 13.

PIN13 Napajanje 12[V] maks. 100mA.

PIN14 PE zastitni vodic.

5. 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

1ZVRSITI ISKLJUCIVO

ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE.

Montaza povratnog kabela-klijeSta za masu (SI. 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 provjeriti da se ne usiSe prah koji sprovodi, korozivne
pare, vlaga, itd.

Odrzati barem 250mm slobodnog prostora oko stroja.

POZOR! Postaviti stroj na ravnu povrsinu prikladnu za

tezinu samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasna
pomicanja.

PRESPAJANJE NA ELEKTRICNU MREZU

Prije vrSenja bilo kakvog elektricnog prespajanja, provjeriti da
se podaci na plocici izvora struje podudaraju sa naponom i
frekvencom mreZe na raspolaganju na mjestu postavljanja stroja.
Izvor struje mora biti prespojen na sustav napajanja sa neutralnim
provodnikom sa uzemljenjem.

Za osiguravanje zastite protiv izravnog dodira koristiti diferencijalne
sklopke slijedece vrste:

—VrstaA().

Kako bi se zadovoljili uvjeti Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker)
savjetuje se spajanje izvora struje na tocke sucelija 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
vr$i spajanje ili operater koji upotrebljava stroj mora provjeriti da
li se sustav za rezanje plazmom moze spojiti (ako je potrebno,
konzultirati tvrtku koja upravlja mrezom).

Utikac i uticnica

Na kabel za napajanje spojiti normalizirani utika¢, (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 mrezZe koji su odabrani
u skladu sa maksimalnom nominalnom strujom koju isporucuje izvor
struje, i 0 nominalnom naponu napajanja.

POZOR! Ukoliko se ne pridrzavate prethodno navedenih

pravila, sigurnosni sustav koji je predvidio proizvodac (klasa I)
prestaje biti ucinkovit i dolazi do ozbiljnih rizika po osobe (npr.
elektricni udar) i predmete (npr. pozar).



SPOJEVI KRUGA REZANJA

POZOR! PRIJE VRSENJA SLIJEDECIH SPAJANJA
UVJERITE SE DA JE I1ZVOR STRUJE UGASEN | ISKOPCAN S
ELEKTRICNE MREZE.

U tablici 1 (TAB. 1) navedene su preporucene vrijednosti za povratni
kabel (u mm?) ovisno o maksimalnoj vrijednosti struje isporuc¢enoj s
aparata.

Spajanje komprimiranog zraka (Sl. H).

- Morate staviti na raspolaganje liniju za distribuciju komprimiranog
zraka ¢iji 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 moze oStetiti plamenik. Ako imate sumnju u vezi

s kvalitetom komprimiranog zraka preporuca se koristiti uredaj za

susenje zraka, koji trebate instalirati na ulazu ulaznog filtra. Spojite,

pomocu savitljive cijevi, liniju komprimiranog zraka, na nacin to ¢ete

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 $to blize podrucju rezanja.

Koristenje metalnih konstrukcija koje nisu dio radnog komada, kao
vodi¢a 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 ploc¢i aparata na nacin da se poklopi polarizacioni
klju¢. Pritegnite do kraja, u smjeru kazaljke na satu, steznu prstenastu
navrtku kako biste zajaméili prolaz zraka i struje na nacin da ne dode
do ispustanja.

Kod nekih modela plamenik se isporucuje ve¢ spojen na izvor struje.
VAZNO!

Prije nego Sto pocnete operacije rezanja, provjerite jesu li ispravno
montirani potro$ni dijelovi na nacin $to cete provjeriti glavu plamenika
kako je navedeno u poglavlju “ODRZAVANJE PLAMENIKA”.

POZOR!

SIGURNOST APARATA ZA REZANJE PLAZMOM.

Samo predvideni model plamenika i njegovo spajanje s izvorom
struje kako je prikazano u TAB. 2 jam¢i da ¢e sigurnosni uredaji
koje je predvidio proizvodac biti uc¢inkoviti (sistem blokade).

- NEMOJTE KORISTITI plamenike i njihove potro$ne dijelove
ukoliko nisu originalni.

NE POKUSAVAJTE SPAJATI NA IZVOR STRUJE plamenike
izradene za postupke rezanja ili zavarivanja koji nisu
predvideni u ovom priru¢niku.

Ukoliko se ne pridrzavate ovih pravila, mogu nastati ozbiljne
opasnosti za fizicku sigurnost korisnika i moze ostetiti aparat.

6. REZANJE PLAZMOM: OPIS POSTUPKA

Plazma luk i nacelo primjene u postupku rezanja plazmom.
Plazma je plin zagrijan na veoma visokoj temperaturi i ioniziran na
nacin da postane elektri¢ki vodiljiv. Ovaj postupak rezanja koristi
plazmu za prijenos elektri¢cnog luka na metalni komad koji se pod
djelovanjem topline topi i odvaja. Plamenik koristi komprimirani zrak
koji dolazi s jednog izvora napajanja kako

za plaza plin tako i za rashladni i zastitni plin.

Paljenje pilot luka

Pokretanje ciklusa odreduje pilot struja koja te¢e 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 po¢nete operacije rezanja, provjerite jesu li ispravno

montirani potro$ni dijelovi na nacin $to ¢ete 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. U TAB. 3 navedena je brzina

rezanja ovisno o debljini materijala za aluminij, Zeljezo i ¢elik.

Pritisnite gumb za zrak (SI. C-3) da otpocne 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 lak$e 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 odgovaraju¢a, pilot luk se odmah prenosi na
radni komad i tako dolazi do stvaranja luka rezanja.

Pomicite plamenik po povrsini radnog komada duz idealne linije
rezanja kreéuéi se naprijed uredno.

Prilagodite brzinu rezanja prema odabranoj debljini i struji i
provjerite je li luk koji izlazi iz donje povrs$ine 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” (Sl. 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.

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 rastalijene cestice nece oStetiti otvor
sapnice i ugroziti njen ispravni rad.

- BuSenje komada debljine do 25% od maksimalne predvidene
debljine u rasponu koristenja moze se izravno izvrsiti.

7. ODRZAVANJE

POZOR! PRIJE VRSENJA OPERACIJA ODRZAVANJA,
PROVJERITE JE LI UGA'SEN APARAT ZA REZANJE PLAZMOM |
JE LI ISKOPCAN S MREZE EL. NAPAJANJA.

REDOVITO ODRZAVANJE
RADNJE REDOVITOG ODRZAVANJA MOZE VRSITI RADNIK.

PLAMENIK (Sl. N)
Povremeno, ovisno o tome koliko koristite plamenik ili u slucaju
greSaka prilikom rezanja, provjerite stanje istroSenosti 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).
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2- Nosac sapnice.
Ruéno ga odvijte s glave plamenika. Dobro ga o€istite ili zamijenite
ako je ostecen (izgorio, deformiran ili iskrivljen). Provjerite je li
gornji metalni dio Citav (pokreta¢ 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 Smirgl papirom finih
zrnaca.
Prsten za distribuciju zraka.
Provjerite da nema spaljenih mjesta ili napuklina ili pak da nisu
zapus$ene rupe za prolaz zraka. Ako je prsten oste¢en, odmah ga
zamijenite.
5- Elektroda.
Zamijenite elektrodu kad dubina jame koja se stvara na
odasiljackoj povrsini iznosi oko 1.5 mm (SI. O).
6- Cijev za distribuciju zraka.
Provjerite da nema spaljenih mjesta ili napuklina ili pak da nisu
zapus$ene rupe za prolaz zraka. Ako je prsten oste¢en, odmah ga
zamijenite.
7- Tijelo plamenika, drska i kabel.
Obi¢no ovi dijelovi ne zahtijevaju nikakvo posebno odrzavanje
osim povremene kontrole i temeljitog CiS¢enja koje treba izvrsiti
bez uporabe bilo koje vrste otapala. Ukoliko vidite oSte¢enja na
izolaciji kao $to su lomovi, napukline i spaljena mjesta ili je pak
doslo do labavljenja elektri¢nih kabela, plamenik ne smijete dalje
koristiti buduéi da nisu zadovoljeni sigurnosni uvjeti.
U ovom sluéaju 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 vruéim 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 $to je potrebno.
- nemojte prelaziti preko kabela ni s kavim sredstvom niti smijete
gaziti kabel.
Pozor.
- Prije vr8enja 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 istovremeno
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 nosac¢ sapnice na nacin $to ¢ete ga ruéno zavrnuti do
kraja i to blagim forsiranjem.
Ni u kojem slu¢aju ne smijete namontirati nosa¢ sapnice ukoliko
prethodno niste namontirali elektrodu, prsten za distribuciju i
sapnicu.
Izbjegavajte da pilot luk bude nepotrebno upaljen kako se ne bi
povecala potrosnja elektrode, difuzora i sapnice.
Nemojte pritezati elektrodu prekomjerno jer tako postoji rizik da se
osteti plamenik.
Blagovremene i ispravne kontrole na potro$nim dijelovima
plamenika od bitnog su znacaja za sigurnost i rad aparata za
rezanje.
Ukoliko vidite oSte¢enja na izolaciji kao $to su lomovi, napukline
i spalijena mjesta ili vidite da je doSlo do labavljenja elektricnih
kabela, plamenik ne mozete dalje koristiti buduc¢i da sigurnosni
uvjeti nisu zadovoljeni. U ovom sluéaju popravak (izvanredno
odrzavanje) se ne moze izvrsiti na licu mjesta, ve¢ u ovlastenom
servisu, koji je u stanju izvrsiti specijalna ispitivanja rada nakon
popravka.

»
3

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 casi,
mozete izvrsiti ruéno prociS¢avanje na nacin sto ¢ete priklju¢ak 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 1ZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI
ISKLJUCIVO  ISKUSNO ILI  KVALIFICIRANO OSOBLJE
ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU
NORMU IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA
| POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA
POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN |
ISKLJUCEN IZ MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja mogu
prouzrociti strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima
pod naponom.

Potrebno je povremeno i u svakom slu¢aju ¢esto, ovisno o upotrebi
i prasnjavosti prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti
prasinu koja se nakupila na transformatoru, poravnacu, induktoru,
otporu, pomoc¢u mlaza suhog komprimiranog zraka (max 10 bara).
Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema
elektronickim komponentama; eventualno ih ocistiti vrio mekanom
cetkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

Tom prilikom potrebno je provjeriti da su elektricni prikljucci
prikladno zategnuti i da su kablovi prikladno izolirani.

Provijeriti citavost i drzanje cijevi i prikljucaka kruga komprimiranog
zraka.

Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja naviti
do kraja vijke.

Potrebno je apsolutno izbjegavati rezanje dok je stroj otvoren.
Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i
kablove kao $to su bili u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir
sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu posti¢i visoku
temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili prije,
pazeé¢i 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, | PRIE 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 doc¢i do nepravilnosti koje ne ovise o
nepravilnom radu stroja ve¢ o drugim radnim aspektima, kao na
primjer:
a- Nedovoljna penetracija ili prekomjerno stvaranje otpada:
- Prevelika brzina rezanja.
- Prekomjerno nagnuta plamenik.
- Prekomijerna debljina komada ili preniska struja rezanja.
- Neprikladan pritisak-kolicina komprimiranog zraka.
- IstroSena elektroda i Strcaljka plamenika.
- Neprikladan vrh drzaca Strcaljke.
b- Ne postizanje prijenosa luka rezanja:
- IstroSena elektroda.
- Nedovoljan dodir pritezaca povratnog kabla.
c- Prekid luka rezanja:
- Preniska brzina rezanja.
- Prekomjerna udaljenost izmedu plamenika i komada.
- IstroSena elektroda.
- Ukljucene sigurnosnog zastitnog sustava.
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d- Nagnuto rezanje (ne okomito):
- Neispravan polozaj plamenika.
- Asimetricna istroSenost 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 ¢estica na komponente
plamenika.

(LT)

INSTRUKCIJU VADOVAS

DEMESIO! PRIES NAUDOJANTIS PJOVIMO PLAZMA SISTEMA,
BUTINA ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJY VADOVA!

PJOVIMO PLAZMA SISTEMOS YRA NUMATYTOS
PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM NAUDOJIMUI

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI PJOVIMUI PLAZMA
Operatorius turi buti pakankamai susipazines su saugiu pjovimo
plazma sistemu naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia
su lankiniu suvirinimu bei panasiais darbo metodais, taip pat
apie atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniu
situaciju atveju.

(Remtis ir standartu “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai.
9 dalis: Jrengimas ir naudojimas”).

Vengti tiesioginio kontakto su pjovimo kontiru; pjovimo
plazma sistemos tiekiama tuscios eigos jtampa prie tam tikry
salygy gali bati labai pavojinga.

Pjovimo grandinés laidy sujungimas, patikrinimo bei remonto
darbai turi buati atliekami iSjugus pjovimo sistemg ir ja
atjungus nuo maitinimo tinklo.

Prie$ kei¢iant nusidévéjusias degiklio dalis, iSjungti pjovimo
plazma sistema ir atjungti nuo maitinimo tinklo.

Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanciy
darbo saugos reikalavimy ir jstatymy.

Pjovimo plazma sistema turi bati prijungta prie maitinimo
sistemos tik neutraliu laidu su jzeminimu.

|sitikinti, ar maitinimo laido kiStukas yra taisyklingai
sujungtas su jzeminimo lizdu.

Nenaudoti pjovimo plazma sistemos drégnose arba sSlapiose
vietose ar lyjant lietui.

Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu
sujungimo vietose.
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yra pakylétas aukSc¢iau zemés, iSskyrus atvejus, kai
naudojamos apsauginés platforminés pakylos.

DEMESIO! PJOVIMO PLAZMA SISTEMOS SAUGUMO |TAISAL
Tik numatytas degiklio modelis bei atitinkamas suderinimas
su srovés Saltiniu kaip nurodyta lenteléje "TECHNINIAI
DUOMENYS” garantuoja, kad saugos jtaisai, kuriuos numaté
prietaiso gamintojai veiks tinkamai (vidiné blokavimo
sistema).

NENAUDOKITE neorginaliy degikliy ar kity kei¢iamy detaliy.
NEBANDYKITE PRIJUNGTI PRIE SROVES SALTINIO degikliy,
skirty pjovimo ar SUVIRINIMO operacijoms, jei tai nenumatyta
Siose instrukcijose.

NESILAIKANT $IY TAISYKLIY, gali kilti DIDELIS pavojus
vartotojo fizinei baklei bei gali iSaugti jrangos sugadinimo
rizika.

KITI PAVOJAI
PRIETAISO NUVIRTIMAS: pastatyti pjovimo plazma srovés
Saltinj ant horizontalaus pavirsiaus, atitinkancio prietaiso
svorj; prieSingu atveju (pavyzdziui, prie pasvirusios ar
nevientisos grindy dangos, ir t.t.) iSkyla nuvirtimo PAVOJUS.

NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]: pavojinga naudoti
pjovimo plazma sistema bet kuriems kitiems darbams, nei
numatytiems pagal tiesogine paskirtj.

Draud, iama kelti plazminio pjovimo sistema, jei prie tai nebuvo
atjungti visi vidaus sujungimo ar maitinimo laidai/vamzdziai.

Draudziama naudoti rankeng plazminio pjovimo sistemos
sustabdymui.

2. [VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Plazminio pjovimo sistema su suspaustu oru, trifazé, ventiliuojama.
Leidzia greitg ir nedeformuotg plieno, nerddijancio plieno, cinkuoto
plieno, aliuminio, vario, Zalvario ir t.t. pjovimg. Pjovimo ciklg 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.

SERWINIAI 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
DUOMENUY 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- Prietaiso vidinés struktros simbolis.

3- Pjovimo plazma proceso simbolis.

4- Simbolis S: parodo, jog gali bati atliekamos pjovimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra galima padidinta elektros smagio rizika
(pavyzdziui, labai arti dideliy metalo masiy).

5-  Maitinimo linijos simbolis:
1~: vienfazé kintamoji jtampa
3~ trifazé kintamoji jtampa

6- Dangos apsaugos laipsnis.

7- Pagrindiniai maitinimo linijos duomenys:

- U, : Kintamoji jtampa ir
(leidziamos ribos +10%):

- 1, mx : Maksimali srové naudojama i$ linijos.

Lo - Efektyvi maitinimo srove.
8- Pjowmo grandinés parametrai:

- U, : maksimali tuScios eigos jtampa (atvira pjovimo
grandingé).

- 1,/U, : Srove ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali
tiekti prietaisas pjovimo proceso metu.

- X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpg, kurio metu

prietaisas gali tiekti atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis
iSreiskiamas %, remiantis 10 minu¢iy ciklu (pavyzdziui, 60%
= 6 minutés darbo, 4 minuciy pertraukay; ir taip toliau).
Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje
nurodyti prie 40°C aplinkos) yra virSijami, suveiks Silumos
saugiklis (prietaisas lieka budin¢iame rezime iki tol, kol jo
temperatdra nepasieks leistinos ribos).

- AN-AV Parodo pjovimo srovés reguliavimo
(minimali - maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.

9- Gamintojo serijinis numeris prietaiso identifikacijai (badtinas
atliekant techninj aptarnavima, uZsakant atsargines dalis,
nustatant produkto kilme).

10- == : Uzdelsto veikimo lydZiyjy saugikliy dydis, numatytas
linijos apsaugai.

11- Simboliai, susije su saugos normatyvais, kuriy reikSmés
pateikiamos 1 skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam
suvirinimui”.

prietaiso maitinimo  daznis

ribas

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas
tik simboliy ir skaiiy reikSmiy paaiskinimui; tikslds jasy turimos
pjovimo plazma sistemos techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti
duomeny lenteléje ant pacio prietaiso.

KITI TECHNINIAI DUOMENYS:

- SROVES SALTINIS : ziaréti 1 lentele (LENT.1)

- DEGIKLIS : ziaréti 2 lentelg (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 centralizuota jungtimi.

- Degiklio jungiklis yra vienintelis valdymo jtaisas, kuriuo 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 sutikimg ciklo pradziai, jungiklis
turi bati spaudZiamas minimalia trukme.

- Elektros sauga: jungiklio funkcijos yra uZzblokuotos, jei
izoliuojantis antgalio laikiklis NERA sumontuotas ant degiklio
galvutés arba jei jis yra sumontuotas netaisyklingai.

2 - Atgalinis kabelis.
3 - Valdymo skydas.

VALDYMO SKYDAS (C pav.)
1 - Encoder ir Mygtukas
Encoder funkcija:
Bet kuriame rezime leidzia reguliuoti srove.
Mygtuko funkcija:
Bet kuriame rezime leidZia nustatyti matavimo vienets, kurj
priima slégio jutiklis.
2 - Re,imy pasirinkimo mygtukas

&

@

LeidzZia pasirinkti rezimus (D pav.):
PJOVIMAS

LF

o
Standartinis veikimo rezimas.
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TINKLINIY LAKSTY PJOVIMAS

04: Maitinimo linijos nepakankamos tinklo jtampos saugiklio
isijungimas.

05: Magnetiniy komponenty iluminio saugiklio jsijungimas.

06: Maitinimo linijos fazés trikumo saugiklio jsijungimas.

08: Pagalbiné jtampa u, intervalo riby.

09: Oro grandinés pneumatinio jungiklio saugiklio jsijungimas.

15: Degiklio apsauginés grandinés jsijungimas.

Ispéjimy kodas, pranesimas be galios uzblokavimo:

riby.
17: Pranesimas apie nestabilumg maitinimo linijoje.

4 - Pavojaus signalo arba perspéjimo atsiradimas.
w
Pjovimo rezimas su i$laikytu lanku, net kai ir néra perduodamas
i apdirbama gaminj. 5 - |renginio jtampoje iSvestis.
BLOKUOTAS PJOVIMAS
;P Kai d_ega, ro_do_ irenginio ita_r_npoje ié\_/es_ti: jjungta pjovimo
= grandiné (Budintis lankas arba jjungtas pjovimo lankas).
Rezimas, panasus | pjovima, skirtumas tas, kad vos tik ISvestis atsiranda jtampoje kai yra paspaud.iamas degiklio
sukuriamas pjovimo lankas, degiklio jungiklis gali bati atleistas. jungiklis ir néra jokiy pavojaus signalo sglygy.
Pjovimas nutraukiamas, jei vél paspaudziamas degiklio jungiklis. Irenginio iSvestis néra jtampoje tokiais atvejais:
GOUGING - kai degiklio jungiklis NERA paspaustas (budéjimo (stand by)
salygomis).
- PJOVIMO, BLOKUOTO PJOVIMO ir GOUGING re,imuose
,post gas” (10 sekund,iy) metu.
- bet kokiomis pavojaus signalo sglygomis.
Skaptavimo rezimas, pritaikytas naudojimui kartu su degikliu, Irenginio iSvestis atjungiama tokiais atvejais:
aprapintu susidévinciomis GOUGING detalémis. - rezimuose PJOVIMAS, TINKLINIY LAKSTY PJOVIMAS ir
3 - Mygtukas ORAS GOUGING atleidus degiklio jungiklj.
- rezime BLOKUOTAS PJOVIMAS atleidus degiklio jungiklj
& budincio lanko metu arba paspaudus degiklio jungiklj pjovimo
lanko metu.
- jei budintis lankas néra perduotas j apdirbamg gaminj per
Paspaudus §j mygtuka, oras toliau eina i$ degiklio apytiksliai 45 maksimaly 2 sekundziy (4 sekundés GOUGING rezime) laika.
sekundes ( /éz dega). Sios fazés metu reguliuoti slégj degikliui - rezimuose PJOVIMAS, BLOKUOTAS PJOVIMAS ir
GOUGING, jei pjovimo lankas nutriksta dél per didelio
reikalingame diapazone. degiklio atstumo nuo apdirbamo gaminio, dél pernelyg
didelio elektrodo nusidévéjimo arba priverstinio degiklio
Ekranas (D pav.) pasitraukimo nuo apdirbamo gaminio (re,ime TINKLINIY LAK
1 - Srovés parodymas TY PJOVIMAS lankas yra visada i laikomas).
'-‘ '-‘ '-‘ - rezime TINKLINIY LAKSTY PJOVIMAS, jei baigus vieng
o’ an’ Yan pjovimo ciklg kitas nepradedamas per 10 sekundziy.
‘ ‘ ' “ ‘A - jei jsijungia pavojaus signalas.
-’ ‘an’® 'an' 6 - Termostatinis saugiklis.
2 - Skaitmeninio manometro oro slégio parodymas. =
_ AUTO
a
:-" :-: :-" BAR 7 - Oro trilkumas.
e’ o Ve’ o Y’ PSI 2
- Oro i éjimui i degiklio, paspausti oro mygtuka (( # dega). '
Nustatyti slégj reikiamu dydziu sukant slégio reduktoriaus 8 - Pazeistos susidévincios detalé
rankenéle (E-3 pav.).
- Patraukti aukstyn atblokavimui ir pasukti (E-3 pav.).
Jei nustatytas slégis iSeina i$ reikiamo diapazono, atsiranda
ispéjantis uzrasas (D-3 pav.). Ispéjimo apie prastai veikian€ias susidévinCias detales
- Pabaigus reguliavima, rankeng pastumti Zemyn reguliavimo priezastys gali bati:
uzblokavimui (E-3 pav.). - susidévinciy detaliy nusidévéjimas.
3 - |spéjimy kodas, prane imas su galios uzblokavimu. - susidévinciy detaliy netaisyklingas sumontavimas.
'-' .-' - defektuotas degiklis.
. S - per Zemas oro slégis.
' ' ' ' Sio jspéjimo atsistatymas yra galimas po taisyklingo pjovimo
-’ e ciklo.
Pavojaus signalo arba perspéjimo salygos atstatomos paprastai 9 - Analoginis manometras.
praéjus 10 sekundZiy po priezasties, sukélusios sutrikima, I
pasalinimo. /\
01: Pirminés grandinés iluminio saugiklio jsijungimas. «\“‘ll l',’l"
02: Antrinés grandinés iluminio saugiklio jsijungimas.
03: Maitinimo linijos vir jtampés saugiklio jsijungimas. 10 - Nuotolinio valdymo galimybé.

=

UZsidega, kai galinéje jungtyje gaunamas vienas i$ $iy nuotoliniy
signaly (E-3 pav.):

1- Nuoseklusis MODBUS tipo sujungimas.

2- ISorinis galios pajungimo valdymo jtaisas.

3- Signalas didesnés arba lygios 1V srovés nustatymui.

07: Prane$imas apie perteklines dulkiy sankaupas jrenginio GALINIS SKYDAS (E pav.)
viduje 1 - Pagrindinis jungiklis O - I.
11: Prane imas apie Degiklio / SusidévinCios detalés Padétyje | (ON) jrenginys yra pasiruo$es darbui,
susidéveéjima. 2 - Rankinis slégio reguliatorius (suspausto oro plazma).
14: Prane imas apie serijiniy duomeny klaida. 3 - Slégio reduktoriaus rankenélé.
16: Prane imas apie oro grandinés slégj u, optimalaus intervalo 4 - Maitinimo kabelis.
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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 ISorinis galios pajungimo valdymo jtaisas. Jei uzdaras 0[V]
(PIN12), jjungia galia. Pilnai pakeicia degiklio jungiklio funkcijg.
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 norimg skale. 1$éjimui vél paspausti ,Rezimy
pasirinkimo” mygtuka.
PIN10 Signalas IN srovés nustatymas 1[V] / Imaks./4q [A].
PIN11 Signalas OUT oro slégis 1 [VJ/[BAR] intervalas 0..10 [V]
PIN12 Nuoroda O[V] signalai PIN 8,9,10,11 ir 13.
PIN13 Maitinimas 12[V] maks. 100mA.
PIN14 PE apsauginis laidininkas.

5. |IDIEGIMAS

DEMESIO! VISAS |DIEGIMO IR ELEKTROS
INSTALIACIJOS OPERACIJAS ATLIKTI TIK KAl PLAZMINIO
PJOVIMO SISTEMA YRA VISI KAI | JUNGTA IR ATJUNGTA NUO
ELEKTROS ENERGIJOS TIEKIMO TINKLO.
ELEKTROS INSTALIACIJOS DARBUS TURI
PATYRES IR KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

ATLIKTI TIK

Atgalinio kabelio-jzeminimo gnybty surinkimas (G pav.)

PRIETAISO PASTATYMAS

Prietaiso instaliavimui parinkti aplinkg, kurioje nebaty kliaciy
ausinimo sistemos oro i$éjimo ir j&jimo vietose; taip pat jsitikinti, kad
tuo paciu metu nebdaty jsiurbiamos konduktyvinés dulkés, koroziniai
garai, drégmé, ir t. t.

ISlaikyti aplink prietaisg bent 250mm laisvos vietos.

DEMESIO! Pastatyti prietaisg ant lygaus pavirsiaus,
galincio iSlaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta jo apvirtimo
ir pavojingo judéjimo.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Prie$ vykdant bet kokius elektros sujungimus, bdtina patikrinti,

ar srovés $altinio duomeny lentelés dydziai atitinka instaliacijos

vietoje disponuojama jtampg ir tinklo daznj.

Sroveés $altinis turi bati prijungiamas tik prie maitinimo sistemos su

neutraliu laidininku, sujungtu su Zeme.

- Norint uztikrinti apsaugg nuo netiesioginiy kontakty, naudoti
diferencijuotus tokiy rasiy perjungiklius:

- Atipo( ).

Tam, kad baty patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) keliami
reikalavimai, patariamas srovés Saltinio prijungimas maitinimo
tinklo sandiros taskuose, kuriuose tariamoji varza yra mazesné
nei Zmax = 0.2 ohm.

Si pjovimo plazma sistema neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-
12 keliamy reikalavimy.

Jei ji yra prijungiama prie vieSojo elektros maitinimo tinklo,
atsakomybé uz patikrinima, ar pjovimo plazma sistema gali bati
prijungiama, tenka instaliuotojui arba vartotojui (jei reikia, kreiptis
i energijos tinkly paskirstymo valdytoja).

Kistukas ir lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg atitinkamos galios
kiStuka, (3 poliai + Zemé) ir paruosti tinklo lizdg , apsaugotg
lydZiaisiais saugikliais arba automatiniu perjungikliu; atitinkamas
izeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos
izeminimo laidininku (geltonas-zalias). 1 lenteléje (LENT. 1)
pateikiami rekomenduojami uzdelstujy lydZiyjy linijos saugikliy
dydziai amperais pagal maksimalig vardine srove, tiekiamg i§ srovés
Saltinio, bei pagal vardine maitinimo jtampa.

DEMESIO! Auk éiau pateikty taisykliy nesilaikymas

salygoja gamintojo numatytos saugos sistemos (I klasé )
neveiksminguma, o tai gali sukelti rimtg pavojy asmenims (pvz.
elektros smugio) ir daiktams (pvz. gaisras).

PJOVIMO GRANDINES SUJUNGIMAI

DEMESIO! PRIE ATLIEKANT IUOS SUJUNGIMUS,
ISITIKINTI, AR SROVES ALTINIS YRA | JUNGTAS IR ATJUNGTAS
NUO MAITINIMO LIZDO.

1 lenteléje (1 LENT.) yra pateikiami atgaliniam kabeliui (mm?)
rekomenduojami dyd, iai 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

drégmés ar alyvos, gali salygoti pernelyg greitg susidévinciy

detaliy susidéveéjimg arba pakenkti degikliui. Jei iSkyla abejoniy

dél disponuojamo suspausto oro kokybés, patariama naudoti

oro dziovintuva, kuris turéty bdti instaliuojamas prie$ jvesties

filtrg. Suspausto oro linijg sujungti su jrenginiu lanksciu vamzdziu

naudojant vieng i$ tiekiamy jungimo detaliy jvesties oro filtrui,

esanciam jrenginio uzpakalinéje dalyje.

Atgalinio pjovimo srovés kabelio prijungimas.

Prijungti atgalinj pjovimo srovés kabelj prie pjaunamo gaminio
arba prie metalinio pagalbinio darbastalio laikantis tokiy atsargumo
priemoniy:

Isitikinti, 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 struktdras, 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 plazminiam pjovimui prijungimas (F pav.) (jei
numatytas)

Jvesti degiklio kistuking jungtj j centralizuotg jungtj, esancig 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, apzitrint degiklio galvute kaip
nurodyta skyriuje ,DEGIKLIO TECHNINE PRIEZIURA®.

DEMESIO!

PLAZMINIO PJOVIMO SISTEMOS SAUGA.

Tik numatytas degiklio modelis ir atitinkamai priderintas srovés
Saltinis kaip parodyta 2 LENT., uztikrina gamintojo numatyty
atsargumo priemoniy efektyvuma (vidinio uzblokavimo
sistema).

- Niekada NENAUDOTI neoriginaliy degikliy ar susidévinéiy
detaliy.

NEBANDYTI PRIDERINTI PRIE SROVES SALTINIO degikliy,
kurie pagaminti kitokiems pjovimo ar suvirinimo procesams,
nei nenumatytiems Sioje instrukcijoje.

Siy taisykliy nesilaikymas gali sukelti rimta pavojy naudotojo
fizinei saugai ir gali sugadinti jranga.

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 org, ateinantj i vieningos
tiekimo sistemos tiek dujy plazmai, tiek ausinimo ir apsaugos dujoms.
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Budinéio 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 lankg tarp elektrodo (-) ir paties gaminio (pjovimo lankas).
Budintis lankas yra iSjungiamas vos tik pjovimo lankas atsiranda tarp
elektrodo ir gaminio.

Gamintojo nustatytas budincio lanko i laikymo laikas yra 2 sekundés
(4 sekundés GOUGING re,ime); 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.

Prie§ pradedant pjovimo operacijas, patikrinti, ar taisyklingai

sumontuotos susidévincios detalés, apzidrint degiklio galvute kaip

nurodyta paragrafe ,DEGIKLIO TECHNINE PRIEZIURA*.

- Jjungti srovés altinj ir pagal norimos pjauti med.iagos storj ir tipg
nustatyti pjovimo srove (D-1 pav.). 3 LENT. yra nurodytas pjovimo
greitis aliuminio, gele, ies ir plieno med,iagoms, priklausomai nuo jy
storio.

- 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 naudojamg degiklj (2 LENT.).

Pasukti rankenéle: patraukti j vir y atblokavimui ir pasukti

reguliuojant slégj verte, nurodyta DEGIKLIO TECHNINIUOSE

DUOMENYSE.

Nuskaityti reikiamg verte manometre;

reguliavimo uzblokavimui.

Leisti baigti sklisti oro srautui, tokiu badu bus palengvintas galimy

kondensacijos sankaupy pasalinimas degiklyje.

pastumti  rankenéle

Pjovimo operacija (L pav.).

Degiklio antgalj priartinti prie gaminio kra to (apytiksliai 2 mm),
paspausti degiklio jungiklj; po apytiksliai 1 sekundés i gaunamas
budincio lanko u,degimas.

Jei atstumas yra tinkamas, budintis lankas i$ karto perduodamas |
gaminj iSgaunant pjovimo lanka.

Vesti degiklj gaminio pavir§iumi 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°
pasvyrimg 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
rezimg. Pjovimo pabaigoje, laikant paspaudus degiklio jungiklj,
budintis lankas vél automatikai uzsidegs. Sig funkcija naudoti tik
jei batina, tokiu badu bus iSvengta bereikalingo elektrodo ir antgalio
nusidévéjimo.

Gre,imas (M pav.)

Norint atlikti $ig operacijg arba pradedant darbus nuo gaminio centro,

uzdegti lankg palenkus degiklj ir,progresyviai judant, jj atstatyti j

vertikalig padétj.

- i procedira neleidia lanko atplai oms arba i silyd,iusioms
dalelytéms pa eisti antgalio angg ir taip smarkiai suma,inti jo
funkcionaluma.

- Gaminiai, kuriy storis yra iki 25% maksimalaus numatyto storio
naudojimo intervale, gali bati greziami tiesiogiai.

7. TECHNINE PRIEZIORA

DEMESIO! PRIE ATLIEKANT TECHNINES PRIEIUROS
OPERACIJAS, |SITIKINTI, AR PLAZMINIO PJOVIMO SISTEMA
YRA 1 JUNGTA IR ATJUNGTA NUO MAITINIMO LIZDO.

EINAMOJI TECHNINE PRIEZIORA
EINAMOSIOS PRIEZIDROS OPERACIJAS GALI
OPERATORIUS.

ATLIKTI

DEGIKLIS (N pav.)
Periodigkai, priklausomai nuo naudojimo intensyvumo arba nuo
pjovimo defekty atsiradimo, tikrinti degiklio detaliy, susijusiy su

plazminiu pjovimu, nusidévéjimo baseng.
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 c¢iai nuvalyti arba
pakeisti, jei jis pa, eistas (nudeges, deformuotas arba jtrikes).
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 nusidéveéjima. 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 uzsikim$usios
oro pragjimo angos. Jei paZeistas, nedelsiant pakeisti.
5- Elektrodas.
Pakeisti elektroda, kai ant skleid, ianciojo pavir iaus susiformavusio
kraterio gylis yra apytiksliai 1.5 mm (O pav.).
6- Oro paskirstymo vamzdelis.
Patikrinti, ar néra nudegimy ar jplySimy ir ar néra uZsikimSusios
oro pragjimo angos. Jei paZeistas, nedelsiant pakeisti.
Degiklio korpusas, rankena ir kabelis.
Paprastai Sie komponentai nereikalauja ypatingos techninés
prie.idros, i skyrus periodi kg patikrinimg ir kruop ty nuvalyma,
kuris turi bati atliekamas nenaudojant jokiy tirpikliy. Jei pastebimi
izoliacijos pa,eidimai, tokie kaip 10 iai, jtrGkimai ir nudegimai
arba elektros laidy atsilaisvinimai, degiklis nebegali bati toliau
naudojamas, pakol vél nebus tenkinamos saugos salygos.
Tokiu atveju remonto darbai (specialioji techniné prie,itra)
negali bati atliekami vietoje, reikia kreiptis | jgaliotajj techninio
aptarnavimo centrg, kuris bity pajégus atlikti specialius
iSbandymus po atlikto remonto.
norint iSlaikyti degiklio ir kabelio efektyvuma, batina imtis kai kuriy
atsargumo priemoniy:
- uztikrinti, kad degiklis ir kabelis niekada nesiliesty su karStomis
arba jkaitusiomis detalémis.
- kabelio netraukti pernelyg stipriai.
- neleisti, kad kabelis praeity per astrias ar pjaunancias briaunas
arba abrazyvinius pavirsius.
- jei kabelis yra per ilgas reikiamam darbui, jj tvarkingai susukti.
- nevaziuoti ant kabelio jokia jranga ir ant jo nelipti.
Démesio.
Prie$ atliekant bet kokius darbus su degikliu, leisti jam atvésti bent
visg ,po-oro” laikg.
ISskyrus 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 bity montuojamas
reikiama kryptimi.
Veél sumontuoti antgalio laikiklj jj prisukant iki galo rankiniu badu
lengvai paspaudus.
- Jokiais budais nemontuoti antgalio laikiklio, jei prie tai nebuvo
sumontuotas elektrodas, paskirstymo Ziedas ir antgalis.
Vengti laikyti jjungtg budintj lankg ore, nes prieSingu atveju
paspartés elektrodo, skirstytuvo ir antgalio nusidévéjimas.
Nepriverzinéti elektrodo pertekline jéga, nes prieSingu atveju iSkyla
pavojus pazeisti degiklj.
Laiku ir taisyklingai atlikti degiklio susidévin¢iy daliy patikrinimai
yra ypac svarbis pjovimo sistemos saugai ir funkcionalumui.
Jei pastebimi izoliacijos pazeidimai, tokie kaip l0ziai, jtrikimai ir
nudegimai arba elektros laidy atsilaisvinimai, degiklis nebegali bati
toliau naudojamas, pakol vél nebus tenkinamos saugos salygos.
Tokiu atveju remonto darbai (specialioji techniné priezidra) negali
bati atliekami vietoje, reikia kreiptis j jgaliotajj techninio aptarnavimo
centra, kuris baty pajégus atlikti specialius iSbandymus po atlikto
remonto.

N
v

~
'

Suspausto oro filtras (H pav.)

- Filtre yra jrengtas automatinis kondensacijos nuleidimas, kuris
veikia atjungus suspausto oro linijg.

- Periodiskai tikrinti filtra; jei stiklinéje pastebimas vanduo, galima
pravalyti rankiniu badu pastumus j virSy nuleidimo sanddra.

- Jei filtruojanti kaseté yra labai ne$vari, batina jg pakeisti, tokiu
bidu bus galima iSvengti apkrovos nuostoliy.
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SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIDROS OPERACIJAS
PRIVALO ATLIKTI TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS
SRITYJE SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS
TECHNINIO STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIMUY.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT PRIETAISO SONINIUS
SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIUS DARBUS PRIETAISO
VIDINEJE DALYJE, |SITIKINTI, AR |JRANGA YRA ISJUNGTA IR
ATJUNGTA NUO MAITINIMO TINKLO.

Bet kokie patikrinimai prietaiso viduje, atliekami neatjungus
jtampos, dél tiesioginio kontakto su detalémis, kuriomis teka
srove, gali sukelti stipry elektors smiigj

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 mink$tu $epetéliu ar naudojant specialius
tirpiklius.

Esant galimybei, patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai
priverzti, ir ar nepazeista laidy izoliacija.

Patikrinti suspausto oro cirkuliacijos vamzdziy ir antvamzdziy
vientisuma ir stovj.

Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti prietaiso $oninius
skydus gerai prisukant blokuojancius varztus.

- Absoliuciai vengti pjovimo darby atlikimo prie atidaryto prietaiso.
Po techninés priezidros ar remonto darby atlikimo, atnauijinti pries
tai buvusias jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad
jie nesusiliesty su judanciomis detalémis arba dalimis, kurios gali
jkaisti iki auksty temperatary. Visus laidininkus perristi dirzeliais,
kaip buvo anksciau, atkreipiant démesj ir i$laikant tarp jy atskirus
pirminés grandinés auk$tos jtampos sujungimus nuo antriniy
Zemos jtampos sujungimy.

Vel surenkant konstrukcijg, naudoti visas originalias verZles ir
varztus.

8. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO ~ PRIETAISO DARBO ATVEJU, PRIES
ATLIEKANT SISTEMIN] PATIKRINIMA AR PRIES KREIPIANTIS |
JUSY TECHNINIO APTARNAVIMO CENTRA, PATIKRINTI AR:

- Nedega geltonas indikatorius, nurodantis Siluminio saugiklio
isijungima dél pernelyg auks$tos ar pernelyg Zzemos jtampos arba
trumpo sujungimo.

Isittikinti, 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 Zzema arba
pernelyg auksta, prietaisas lieka uzblokuotas.

Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo prietaiso i$éjimo angoje:
prieSingu atveju, pasalinti gedima.

Pjovimo grandinés sujungimai yra taisyklingi, ypa¢, ar jzeminimo
laido gnybtas tikrai sujungtas su apdirbamu gaminiu ir be
izoliuojan¢iy medziagy jsikiS$imo (pavyzdziui, dazy).

DAZNIAUSIAI PASITAIKANTYS PJOVIMO DEFEKTAI
Pjovimo operacijy metu gali pasitaikyti atlikimo netikslumy, kurie
paprastai néra priskiriami prietaiso veikimo gedimams, bet kitiems
operatyviniams aspektams, tokiems kaip:
a- Nepakankamas jsiskverbimas arba pernelyg didelis nuolauzy
susiformavimas:
- Pernelyg didelis pjovimo greitis.
- Degiklis per daug palinkes.
- Pernelyg didelis apdirbamo gaminio storis arba pjovimo srove
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 kabelio gnybto kontaktas.
c- Pjovimo lanko nutraukimas:
- Pernelyg mazas pjovimo greitis.
- Pernelyg didelis atstumas tarp degiklio ir apdirbamo gaminio.
- Susidévéjes elektrodas.

- Apsauginio jtaiso jsijungimas.
d- Pasvirgs pjovimas (nestatmenas):
- Netaisyklinga degiklio padétis.
- Nesimetriskas antgalio angos susidévéjimas ir/arba netinkamas
degiklio daliy sumontavimas.
- Nepakankamas oro slégis.
e- Pernelyg susidévéjes antgalis ir elektrodas:
- Pernelyg Zemas oro slégis.
- Uzterstas oras (drégmé-alyva).
- Pazeistas antgalio laikiklis.
- Pernelyg aukstas pilotaZinio lanko susidarymas ore.
- Pernelyg didelis greitis, iSlydyty dalely¢iy sugrjzimas ant degiklio
daliy.

(ET)

KASUTUSJUHEND

AL

TAHELEPANU! ENNE PLASMALOIKURI KASUTAMIST LUGEGE
KASUTUSJUHISED HOOLIKALT LABI!

PROFESSIONAALSEKS JA TOOSTUSLIKUKS KASUTAMISEKS
ETTENAHTUD PLASMALOIKUR

1. ULDINE OHUTUS PLASMALOIKURI KASUTAMISEL

Seadme kasutaja peab olema piisavalt teadlik plasmaldikuri
ohutust kasutamisest ning informeeritud kaarkeevituse
ja sarnaste tehnikatega kaasnevatest riskidest, nendega
seonduvatest kaitsejuhistest ja hddaabi protseduuridest.
(Viidata samuti seadusele “EN  60974-9: Seadmed
keevituskaarega keevitamiseks. Osa 9: Paigaldus ja
kasutamine”).

Viltige otsest kokkupuudet vooluringiga; plasmaldikuri
generaatori poolt toodetud tiihijooksupinge voib teatud
juhtudel ohtlik olla.

Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades
peab plasmaldikur olema vilja liilitatud ja vooluvérgust vilja
voetud.

Enne poleti kulutarvikute vahetamist liilitage seade vilja nii
pealiilitist kui votke see vooluvérgust vilja.
Elektrilihendused tuleb teostada ohutust
normide ja seaduste kohaselt.

Plasmaldikuri tohib (ihendada ainult sellisesse toitesiisteemi,
mis on varustatud maandusega iihendatud nulljuhiga.
Kontrollige, et kasutatav pistik oleks korrektselt maandatud.

puudutavate

- Arge kasutage plasmaldikurit niisketes véi margades
ruumides v&i vihma kées.
- Arge kasutage katkise isolatsiooniga voi lahtildinud

iihendustega juhtmeid.
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jalatseid, peakatet ja réivaid ning kasutab seisuplatvormi voi
isoleerimismatti.

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
eeskirjaga UNI EN 12477) véltimaks naha kokkupuudet
keevituskaare poolt tekitatava ultraviolett voi infrapunase
kiirgusega; keevituskaare ldheduses viibivad isikud peavad
olema kaitstud mitte peegeldavate kaitsevarjeste voi
kaitseeesriiete abil.

Mira: Kui eriti tiheda toograafiku tottu lletab véi vordub
tootaja paevane konstateeritud miirakoormus (LEPd) 85db
(A), on kohustuslik kasutada kohaseid isikukaitsevahendeid
(Tab. 1).

- Loikamisel kasutatav vool tekitab seadme l6ike laheduses
elektromagnetvilju (EMF).

Elektromagnetviljad voivad pohjustada interferentse

teatud meditsiiniseadmetega (nditeks siidamestimulaatorid,

hingamisseadmed, metallproteesid jne.).

Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid

kaitsemeetmeid, nditeks keelata ligipdds alasse, kus

plasmal6ikurit kasutatakse.

Kéesolev plasmaldikur vastab todstuses ja professionaalsel

eemargil kasutatavate seadmete kohta kaivate

tehnikastandardite nduetele. Seadme vastavus inimest

mojutavate elektromagnetviljade kohta kaivatele piirvaartustele

kodustes tingimustes ei ole tagatud.

Elektromagnetviljade méju vahendamiseks peab seadme
operaator toimima jargnevalt:

- Kinnitama mélemad kaablid véimalikult teineteise lahedale.

- Hoidma pead ja rindkeret I16ikeahelast voimalikult kaugel.
Mitte mingil juhul ei tohi kaableid iimber keha keerata.
Loigata ei tohi I6ikeahela sees olles. Hoidke mdlemad kaablid
kehast samal pool.

- Uhendage voolu aabel |bigatava detaili kiilge,
teostatava I6ike kohale voimalikult 1ahedale.

Arge l6igake seadme lidheduses, sellel istudes véi sellele
toetudes (minimaalne vahekaugus: 50cm).

Arge jétke 16ikeahela lihedusse ferromagneetikuid.
Minimaalne vahekaugus d= 20 cm (Joon. P).

- Aklassi seade:

Antud plasmalGikur vastab noéuetele, mille tehniline standard
satestab ainult toostuses ja professionaalsel eemargil
kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei ole elektromagnetiline
tihilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse
madalpingevorku lihendatud hoonetes.

TAIENDAVAD HOIATUSED
KUI PLASMALOIKUS TOIMUB:
- Suurenenud elektrilddgiohuga keskkonnas ;
- Vaikestes ruumides;
- Tule-ja plahvatusohtlike materjalide laheduses;
TULEB enne t66 alustamist lasta ”Vastava ala spetsialistil”
tookoht iile vaadata ja teostada seda ainult tingimusel,
et t66 juures viibivad hadaohu korral digesti tegutseda
oskavad isikud.
PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega
vastavalt seaduse “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
keevitamiseks: Osa 9. Paigaldus ja kasutus.” Peatiikis 7.10;
A.8; A.10 &ra toodule.
- TULEB keelata I6ikuse t ine juhul, kui toiteallikat hoiab
iileval seadmega tootaja (naiteks rihmade abil).
- TULEB keelata I6ikuse teostamine, kui to6tajal puudub kontakt
maaga, valja arvatud juhul, kui kasutatakse kaitseplatvormi.
- TAHELEPANU! PLASMALOIKUSE TURVANOUDED
Tootja poolt ettendhtud turvasiisteemide
(blokeerumissiisteem) efektiivsus on tagatud ainult juhul,

kui kasutatakse sellist poleti ja sellega iihendatud toiteallika
kombinatsiooni, nagu on ette ndhtud TEHNILISTES
ANDMETES.

ARGE KASUTAGE ettenihtust erinevat tiiiipi péleteid ja poleti
kulutarvikuid.

ARGE PUUDKE LITA TOITEALLIKAGA pédleteid, mis on
ette nahtud kaesolevas juhendis mitte mainitud 16ike-voi
KEEVITUSTOODEKS.

KAESOLEVATE REEGLITE EIRAMINE véib seada TOSISESSE
ohtu seadme kasutaja turvalisuse ja ka seadet kahjustada.

A TEISED VOIMALIKUD OHUD

- UMBERMINEK: pange plasmalGikuri toiteallikas
horisontaalsele ja selle kaalu kannatavale pinnale; vastasel
juhul (kui seadme all olev pind on kaldus voi konarlik), voib
see iimber minna.

EBAOIGE KASUTAMINE: plasmaldikuri kasutamine mistahes
muul kui juhendis ettenahtud eesmargil on ohtlik.

Pl Iaikeciict PP
-P esi

ine eelnevalt koiki {ihendus-/

toitekaableid ja torusid eemaldamata on keelatud.

On keelatud kasutada
kinnitusvahendina.

kdepidet plasmaldikesiisteemi

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS
Kolmefaasiline  ventileeritud  surudhuga
Voéimaldab kiiret deformatsioonideta terase,
tsingitud terase, alumiiniumi, vase, messingu jne
LoiketsUkli kaivitab pilootkaar.

plasmaldikestisteem.
roostevaba terase,
I6ikamist.

PEAMISED OMADUSED

- Loikevoolu reguleerimine.

Pdleti pingekontrolli seade.

- Paleti lihise, 8hurdhu kontrolli seade.
Termostaadi kaitse.

Ohurdhu visualiseerimine.

Péleti jahutuse juhtimisseadis.

- Ulepinge, alapinge, faasi puudumine.
Kaugjuhtimiskonnektor.

LISATARVIKUD
- Poleti plasmaldikuseks.
- Surudhuga thendamise toruliitmike komplekt.

TELLITAVAD LISATARVIKUD

- Elektroodide-duiside vahetuskomplekt.

- Kérge dhuvooga pdleti.

- Elektroodide-dliuside vahetuskomplekt kdrge 6huvooga pdletile.
- Gouging komplekt.

3. TEHNILISED ANDMED

ANDMEPLAAT

Peamised andmed plasmaldikuri kasutamise ja omaduste kohta

on ara toodud seadme andmeplaadil; andmete tdhendused on

jargnevad:
Joon. A

1- EUROOPA normatiiv, mida kohaldatakse kaarkeevitusseadmete
ja plasmaldikurite ohutuse ja tootmise kohta.

2- Seadme sisestruktuuri stimbol.

3- Plasmaldikuse protsessi simbol.

4- Sumbol S: naitab, et seadet saab kasutada kohtades, kus on
suurenenud elektril6gi saamise oht (nt. suurte metallikoguste
vahetus laheduses).

5- Toiteliini simbol:
1~: Uihefaasiline vahelduvpinge
3~: kolmefaasiline vahelduvpinge

6- Korpuse kaitseaste.

7- Toiteliini omadused:

- U, : Vahelduvpinge ja seadme toitesagedus (lubatud
koikumine +10%):
- I max : Maksimaalne voolutarve.
L.« - Tegelik toitevool
8- Plasmalmkun vooluahela joudlus:
- U, : maksimaalne tiihijooksupinge (vooluring avatud).
- 1,/U, : Vastav normaliseeritud voolutugevus ja pinge, mida
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seade |6ikamise jooksul edastada voib.

- X : Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul seade

vastavat voolu edastada voib (sama tulp).Valjendatakse
%-des, vottes aluseks 10-minutise tsiikli (nt. 60% = 6 minutit
t66d, 4 minutit seisuaega, jne.)
Juhul kui kasutustingimused (tootja seadistused kehtivad
40°C valistemperatuuri juures) ei vasta ettenahtule, kaivitub
ulekuumenemiskaitse (seade laheb ootereziimile seniks,
kuni harilik temperatuur taastub).

- A/V-AIV:Naitab Idikevoolu reguleerimisskaalat (minimaalne
- maksimaalne) ja sellele vastavat kaarepinget.

9- Seadme identifitseerimisnumber (seda peab teadma
tehnoabi saamiseks, varuosade tellimiseks ja toota paritolu
tuvastamiseks).

10- == : Liini kaitseks vajalike, viittoimega kaitsmete vaartus.

11- Ohutusnorme puudutavad siimbolid, mille tdhendus on é&ra
toodud peatiikis 1 “Uldine ohutus kaarkeevitusel”.

NB: Aratoodud margisplaat illustreerib siimbolite ja vaéartuste
tahendusi; iga konkreetse plasmaldikuri tépsed tehnilised andmed
on ara toodud seadmel oleval andmeplaadil.

MUUD TEHNILISED ANDMED

- TOITEALLIKAS: vt. tabel 1 (TAB.1)

- POLETI : vt. tabel 2 (TAB.2)

Seadme kaal on &ra toodud tabelis 1 (TAB. 1).

4. PLASMALOIKURI KIRJELDUS
Kontroll-, seadistamis-ja iihendusmehhanismid

VOOLUALLIKAS (Joon. B)
1 - Otse voi tsentraalse kinnitusega poleti.

- Poleti nupp on ainuke kontrolli organ, mille kaudu juhitakse
I6ikeoperatsioonide algust ja 16ppu.

- Kui I6petatakse nupule vajutamine mistahes faasis, katkeb
tslikkel koheselt , vélja arvatud jahutuséhk (jarel-6hk).

- Juhuslikud liigutused: tstkli alustamiseks peab nupule
vajutatama miinimumaja jooksul.

- Elektriline ohutus: nupu funktsioon on parsitud, kui isoleeriv
diusihoidik EI OLE monteeritud pdleti peasse, vi kui see on
monteeritud valesti.

2 - Tagasisidekaabel.
3 - Juhtpaneel.

JUHTPANEEL (Joon. C)
1 - Kodeerimisseade ja Nupp
Kodeerimisseadme funktsioon:
Véimaldab voolu seadistamist mis tahes reziimis.
Nupu funktsioon:
Voimaldab mis tahes funktsioonis seadistada surveanduri poolt
omandatud mdéte thikut.
2 - Nupp Reziimide valimine

Véimaldab valida reziime (Joon. D):
LOIKAMINE

LF

o
Standard tooreziim.
VORE LOIGE

LF

Hoitakse kaarldiget ka siis, kui seda ei kanta esemele.
BLOKEERITUD LOIGE

w

- ——————
Loikamisele sarnane reziim, mis erineb selle poolest, et kohe
peale l6ikekaare loomist voib pdleti nupu vabastada. Uuesti
pdleti nuppu vajutades I6ikamine katkeb.

GOUGING

Valu pinnaldikamise reziim, sobib valu
tarvikutega varustatud pdleti kasutamisel.
3 - Nupp OHK

@
Sellele nupule vajutamisel véljub pdletist dhku veel umbes 45
sek jooksul (/& pdleb). Selle faasi kaigus reguleerige survet

pinnaldikamise

pdleti poolt ndutud vahemikus.

Kuvar (Joon. D)

1 - Voolu visualiseerimine
i
- a» G

LIVIA
2 - Digitaalse manomeetri dhurdhu visualiseerimine.
a
k]
e o Ve’ o Yem? PSI
- Ohu véljutamiseks sisseliilitatud pdletist vajutage (/éz

Shunuppu).
R&hu seadistamiseks soovitud vaartusele keerake rohualaldi
nuppu (Joon. E-3).
- Vabastamiseks tdmmake llespoole ja keerake (Joon.E-3).
Kui seadistatud rohk jaab soovitud vahemikust valja ilmub
warning (Joon. D-3).
- Seadistamise I6pus vajutage reguleerimise blokeerimiseks
nupp alla (Joon. E-3).
3 - Alarmkood, voimsuse blokeerimise hoiatus.

-, e

| I

N

Haireolukorra v&i warningu taastamine toimub tavaparaselt 10
sekundit peale selle tekkepdhjuse eemaldamist.
01: Primaarse ahela termokaitse sekkumine.

02: Sekundaarse ahela termokaitse sekkumine.
03: Toiteliini Ulepinge kaitse sekkumine.

04: Toiteliini alapinge kaitse sekkumine.

05: Magnetkomponentide termokaitse sekkumine.
06: Toiteliini faasi puudumisel sekkumine.

08: Abipinge on vahemikust véljas.

09: Ohu ahela réhulilliti kaitse sekkumine.

15: Poleti ohutusahela sekkumine.

Warning kood, hoiatus ilma véimsuse blokita:
07: Teadaanne liiga palju tolmu masina sees
11: Teadaanne Pdleti/Tarviku kulumine.
14: Teadaanne viga seeriaandmetes.
16: Teadaanne Shuahela rohk optimaalsest intervallist valjas.
17: Teadaanne ebastabiilne toiteliin.
4 - Haire voi warning esinemine.

5 - Pingestatud masina valjund.

Kui pdleb, téhistab pingestatud masina valjundit: aktiveeritud

I16ikeahel (Pilootkaar v6i aktiivne 16ikekaar).

Véljund pingestatakse siis, kui vajutatakse pdleti nuppu ja ei

esine (htki héairet.

Masina valjund pole pingestatud jargmistel juhtudel:

- poleti nuppu El vajutata (ooteseisund).

- reziimides LOIKAMINE, BLOKEERITUD LOIKAMINE ja
GOUGING jarelgaasi ajal (10 sekundit).

- igasuguse haire puhul.

-121-



Masin blokeerib valjundi jargmistel juhtudel:
- re,iimides LOIKAMINE, VORELOIGE ja GOUGING pédleti

nupu vabastamisel.
- reziimis BLOKEERITUD LOIKAMINE péleti nupu vabastamisel
pilootkaare ajal voi pdleti nupule vajutamisel IGikekaare ajal.
kui pilootkaart ei viida esemele maksimaalselt 2 sekundi
jooksul (4 sekundit reziimis GOUGING).
- Kui re iimides LOIKAMINE, BLOKEERITUD LOIKAMINE
ja GOUGING, kaare I6ikamine katkeb liigse kauguse tottu
esemest, elektroodi liigse kulumise voi péleti sunnitud
eemaldamise t6ttu esemest (re iimis VORE LOIGE hoitakse
kaart pusivalt).
reziimis VORE LOIGE, juhul, kui (ihe I6iketsiikli I6ppedes ei
alga jargmine 10 sekundi jooksul.

- kui sekkub alarm.

6 - Termostaadi kaitse.

7 - Ohu puudumine.
a

8 - Kahjustatud tarvikud.

Warning halvasti to6tavad tarvikud, véimalikud pdhjused:

- kulunud tarvikud.

- valesti monteeritud tarvikud.

- katkine pdleti.

- liiga madal 6hurdhk.

Sellest warningust taastumine toimub peale iht diget I6iketsuklit.
9 - Analoog manomeeter.

i
2
10 - Kaugjuhtimine.

=

Sittib  siis, kui tagumises konnektoris sisestatakse (ks
jargmistest kaugsignaalidest (Joon. E-3):

1- MODBUS tipi seerialihendus.

2- Valisjuht vimsuse sissellilitamiseks.

3- Signaal 1V suurema véi vordse voolu seadistamiseks.

TAGAPANEEL (Joon. E)

1 - Uldliiliti O - 1
Asendis | (ON) on seade t6otamiseks valmis,

2 - Manuaalne rohuregulaator (plasma surudhk).

3 - Rdhuvahendusnupp.

4 - Toitekaabel.

5 - 14 poolusega kaugjuhtimine.
PIN 1 Polarisaator
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Kontakt 16ike kaar. Tavaliselt avatud, sulgub siis, kui
16ike kaar on téos.
PIN 6.7 Kontakt piloot Kaar. Tavaliselt avatud, sulgub siis, kui
piloot Kaar on t66s.
PIN 8 Valisjuht véimsuse sisse lllitamiseks. Kui suletud 0 [V]
(PIN12) kaivitab vdimsuse. Asendab taielikult pdleti nupu
funktsiooni.
PIN 9 Signaal OUT vaéljundpinge. 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.
Valjumiseks vajutage uuesti nuppu “reziimi valimine”.
PIN10 Signaal IN voolu seadistamine 1 [V] / IMaX/yq [A].
PIN11 Signaal OUT 6hu réhk 1 [V)/[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.

5. 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.

Maandusklambri - tagasisidekaabli kokkupanek (Joon. G)

SEADME ASUKOHT

Valige seadme asukoht nii, et jahutussiisteemi ja sellest valjavoolava
o6hu avade ees ei oleks takistusi; samuti kontrollige, et elektrit juhtivad
tolmud, sédvitatavaid aurud, niiskus, jne. ei padseks seadmesse.
Seadme Umber peab jaégma vahemalt 250 mm vaba ruumi.

TAHELEPANU! Et viltida seadme mahakukkumist
voi libisemahakkamist, mis vdib olla ohtlik, tuleb see panna
tasasele, seadme kaalu kannatavale pinnale.

UHENDAMINE VOOLUVORKU

Enne mistahes elektriihenduste teostamist kontrollige, et toiteallika

andmeplaadil olevad andmed langeksid kokku paigaldamiskoha

elektrivorgu pinge ja sagedusega.

Toiteallika tohib (ihendada ainult sellisesse toitesiisteemi, mis on

varustatud maandusega iihendatud nulljuhiga.

- Kaitseks rikkevoolu eest paigaldage maanduskaitsmed; nende
tlitibid peavad olema jargmised:

-Tudp A (2K ] -

- Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks on
soovitatav Uhendada toiteallikas vooluvérku punktides, mille
impedants on alla Zmax = 0.2 ohm.

- Plasmalbikur ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.
Juhul kui seade (hendatakse (ldisesse elektrivorku, lasub
paigaldajal voi kasutajal kohustus kontrollida, kas plasmalGikuri
tohib antud vérguga Uhendada (vajadusel vdtke (ihendust
elektriettevotte esindusega).

Pistik ja pistikupesa

Uhendage toitejuhe piisava iihendusvdimsusega standardpistikuga
(3P + N); kasutatavale pistikupesale peab olema paigaldatud
kaitsekork voi lahkldliti; vastav maandusklemm peab olema
Gihendatud toitesiisteemi maandusjuhiga (kolla-roheline). Tabelis
1 (TAB.1) on &ra toodud toiteliini jaoks soovitatavad viittoimega
kaitsmete vaartused vastavalt keevitusseadme edastatavale
maksimumvoolule ning toitestisteemi nimipingele.

TAHELEPANU! Eelnevalt &ra toodud reeglite
mittejargimine  muudab valmistaja poolt ette nahtud
ohutussiisteemi ebaefektiivseks (klass I) koos kaasaskdivate
riskidega isikutele (ndit. elektriSokk) ja esemetele (nait.
tulekahju).

LOIKEAHELA UHENDUSED

TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE
SOORITAMIST VEENDUGE, ET VOOLUALLIKAS OLEKS VALJA
LULITATUD JA VOOLUVORGUST VALJAS.

Tabelis 1 (TAB. 1) on toodud soovitavad vaartused tagasisidekaablile
(mm?-tes) vastavalt masina poolt valjastatavale maksimumvoolule.

Surudhuga tihendamine (Joon. H).

- Seada valmis surudhu jaotusliin, mille réhk ja miinimumvaartused
on ara toodud tabelis 2 (TAB 2).

- Uhendage rohualaldi nagu naidatud (Joon. E).

OLULINE!

Maksimaalne sisendi réhk ei tohi liletada 8 bar. Suurt hulka niiskust

ja oli sisaldav 6hk véib pdhjustada todtavate osade liigset kulumist

voi kahjustada pdletit. Juhul, kui on kahtlusi surudhu kvaliteedi osas,

on soovitatav kasutada filtri sisendisse paigaldatavat 6hukuivatit.

Uhendage painduva vooliku abil surudhulin masinaga, kasutades

selleks Uht Shusisendi filtrisse monteeritavatest kaasas olevatest
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Uhendustest, masina tagakdiljel.

Loikevoolu tagasisidekaabli thendamine.

Uhendage jargnevaid ettevaatusabindusid jérgides

tagasisidekaabel Idigatava eseme v&i metallist tugipingiga:

Kontrollige, et saavutatakse hea elektrikontakt, eriti kui Idigatakse

isoleerkattega, okslideerunud metallplaate jne.

- Tehke maandus vdimalikult Iahedale I6igatavale piirkonnale.

Toodeldava eseme juurde mittekuuluvate metallstruktuuride

kasutamine, nagu Idikevoolu tagaside konduktor, vib olla ohtlik ja

parssida I6ikamise tulemuslikkust.

- Arge sooritage (hendust maandatud eseme eemaldamisele
kuuluva osaga.

16ikevoolu

Plasma l6ikuseks vajaliku poleti iihendamine (Joon. F) (kus ette
nahtud)

Sisestage poleti soérmterminal tsentraliseeritud konnektorisse
masina esipaneelil, sobitades selle polarisatsioonivétmega. Keerake
blokeerimiskruvi paripaeva kuni [6puni kinni, tagamaks 6hu labipaas
ilma voolu kadudeta.

Mani pdleti mudel on juba algselt vooluallikaga Gihendatud.
OLULINE!

Enne lbikeopratsioonidega alustamist kontrollige péleti pead, et
tootavad osad oleksid Gigesti monteeritud, vastavalt peatiikile
“POLETI HOOLDUS”.

JAN

TAHELEPANU!

PLASMA LOIKESUSTEEMI OHUTUS.

Ainult ette nahtud poleti mudeli ja sellele vastava vooluallikaga
kokkusobitamine, nagu TAB. 2, tagab, et valmistaja poolt ette
nahtud ohutusnduded on tadidetud (blokeerimissiisteem).

- MITTE KASUTADA originaalist erinevat pdletit ja tootavaid
osasid.

ARGE URITAGE VOOLUALLIKAGA UHITADA péleteid,
mis pole ette ndhtud selles juhendis dra toodud IGike- ja
keevitusprotseduurideks.

Nimetatud nouete tditmata jatmine voib tosisesse ohtu seada
kasutaja ohutuse ja seadet kahjustada.

6. PLASMALOIKUS: TOIMINGU KIRJELDUS
Plasma kaar ja rakendamisega alt 1ine pl
Plasma on eriti kdrge temperatuurini soojendatud ioniseeritud gaas,
mis muudab selle elektrijuhiks. Selline 16ikemeetod kasutab plasmat
elektrikaare llekandeks metallesemele, mis soojuse mojul sulab ja
eraldub. Pdleti kasutab nii (ihtainsast toiteallikast tulevat surudhku nii
plasmagaasi kui jahutus- ja kaitsegaasi jaoks.

Pilootkaare siilide

Tsikli alustuse maarab ara pilootvool, mis voolab elektroodi
(polaarsus -) ja poleti diilisi (polaarsus +) vahel, ja 6huvoo algus.
Viies poleti lahedale I6igatavale esemele, mis on (ihendatud
vooluallika polaarsusega (+), toimub pilootkaare llekanne, tekitades
plasmakaare elektroodi (-) ja eseme enda vahele (ldikekaar).
Pilootkaar valistatakse niipea, kui on loodud Idikekaar elektroodi ja
eseme vahel.

Tehases seadistatud pilootkaare hoiuaeg on 2 sek (4 sek reziimis
GOUGING); kui kaare ilekanne ei toimu nimetatud aja jooksul,
tslikkel seisatakse automaatselt, vélja arvatud jahutusohk.

Uue tstikliga alustamiseks on vajalik pdleti nupp vabastada ja uuesti
vajutada.

I6ikuses.

Kasutuskorda seadmine.

Enne l6ikeopratsioonidega alustamist kontrollige pdleti pead, et

tootavad osad oleksid oGigesti monteeritud, vastavalt peatikile

“POLETI HOOLDUS”.

- Lilitage sisse vooluallikas ja seadistage I6ikamise vool (Joon. D-1)

vastavalt I1digatava materjali tlilibile ja paksusele. Tabelis 3 on ara

toodud I6ikamise kiirus vastavalt materjalide nagu alumiinium, raud
ja teras paksusele.

Ohu véljavooga alustamiseks vajutage 8hunuppu (Joon. C-3).

Selles faasis reguleerige 6hurdhku seni, kuni kuvaril loetav réhu

vaartus vastab kasutatavale poletile (TAB. 2).

- Keerake nuppu: vabastamiseks tommake see iles ja keerake,
reguleerimaks réhku POLETI TEHNILISTES ANDMETES &ra
toodud vaartusele.

- Lugege  manomeetrilt  ndutavat
blokeerimiseks vajutage nuppu.

vaartust;,  reguleerimise

- Oodake, et 6hu valjavool iseenesest 6ppeks, lihtsustamaks
pdletisse kogunenud kondensaadi eemaldamist.

Loikeoperatsioon (Joon. L).

- Lahendage poleti diiis eseme &arele (umbes 2 mm), vajutage
pdleti nuppu; parast umbes 1 sekundit saavutatakse pilootkaare
slitide.

Kui kaugus on sobiv, viiakse pilootkaar koheselt esemele alustades
16ikekaart.

Viige regulaarsete liigutustega pdleti piki sobivaimat I6ikejoont
eseme pinnale.

Viige I6ikamise kiirus vastavusse valitud paksusele ja voolule,
kontollides, et eseme aluspinnast valjuva kaare kalle oleks
vertikaalteljel 5-10° edasilikumise 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) vorelike
reziim. Loikamise I6pus pdleti nuppu vajutades siittib pilootkaar
automaatselt uuesti. Kasutage seda funktsiooni ainult vajaduse
korral, et valtida elektroodi ja diitisi asjatut kulumist.

Augustamine (Joon. M)

Selle operatsiooni sooritamiseks voi alustamiseks eseme keskelt,

sliidake kaldes pdleti ning viige see progresseeruvate liigutustega

vertikaalasendisse.

- See toiming véldib naasev kaar vi sulanud osakesed kahjustaksid
diusi, vahendades kiirelt selle funktsionaalsust.

- Esemete augustamist,mille paksus on kuni 25% maksimaalsest
kasutusulatusest, v6ib sooritada koheselt.

7. HOOLDUS

TAHELEPANU! ENNE _ HOOLDUSTOODEGA
ALUSTAMIST VEENDUGE, ET PLASMA LOIKESUSTEEM OLEKS
VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST VALJAS.

TAVAHOOLDUS
TAVAHOOLDUSE VOIB LABI VIIA OPERAATOR.

POLETI (Joon. N)
Vastavalt kasutamise intensiivsusele voi |6ikedefektide sagedusele
kontrollige perioodiliselt plasma kaarega kokkupuutuvate poleti
osade kulumist.
1- Vahemahuti.
Vélja vahetada, kui deformeerunud voi jaatmetega kaetud,
mis muudab pdleti dige asendi hoidmise vGimatuks (kaugus ja
ristiseis).
2- Diiusihoidik.
Keerake see kasitsi pdleti pealt maha. Puhastage hoolikalt v6i
kui kahjustatud vahetage valja (pdletused, deformeerunud voi
pragunenud). Kontrollige Glemise metallist osa terviklikkust (pdleti
ohutuse kaiviti).
3- Diiilis / Tombekapp.
Kontrollige plasma kaare labikaigu ava ja sisemiste ning valimiste
pindade kulumist. Kui ava on algse labimddduga vérreldes
suurem v&i deformeerunud, tuleb diius valja vahetada. Kui pinnad
on eriti okstideerunud puhastage neid peene liivapaberiga.
4- Ohujaoti réngas.
Kontrollige podletuste vdi moérade puudumist, ja et ohu
labipaasuavad poleks ummistunud. Kahjustuste korral tuleb see
koheselt valja vahetada.
Elektrood.
Vahetage elektrood valja, kui valjutusava pinnale tekkinud kraatri
stigavus on umbes 1.5mm (Joon. O).
Ohu jaotusvoolik.
Kontrollige pdletuste v6i mérade puudumist, ja et &hu
labipaasuavad poleks ummistunud. Kahjustuste korral tuleb see
koheselt vélja vahetada.
Poleti korpus, kdepide ja kaabel.
Tavaliselt ei vaja nimetatud komponendid erilist hooldust,
valja arvatud korraparane Ulevaatus ja hoolikas puhastus ilma
mistahes lahusteta. Kui leitakse selliseid isolatsiooni kahjustusi
nagu Iohed, praod ja poletused, voi I6tvunud elektrijuhid, ei tohi
poletit enam edasi kasutada, sest ohutusnduded pole taidetud.
Sellisel juhul ei saa parandustdid (erakorralist hooldust) kohapeal
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|abi viia, vaid tuleb pédérduda volitatud teeninduskeskuse poole,

mis on suuteline peale parandust sooritama erilisi testimisi.

poleti ja kaabli hoidmiseks tédkorras on vajalik jargida méningaid

ettevaatusabindusid:

- poletit ja kaablit ei tohi kontakti viia kuumade voi tuliste osadega.

- mitte rakendada kaabli puhul liigset veokoormust.

- kaabel ei tohi liikuda ile teravate, loikavate servade voi
abrasiivsete pindade.

- koguge kaabel regulaarsete keerdudena kokku, kui selle pikkus
(letab vajaliku.

- arge liigutage Uhtki seadet lle kaabli ega tallake selle peal.

Tahelepanu.

- Enne igasugust toimingut pdletiga, laske sel vahemalt kogu “jarel-

6hu” jargse aja maha jahtuda.

Valja arvatud erilised juhud, on soovitav elektrood ja diis

samaaegselt vélja vahetada.

Jargige poleti osade monteerimise jarjekorda (vastupidiselt

mahamonteerimisele).

P&orake tahelepanu, et 6hu jaotusrdngas monteeritakse peale

diges suunas.

Monteerige ddilsihoidik tagasi, keerates seda kerge survega

kasitsi peale.

- Mingil juhul ei tohi diiisihoidikut peale monteerida enne, kui on

monteeritud elektrood, jaotusréngas ja duds.

Arge hoidke pilootkaart asjatult siiidatuna &hus, valtimaks

elektroodi, jaoti ja dlitsi kulumist.

- Arge keerake elektroodi liigse jéuga, riskite pdletit kahjustada.

Kiire ja korrektne pdleti to6tavate osade kontroll on eluliselt tahtsad

ohutuse ja I6ike slisteemi funktsionaalsuse seisukohast.

- Juhul, kui leitakse selliseid isolatsioonikahjustusi nagu mérad,
praod ja pdletused voi I6tvunud elektrijuhid, ei tohi pdletit enam
edasi kasutada, sest ohutusndded pole taidetud. Sellisel juhul ei
saa parandustdid (erakorralist hooldust) kohapeal |&bi viia, vaid
tuleb podrduda volitatud teeninduskeskuse poole, mis on suuteline
peale parandust sooritama erilisi testimisi.

Surudhu filter (Joon. H)

- Filter tlihjeneb automaatselt kondensaadist iga kord, kui see
surudhu liini kiljest lahti ihendatakse.

Kontrollige filtrit korraparaselt; kui klaasi pdhjas on maérgata
vett, tohib labi viia tlihjendamine surudes tiihjendustihendust
llessesuunas.

Kui filtreeriv kolbampull on eriti maardunud, on tarvis see valja
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.

A TAHELEPANU! ENNE SEADME KATTEPANEELIDE
EEMALDAMIST JA SELLE SEES MISTAHES OPERATSIOONIDE
TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET SEE OLEKS VALJA
LULITATUD JA VOOLUVORGUST VALJAS.

Voolu all oleva seadme sisemust kontrollimisel voib todde
teostaja saada rénga 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 surudhuga (maks. 10 baari).

Valtige o6hujoa 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 Gihendused oleksid terved
ja korras.

Peale hooldustédde 16ppu pange seadme kattepaneelid tagasi ja
keerake kinnituskruvid I6puni kinni.

Mitte mingil juhul ei tohi té6tada avatud seadmega.

Peale hooldus- v&i parandustédde sooritamist taastage (ihendused
ja kaabeldused nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate voi
korget temperatuuri omavate osadega. Siduge juhtmed nagu

nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kdérgepinge all peatrafo
tihendused sekundaarsetest madalpinge trafodest.

Kasutage koiki originaalseibe ja originaalkruvisid auto kere
taassulgemiseks.

8. VEAOTSING

KUI SEADE EI TOOTA KORRALIKULT JA ENNE POHJALIKUMA

KONTROLLI TEOSTAMIST VOI TEENINDUSKESKUSE POOLE

POORDUMIST KONTROLLIGE, KAS:

Ei ole sittinud kollane valgusdiood -vastasel juhul on kas Ule-

voi alapingest johtuvalt rakendunud termokaitse v&i tekkinud

lthitihendus.

Kontrollige, et nimiimpulsi suhe oleks dige; juhul kui rakendunud

on kaitsetermostaat, oodake, kuni seade maha jahtub, samuti

veenduge, et ventilaator t66tab korralikult.

- Kontrollige liini pinget: kui see on liiga madal v6i kérge, seade

blokeerub.

Kontrollige, et seadme valjundis ei oleks luhiseid: kui jah, siis

korvaldage viga.

- Etelektrilihendused oleksid korrektselt teostatud, ennekoike seda,
et maandusklemm oleks tdddeldava detailiga Uhendatud ja et
Uhenduse vahel ei oleks isoleermaterjale (nt. lakid véi varvid).

KOIGE LEVINUMAD VEAD PLASMALOIKUSEL
Loikustodde kestel voivad ilmneda teatud defektid, mis ei tulene
reeglina mitte seadme ebadigest toost, vaid muudest pdhjustest
nagu naiteks:
a- Halb labistavus voi Slakk I6ikeservadel
- Liiga suur I6ikekiirus.
- Poleti kalle on liga suur.
- Loigatav detail on liiga paks voi kasutatav vool liiga madal.
- Surudhu rohk-vool ei ole konkreetseks to0ks sobilik.
- Elektrood ja diits on liiga kulunud.
- Dudsihoidja ots ei sobi.
b- Loikekaar ei teki:
- Elektrood on kulunud.
- Tagasisidekaabli klemm ei ole korralikult kinni.
- Loikekaar katkeb:
- Loigatakse liiga vaikese kiirusega
- Pdleti on detailist liiga kaugel.
- Elektrood on kulunud.
- Téole on hakanud moni turvasiisteemidest.
- Kaldus 16ige (servad on viltu):
- Pdleti asend on vale.
- Dllsi ava ebatlhtlane kulumine ja/véi valesti kokkupandud
poleti.
- Vale 6hurdhk.
- Diilis ja elektrood kuluvad ebanormaalselt kiiresti:
- Ohurdhk on liga madal.
- Must 6hk (selles on niiskust voi dli).
- Vigane dudusihoidja.
- Liigne abikaare ,tuhjalt* sittamine.
- Loigatakse liiga kiiresti ja pdleti osadele pritsib sulametalli.
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(Lv)

ROKASGRAMATA

AL

UZMANIBU! PIRMS ~ PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS
IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS IR PAREDZETAS
PROFESIONALAI UN INDUSTRIALAI LIETOSANAI

1. PLAZMAS LOKA GRIESANAS VISPARIGA DROSIBAS
TEHNIKA

Lietotajam jabuat pietiekoSi labi instruétam par plazmas
griezéjsistemu drosSu izmanto$anu un tam ir jabat informétam
par ar loka metina$anu un lidzigam tehnologijam saistitajiem
riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas lidzekliem un par
darbibu kartibu negadijumu laika.

(Sk. ari standartu “EN 60974-9: LokmetinaSanas iekartas. 9.
dala: Uzstadisana un izmanto$ana”).

Izvairieties no tieSajiem pieskarieniem pie grieSanas kontira,
jo no plazmas griezéjsistémas ejoss tukSgaitas spriegums
dazos apstak|os var bt bistams.

Pieslédzot grieSanas kontiira vadus, veicot parbaudes un
remontdarbus griezéjsistémai jabat izslégtai un atslégtai no
barosanas tikla.

Pirms degla nodiluSo detalu mainpas izslédziet plazmas
griezéjsistému un atslédziet to no barosanas tikla.

Veicot elektriskos pieslégumus ievérojiet attiecigas drosibas
tehnikas normas un likumdosanu.

- Pl gri 1 drikst pieslégt tikai pie tadas
barosanas sistémas, kurai neitralais vads ir iezeméts.
Parliecinieties, ka barosanas rozete ir pareizi iezeméta.
Neizmantojiet plazmas griezéjsistéemu mitras vai slapjas
vides, ka arf kad list.

Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitam
savienos$anas detalam.
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A ATLIKUSIE RISKI

2.

APGASANA: novietojiet plazmas griezéjsi baros
avotu uz horizontalas virsmas, kura atbilst aparata svaram;
pretéja gadijuma (pieméram, ja grida ir slipa vai nelidzena utt.)
pastav apgasanas risks.

NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot plazmas
griezéjsistému nolikiem, kuriem ta nav paredzéta.

Ir aizliegts pacelt plazmas grie anas sistéemu, ja iepriek nav
atvienoti visi savieno$anas vai baro$anas vadi/caurules.

Ir aizliegts izmantot rokturi, lai aiz ta kartu plazmas grieSanas
sistemu.

IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Pneimatiska trisfaZzu plazmas grieSanas sistéma ar ventilaciju.
Lauj atri un bez deformacijam griezt téraudu, nertséjoso téraudu,
cinkotu téraudu, aluminiju, varu, misinu utt. GrieSanas ciklu ierosina
paligloks.

GALVENIE RAKSTURLIELUMI

GrieSanas stravas regulésana.

Degla sprieguma kontroles ierice.

Gaisa spiediena, degla Tssavienojuma kontroles ierice.
Termostatiska aizsardziba.

Gaisa spiediena attélosana.

Degla dzesésanas vadiba.

Parak augsts spriegums, parak zems spriegums, fazes trikums.
Talvadibas pults ligzda.

SERIJAS PIEDERUMI

Plazmas grieSanas deglis.
Komplekts saspiesta gaisa pieslégsanai.

PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA

w

Rezerves elektrodu-sprauslu komplekts.

Deglis ar intensivu gaisa plasmu.

Rezerves elektrodu-sprauslu komplekts deglim ar intensivu gaisa
pldsmu.

Evelésanas komplekts.

. 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- Simbols, kas apzimé masinas iek$&jo struktdru.
3- Simbols, kas apzimé plazmas grieSanas procedaru.
4- Simbols S: norada uz to, ka grieSanas darbus var veikt vidé

ar paaugstinatu elektro$oka risku (pieméram, ja tiesa tuvuma
atrodas lielas metala konstrukcijas).

5- Simbols, kas apzimé barosanas Inijas tipu:

1~: vienfazes mainigais spriegums
3~: trisfazu mainigais spriegums

6- Korpusa aizsardzibas pakape.
7- BaroSanas linijas tehniskie dati:

- U, : Aparata mainigais spriegums un frekvence (pielaujama
novirze £10%):
- L, ax - Maksimala no baro$anas linijas patéréta strava.

- L. - Efektiva baro$anas strava

8- GrieSanas kontira raksturojumi:

- U, : maksimalais tuksgaitas 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). 37 vértiba ir izteikta
procentos balstoties uz 10 minusu gara cikla (pieméram,
60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma mindtes; un ta
talak).

Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (uz datu

plaksnites noraditie, aprékinati 40°C vides temperatarai)
tiek parsniegti, tiek iedarbinata termiska aizsardziba
(aparats parslédzas gaidi$anas rezima Iidz bridim, kamér
ta temperatiira nepazeminasies lidz pielaujamajai robezai).

- AINV-AIV : Norada uz iespéjamo grieSanas stravas
maini$anas intervalu (no minimuma Iidz maksimumam)
dotajam loka spriegumam.

9- Aparata sérijas numurs (loti svarigs tehniskds palidzibas
pieprasi$anai, rezerves dalu pasitiSanai, izstradajuma
izcelsmes identifikacijai).

10- == : Baro$anas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas
darbibas drosinataju raksturojums.

11- Ar droSibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir
paskaidrota 1. nodala "Visparigds droSibas prasibas loka
metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs,
tas ir izmantots tikai lai paskaidrotu simbolu un ciparu nozimi; jasu
plazmas griezéjsistémas precizas tehnisko datu vértibas var atrast
uz aparata tehnisko datu plaksnites.

CITI TEHNISKIE DATI:

- STRAVAS AVOTS : sk. 1. tabulu (TAB.1)
- DEGLIS : sk. 2. tabulu (TAB.2)

Aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).

4. PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS APRAKSTS
Vadibas, reguléSanas un savieno$anas ierices

STRAVAS AVOTS (att. B)
1 - Deglis ar tieSo vai centralizéto savienojumu.

- Degla poga ir vienigais vadibas organs, ar kuru var kontrolét
grieSanas uzsak$anu un pabeig$anu.

- Péc pogas atlaiSanas cikls tiek nekavéjoties partraukts jebkura
fazé, iznemot dzeséSanas gaisa padeves fazi (papildu gaisa
padeve).

- Nejausa darbinasana: lai uzsaktu ciklu, poga jaspiez minimalo
laiku.

- Elektriska droSiba: pogas darbiba ir blokéta, ja izolgjosais
sprauslas turétajs NAV uzstadits uz degla uzgala vai, ja tas ir
uzstadits nepareizi.

2 - Atgriezes vads.
3 - Vadibas panelis.

VADIBAS PANELIS (att. C)
1 - Regulators un poga

Regulatora funkcija:

Jebkura rezima |auj regulét stravu.

Pogas funkcija:

Jebkura re, Tma |auj iestatit spiediena devéja mérvienibu.
2 - ReZima izvéles poga

&

@

Lauj izvéleties rezimu (att. D):
GRIESANA

o
Standarta darbibas reZims.
REZGA GRIESANA

LF

Loka grieSanas rezims, kas tiek uzturéts art tad, ja loks netiek
pamests uz detalu.
GRIESANA AR FIKSACIJU

ReZims Iidzigs grieSanai, ar tadu atskiribu, ka uzreiz péc
grieSanas loka aizdedzinaSanas degla pogu var atlaist. GrieSana
tiek partraukta, ja atkartoti nospiez degla pogu.
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EVELESANA

Nolidzinaanas rezims, paredzéts izmantot ar degli, kura ir
uzstadits EVELESANAS izlietojamie materiali.

3 - GAISA poga

£

Péc §is pogas nospiesanas gaiss apméram 45 sekundes turpina
izplUst no degla (deg @ ). Sis operacijas laikd noreguléjiet
a

spiedienu, lai tas batu deglim nepiecieSamaja diapazona.

Displejs (att. D)

- Stravas attélosana

000

LA

2 - Gaisa spiediena attéloSana digitalaja manometra.

AUTO P
7 _/ - a
20170 1TkRe

00000 s

- Nospiediet gaisa pogu, lai padotu gaisu no degla (/éz

iedegas).

lestatiet spiedienu uz nepiecie amo vertibu,

spiediena reduktora rokturi (att. E-3).

- Velciet uz augsu, lai atblok&tu 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).

izmantojot

3 - Trauksmes signalu kodi, bridinajums ar jaudas blokésanu.

Darbibas atjauno$ana no avarijas stavokla vai péc bridinajuma

parasti notiek 10 sekunZu laika péc to célona novérsanas.

01: Primara kontira termiskas aizsardzibas ieslég anas.

02: Sekundara kontira termiskas aizsardzibas ieslég anas.

03: Baro anas linijas parsprieguma aizsargierices ieslég anas.

04: Baro anas lIinijas 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 kontira spiediena releja aizsardzibas ieslég anas.

15: Degla dro bas kontdra ieslég anas.

Bridinajumu kodi, bridinajums bez jaudas blokésanas:

07: Zino par parmérigu puteklu daudzuma uzkra anos ma Tnas
iek pusé

11: Zino par degla / izlietojama materiala nodilumu.

14: Zino par kladam serialajos datos.

16: Zino par to, ka spiediens gaisa kontira izgaja no optimala
diapazona.

17: Zino par baro anas [inijas nestabilitati.

4 - Trauksmes signala vai bridinajuma esamiba.

5 - Stravas padeve masinas izeja.

Kamér $is 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:

- ja degla poga NAV nospiesta (gaidT anas re, ims).

- reZimos GRIESANA, GRIESANA AR FIKSACIJU un
EVELESANA papildu gazes padeves laika (10 sekundes).

- jebkura avarijas stavoklr.

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).

- re,J/mos GRIE ANA, GRIE ANA AR FIKSACIJU un EVELE
ANA, ja grie anas loks partrakst parak liela attdluma starp
degli un detalu dé|, parmériga elektroda nodiluma dé| vai degla
piespiedu attalina anas no detalas dé| (re,ima RE'GA GRIE
ANA loks visu laiku paliek ieslégts).

- rezima REZGA GRIESANA, ja péc grie$anas cikla izbeigéanas
nakamais netiek uzsakts 10 sekunzu laika.

- ja ieslédzas trauksmes signals.

6 - Termostatiska aizsardziba.

7 - Gaisa trikums.
a

8 - Izlietojamie materiali ir bojati.

9

Bridinajums sakara ar bojatiem izlietojamajiem materialiem,
iemesli var bt $adi:
- izlietojamo materialu nodilums.
- izlietojamie materiali ir uzstaditi nepareizi.
- degla bojajums.
- parak zems gaisa spiediens.
is bridinajums pazid péc pareizi veikta grieSanas cikla.
- Analogais manometrs.

LT

e

10 - Talvadibas pults pieslégSana.

=

leslédzas, ja uz aizmuguréjo savienotaju pienak viens no $adiem
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

2

3
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- Galvenais slédzis O - |
Pozicija | (ieslégts) aparats ir gatavs darbam.

- Manualais spiediena regulators (plazmas saspiestais
gaiss).

- Spiediena reduktora rokturis.

- Barosanas vads.

- Talvadiba ar 14 kontaktiem.
KONTAKTTAPINA 1 Polarizators
KONTAKTTAPINA 2.3 MODBUS Rs485.
KONTAKTTAPINA 4.5 Griesanas loka kontakts.
Saslédzéjkontakts, saslédzas, kamér ir ieslégts grieSanas loks.
KONTAKTTAPINA 6.7 Paligloka kontakts. Saslédzéjkontakts,
saslédzas, kamer ir ieslégts paligloks.
KONTAKTTAPINA 8 Argja 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 izvéle”, lai izietu.
KONTAKTTAPINA 10 Stravas iestati anas ieejas (IN) signals
1[v]/ Imax;qq [A].



KONTAKTTAPINA 11 Gaisa spiediena izejas (OUT) signals 1
[VI/[BAR] diapazons 0..10 [V]

KONTAKTTAPINA 12 O[V] etalonsignals KONTAKTTAPINU
8,9,10,11 un 13 signaliem.

KONTAKTTAPINA 13 12[V] baro$ana maks. 100mA.
KONTAKTTAPINA 14 Aizsargzeméjuma (PE) vads.

5. UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT PLAZMAS GRIEZEJSISTEMU
UN VEICOT ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS, PLAZMAS
GRIEZEJSISTEMAI IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAI UN ATSLEGTAI
NO BARO ANAS TIKLA.

ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSI VAI KVALIFICETI DARBINIEKI.

Atgriezes vada-masas spailes montaza (att. G)

APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties aparata uzstadiSanas vietu ta, lai uz tas nebdtu Skérsju
blakus dzeséSanas gaisa ieplides un izplides caurumam; turklat,
parliecinieties, ka netiek iestiktas elektribu vadoSie putekli, kodigi
tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart aparatam vismaz 250mm platu brivu zonu.

UZMANIBU! Novietojiet aparatu uz plakanas virsmas,
kura atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos vai
spontanu kustibu, kas var bat |oti bistami.

PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms jebkada elektriskd piesléeguma veikS8anas parbaudiet, vai
dati uz baroSanas bloka plaksnites atbilst uzstadiSanas vieta
pieejama tikla spriegumam un frekvencei.

Baro$anas bloku drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas,
kurai neitralais vads ir iezeméts.

Lai nodro$inatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu
tipu diferencialos slédzus:

~Ties A([ 2% ])

Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas,
baroSanas avotu tiek rekomendéts pieslégt pie tadam barosanas
tikla ligzdam, kuru impedance ir mazaka par Zmax =0.2 omi.
Plazmas griezgjsisttma neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12
prasibam.

Pievienojot plazmas griezéjsistému pie nerdpnieciska baro$anas
tikla, montétaja vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var
pie ta pievienot (nepiecieSamibas gadijuma sazinieties ar sadales
tikla parstavi).

Kontaktdak$a un rozete

Savienojiet baroSanas vadu ar standarta kontaktdak$u (3P + Z)
ar atbilstoSu nominalu un sagatavojiet vienu baroSanas tiklam
pievienotu un ar drosinataju vai automatisko slédzi aprikotu rozeti;
atbilsto§ajam iezemé8anas izvadam jabat pievienotam pie baro$anas
Inijas zemé&juma vada (dzelteni-za|$). Tabula 1 (TAB.1) ir noraditas
paléninatas darbibas droSinatdju rekomendé&jamas vértibas
ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar stravas avota padodamo
maksimalo nominalo stravu un barosanas tikla nominalo spriegumu.

UZMANIBU! Augstak izklastito noteikumu neievéro ana
butiski samazinas ra, otaja uzstaditas dro ibas sistéemas (I klase)
efektivitati, Ildz 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 ANAS PARLIECINIETIES, KA BARO ANAS BLOKS IR
IZSLEGTS UN ATVIENOTS NO BARO ANAS TIKLA.
1. tabula (TAB. 1) ir noraditas atgriezes vada kérsgriezuma
rekomendé&jamas vértibas (mm?), kuras ir izvélétas atbilsto i aparata
maksimalas izejas stravas vertibai.

Saspiesta gaisa pieslégsSana (att. H).

- Sagatavojiet saspiestd gaisa sadales Iniju, kuras minimalais
spiediens un caurplide ir noradtti 2. tabula (TAB. 2).

- Pievienojiet spiediena reduktoru, ka noradits (att. E).

SVARIGI!

Sekojiet tam, lai ieejas spiediens nebdtu lielaks par 8 bar. Gaiss, kas

satur ievérojamu mitruma vai ellas daudzumu, var izraist izlietojamo

detalu parmérigo nodilumu vai sabojat degli. Ja jums ir Saubas

par pieejama saspiestd gaisa kvalitati, iesakdm izmantot gaisa

zavetaju, kas jauzstada pirms ieejas filtra. Savienojiet ar lokanas

caurules palidzibu aparata saspiesta gaisa I[iniju, izmantojot vienu

no komplektacija esoSajiem 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 $adus piesardzibas pasakumus:
- Parbaudiet, vai ir nodroSinats labs elektriskais kontakts, it Tpasi
griezot loksnes ar izolgjoSo parklajumu, oksidéjusas loksnes u.c.
Pievienojiet masas vadu péc iespéjas tuvak grie anas vietai.
Metéla konstrukciju izmantoSana, kuras nav apstradajamas
detalas sastavdala, tadas ka grieSanas stravas atgriezes vads, var
bat bistama cilvéku veselibai un ta rezultata metinasanas kvalitate
var k|Gt neapmierino$a.

Nepievienojiet masas vadu pie detalas dalas, kura janogriez.

Plazmas griezéjdegla savienojums (att. F) (ja tas ir paredzéts)
lespraudiet degla kontaktdaksu centralaja savienotdja, kas atrodas
uz aparata priek$€ja panela, sekojot tam, lai tiktu ievérota noradita
polaritate. Pieskravéjiet I1dz galam pulkstenraditaja virziena
bloké&Sanas gredzenu, lai nodrosinatu gaisa un stravas plismu bez
nopladém.

Dazi modeli piegades laika jau ir savienoti ar baro$anas bloku.
SVARIGI!

Pirms grieSanas parbaudiet, vai izlietojamas detalas ir pareizi
piestiprinatas, parbaudiet degla uzgali saskana ar noradijumiem
nodala “DEGLA TEHNISKA APKOPE”.

UZMANIBU!

PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS DROSIBA.

Tikai pareizs degla modelis un atbilsto§s savienojums ar
stravas avotu, saskana ar tabulas TAB. 2 noradijumiem, garante,
ka razotaja paredzétas aizsargierices (blokéSanas sistéma)
darbojas efektivi.

- NEIZMANTOJIET citu
materialus.
NEPIEVIENOJIET STRAVAS AVOTU pie degliem, kuri ir
paredzéti grieSanas vai metinaSanas metodém, kas nav
aprakstitas Saja rokasgramata.

So noteikumu neievéro$ana var paklaut nopietnam riskam
lietotaja veselibu un sabojat aparatu.

razotaju deglus un izlietojamos

6. PLAZMAS GRIESANA: PROCEDURAS APRAKSTS

Plazmas loks un plazmas grieSanas lietoSanas pamatnoteikumi.
Plazma ir gaze, kas ir uzsildita I"dz |oti augstai temperatdrai un
jonizéta, pateicoties kam ta klUst par elektribas vaditaju. Saja
grieSanas procedira plazma tiek izmantota, lai savienotu elektrisko
loku ar griezamo metala detalu, kas siltuma iedarbibas dé| kst 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 plast starp elektrodu
(polaritate -) un degla sprauslu (polaritate +), ka art 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 (grieSanas loks). Paligloks
izsleédzas, kad starp elektrodu un detalu izveidojas grieSanas loks.
Rapnica ir iestatits 2 sekunzu paligloka uzturé$anas laiks (4
sekundes EVELESANA rezima); ja $aja laika loks netiek parnests uz
detalu, cikls tiek automatiski blokéts, bet dzesé$anas gaisa padeve
turpinas.

Lai uzsaktu jaunu ciklu, ir jaatlaiz degla poga un péc tam ta atkartoti
janospiez.
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Sagatavosanas darbi.

Pirms grieSanas parbaudiet, vai izlietojamas detalas ir pareizi
piestiprinatas, apskatiet degla galvipu 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. 3.
tabula ir noradits grie anas atrums atkariba no aluminija, dzelzs un
térauda detalu biezuma.

Nospiediet gaisa pogu (att. C-3), lai ieslégtu gaisa padevi.

Ts fazes laika noregulgjiet gaisa spiedienu Iidz uz displeja bis
redzama vértiba, kas atbilst izmantojamajam deglim (2. tabula).

- Noregulgjiet ar rokturi: velciet to uz augsu, lai atblok&tu un
pagrieziet, lai noregulétu spiedienu Iidz DEGLA TEHNISKAJOS
DATOS noradttajai vértibai.

Uzgaidiet, kad uz manometra paradisies nepiecieS$ama vértiba;
nospiediet rokturi, lai noblokétu regulé$anu.

Uzgaidiet, kad gaisa plismai izbeigsies, lai batu vieglak izliet
kondensatu, kas varéja uzkraties deglt.

Griesana (att. L).

Pietuviniet degla sprauslu pie detalas malas (apméram 2 mm),
nospiediet degla pogu; apméram péc 1 sekundes paradas
paligloks.

Ja attdlums ir pareizs, paligloks tiek nekavéjoties parnests uz
detalu, radot grie anas loku.
Vienmérigi parvietojiet degli
grieSanas Iinijai.

Pielagojiet grieSanas atrumu atbilsto§i materiala biezumam un
izvéletajai stravai, parliecinieties, ka lokam, kas iziet no detalas
apakséjas virsmas, ir 5-10° noliekums attieciba pret vertikali un tas
ir virzits preté&ji degla parvietosanas virzienam.

virs detalas virsmas gareniski

Rezga grie$ana (ja tas ir paredzéts)

Perforétu vai rezgveida lok$nu grieSanai var aktivizét atbilstosu

funkciju:

- Ar “Re,imu izvéles” pogu (att. C-2) izvélieties re ,ga grie anas
remu. Pé&c grie anas pabeig anas, ja turpina spiest pogu,
automatiski ieslédzas paligloks. |zmantojiet o funkciju tikai
gadijuma, ja ir jaizvairas no elektroda un sprauslas lieka nodiluma.

Urbsana (att. M)

Ja ir jaizveido caurums vai ja grieSana jasak detalas centra,
aizdedziniet loku, turot degli noliektu un pakapeniski parvietojiet to
vertikalaja stavoklr.

- &1 procedira lauj izvairities no ta, ka loka atstarojums vai
sakausétas dalinas saboja sprauslas atveri, kas var atri pasliktinat
aparata funkcionalitati.

Detalas, kuru biezums ir I1dz 25% no maksimala biezuma, kas ir
noteikts §im aparata modelim, var urbt tie$a veida.

. TEHNISKA APKOPE

~

!JZMANTBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIK
ANAS PARLIECINIETIES, KA PLAZMAS GRIEZEJSISTEMA IR
IZSLEGTA UN ATSLEGTA NO BARO ANAS TIKLA.

PLANOTA TEHNISKA APKOPE
PLANOTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

DEGLIS (att. N)

Periodiski, atkariba no lietoSanas 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 iesp&jams turét pareiza pozicija (attaluma un
perpendikularitates zina).

2- Sprauslas turétajs.
Atskravéjiet to ar rokam no degla galvinas. Ripigi to iztiriet vai
nomainiet, ja tas ir bojats (izdegumi, deformacijas vai plaisas).
Parbaudiet augs$éjas metala dalas integritati (degla drosibas
ierices pievads).

3- Sprausla/kupols.
Parbaudiet plazmas loka atveres, ka arT iek§&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 |oti smalku smilSpapiru.

4- Gaisa sadales gredzens.
Parliecinieties, ka nav izdegumu un plaisu, ka arT, 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 arT, ka gaisa kanali
nav aizsprostoti. Ja ir bojajumi, nekavéjoties nomainiet to.
7- Degla korpuss, rokturis un vads.
Parasti Ts detalas neprasa Tpa u apkopi, iznemot periodisko
parbaudi un rapigu tirm 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 TpaSas parbaudes.
Lai nodro$inatu, ka deglis un vads ir laba darba stavoklr, ir
jaievéro $adi piesardzibas pasakumi:
- nelaujiet deglim un vadam nonakt saskaré ar karstam vai
sakarsétam dalam.
- nepaklaujiet vadu parmérigai vilk§anas slodzei.
- sekojiet tam, lai vads nepieskartos asam malam, griezéjmalam,
ka arT abrazivam virsmam.
- savaciet vadu vienada diametra spiralés, ja ta garums ir parak
liels.
- nebrauciet pari vadam ar jebkada veida transportlidzekli, ka art
nekapiet uz ta.
Uzmanibu.
- Pirms jebkadu darbu veik$anas ar degli, Jaujiet 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
|oti svarigas griezé&jsistémas drosibai un funkcionalitatei.
Ja ir konstatéti izolacijas bojajumi, tadi ka plisumi, izdegumi vai
izlodzijuSies elektriskie savienojumi, degli nedrikst izmantot,
kamér nav nodro$inati dro$a darba apstakli. Saja gadijuma
remontdarbus (arkartas apkopi) nedrikst veikt uz vietas, bet tie
jauztic pilnvarotajam servisa centram, kas péc remonta var veikt
Tpasas parbaudes.

Saspiesta gaisa filtrs (att. H)

- Filtrs ir paredzéts kondensata automatiskai izlaisanai katru reizi,

kad tas tiek atslégts no saspiesta gaisa lnijas.

Periodiski parbaudiet filtru, ja tvertnité ir Gdens, tad to var izliet

manuali, nospiezot izlieSanas savienojumu uz augsu.

- JafiltréjoSais elements ir ipasi netirs, tas ir janomaina, lai izvairitos
no parmériga spiediena zuduma.

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.

A UZMANIBU! PIRMS APARATA PANELU NONEMSANAS
UN TUVOSANAS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA
APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.
Veicot parbaudes kad aparata iek$éjas dalas atrodas zem
sprieguma var iegiit smagu elektroSoku pieskaroties pie zem
spriegojuma esosam detalam.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un
apkartéjas vides piesarnojuma, parbaudiet aparata iek$é&jo dalu
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un notiriet uz transformatora, taisngrieza, indukcijas spoles,
rezistoriem eso$os puteklus ar sausa saspiesta gaisa stravas
palidzibu (maks. spiediens 10 bar).

Nevirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi
pieskravéti, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

Parbaudiet saspiesta gaisa kontlra caurulu un savienojumu
integritati un hermétiskumu.

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas,
uzstadiet aparata panelus atpakal un pieskravéjiet I1dz galam
nostiprinatajskraves.

Ir kategoriski aizliegts veikt grieSanu, kad aparats atrodas atvérta
stavokir.

Péc tehniskas apkopes vai remonta veikSanas 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 sakotnéji piestiprinati, sekojot tam, lai
primara kontdra augstsprieguma savienojumi batu pienacigi
atdaliti no sekundara kontlra zemsprieguma savienojumiem.
Metala konstrukcijas aizvérSanai uzstadiet atpakal
paplaksnes un skraves.

visas

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

iztrkuma vai kédes Tssléguma dé|.

Parliecinieties, ka tiek ievéroti nominalie darba-partraukuma

intervali; gadijuma, ja ir iedarbojusies termostatiska aizsardziba,

uzgaidiet kamér masina pati atdzisis, parbaudiet ventilatora
darbderigumu.

Parbaudiet baro$anas Inijas spriegumu: ja spriegums ir parak liels

vai parak mazs, tad aparats paliks blokéta stavokir.

Parbaudiet, vai uz aparata izejas nav Tssléguma: ja ir Tsslegums,

tad novérsiet ta céloni.

- Parbaudiet, vai grieSanas kontlra savienojumi ir izpilditi pareizi,
it Tpasi, vai stravas atgrieSanas vada spaile ir labi piestiprinata
pie detalas, un ka starp tdm nav izolgjoSo materidlu (pieméram,
krasas).

VISIZPLATITAKIE GRIESANAS DEFEKTI
GriesSanas laika var rasties izpildes defekti, kuri parasti nav saistiti ar
iekartas nepareizu darbibu, bet ar citiem darba apstakliem, tadiem
ka:
a- Nepietieko$a penetracija vai parmériga izdedzu veidoSanas:
- Parak liels grieSanas atrums.
- Deglis ir parak noliekts.
- Parak liels detalas biezums vai grieSanas strava ir parak zema.
- Saspiesta gaisa spiediens vai padeve nav piemérota.
- Elektrods un degla sprausla Ir nodilusi.
- Sprauslas turétaja uzgalis nav piemérots.
b- Griezéjloks netiek nodots:
- Elektrods ir izlietots.
- Slikts atgrieSanas vada spailes kontakts.
c- Griezéjloka partrauk$ana:
- Parak zems grieSanas atrums.
- Parak liels attalums starp degli un detalu.
- Elektrods ir izlietots.
- Ir ieslégusies aizsargierice.
d- Griezums ir noliekts (nav perpendikulars):
- Deglis ir nepareizi izvietots.
- Sprauslas atvere ir nesimetriski nodilusi un/vai degla detalas
nav pareizi samontétas.
- Nepareizs gaisa spiediens.
e- Parmeérigs sprauslas un elektroda nodilums:
- Parak zems gaisa spiediens.
- Gaiss ir piesarnots (mitrums-e|la).
- Sprauslas turétajs ir bojats.
- Dezarloks ir parak ilgi ieslégts gaisa vide.
- Parak liels atrums, kura dé| uz degla detalam nok|Ust sakausétas
dalinas.

(BG)

PBKOBOACTBO C UHCTPYKLIUU

BHUMAHUE! NPEOUM [OA USMNON3BATE CUCTEMATA
3A MNA3MEHO PA3AHE, MNPOYETETE BHUMATEJIHO
PBKOBOACTBOTO C UHCTPYKLUMK!

CUCTEMM 3A MIIASMEHO PA3AHE, NMPEOHA3HAYEHU 3A
NPO®ECUOHANHA N NPOMULLNIEHA YINOTPEBA

1. OBLLUU MPABUJIA 3A BE3OMACHOCT MPU MIA3MEHO -
ObroBO PA3AHE

OnepaTopbT TpsiGBa Aa 6bAe AOCTaTbYHO OCBEAOMEH OTHOCHO
Ge3onacHaTta ynotpeba Ha cucTemuTe 3a NnasMeHo ps3aHe U
puUCKOBeTe, CBbP3aHW C PasfMYHUTE METOAN U TEXHUKU Npu
ABLrOBOTO 3aBapsiBaHe, CbOTBETHUTE Mepku 3a Ge3onacHocT u
AeicTBME B KPUTUYHMU CUTYaLU.

(Mpunaraiite cbwo Taka Hopma “EN 60974-9: AnapaTypa 3a
AbroBo 3aBapsiBaHe. YacT 9: UHcTanupaHe u ynotpe6a”).

U3bsArBaiiTe AUPEKTEH KOHTaKT CbC cCUCTeMaTa 3a psi3aHe;
HanpexeHWeTo Ha npaseH XoA, Ccbhb3AaBaHO OT cucTemarta
3a nnasMeHo psi3aHe MOXe Aaa G'bp,e OonacHoO npu HsAKOU
obcToaTencrea.

CBbp3BaHeTO Ha kKaGenuTe Ha cucTemarta 3a psi3aHe,
onepauuuTe 3a KOHTPOMN U PEMOHT, TpsAGBa Aa ce U3BbLPLUBAT
camMo NpuW M3raceHa U WU3KMKYeHa OT 3axpaHBaliata mpexa
cucrtema.

WUsraceTte cuctemaTa 3a nnasmMeHo psA3aHe U A U3KNK4YyetTe OT
3axpaHBalyaTta Mpexa, npeav Aa noAMeHuTe 3axabeHun 4acTu
BbPXY ropenkara.

EnekTpuuyeckaTa MHcTanauus TpsibBa Aa 6bAe HanpaBeHa
CbrnacHo AeﬁCTBaI.I.IVITe HOpMU U neﬁcrsamwre 3aKOHMU 3a
npeanasBaHe OT TPYAOBU 31ONONYKU.

Cuctemarta 3a nnasmeHo pAa3aHe Tpﬂ68a Aa GLAe CBbp3aHa
©[IMHCTBEHO CbC 3axpaHBalla cMCTeMa C HeyTpareH 3a3eMeH
NPOBOAHMUK.

YBepeTe ce, Aanu KOHTaKTbT 3a €NeKTPUYECKO 3axpaHBaHe e
npaBuUITHO 3a3eMeH.

He uanonaBaiite cucremara 3a nnasmeHo pA3aHe BbLB BnaXxHa
N MoOKpa cpega unu npu obxa.

- Na He ce u3nonseat kabenu c noBpeAeHa W3onauus Unu
pa3xnabeHn Bpb3KK.
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cborBeTcTBaWM Ha ctaHaapt UNI EN 169 unu UNI EN 379,
MOHTMPaHM Ha MacKku M Kacku CbOTBETCTBAlUM Ha cTaHAapT
UNI EN 175.

U3non3BaiTe nopxogsiio npeanasHoO HeropMmo obnekno
(cboTtBeTcTBawo Ha ctaHaapT UNI EN 11611) n pbkaBuum 3a
3aBapsiBaHe (cboTBeTcTBawm Ha ctaHpaapt UNI EN 12477)
KkaTo u3bArBaTe nga uanarate KoxaTa Ha Bb3[AeCTBUTO Ha
ynTpaBuONeToBUTE M MWHGpPa 4YEepBEHM INb4YM, KOUTO cCe
o6pasyBaT oT Abrata; TpsibBa Aa ce B3eMaT M MO-OGLIMPHMU
npeanasHu MepKu 3a ApYry NULa, KOUTO ce Hammupat B 6nusocT
[0 AbraTta 4Ypes eKpaHu UNu 3aBecy, KOUTO Bb3NpensATcTBaT
oTpa3ssiBaHeTo.

- Wym: Ako nopagu 0coGeHO MWHTEH3MBHM onepauun Ha
psizdaHe Cce YCTaHOBM HMBO Ha €XeJHeBHO MNepCOoHaNnHo
n3naraHe Ha wym (LEPd) paBHo unu no-ronsamo ot 85db(A),
e 3agbnKuTenHa ynorpe6ata Ha noaxoaswy cpeacTBa 3a
nvyHa 3awwmTa (Ta6. 1).

ZOPRO®O

- MpemuHaBaHeTo Ha ToKa 3a npe,
nosiBata Ha eneKTPOMarHUTHU noneTa (EMF), kouto ca
JloKanu3upaHu OKoJIo cUcTemaTa 3a psizaHe.
EnekTpoMarHMTHWUTe noneTta Morar ja B3auMOAENCTBaT C HAKOU
MeAULIMHCKU anapaTypu (Hanp. neic-MerdKbpu, pecnvparopw,
MeTarnHu NpoTe3un U T.H.).
TpsibBa pa ce B3emMaT HYXHUTe TMpeanasHW Mepku 3a
npuTexarenute Ha TakMBa anapaTtu. Hanpumep aa ce 3abpanu
AOCTBLNBLT A0 30HaTa, KbAETO Ce M3Nnon3Ba cuctemaTta 3a
nnasMeHo psizaHe.
Ta3u cucTema 3a nna3MeHo psizdaHe OTroBapsl Ha U3UCKBaHMUsAITa
Ha TeXHUWYecKUTe CTaHAAPTU 3a MPOAYKT, KOUTO ce U3MOonN3Ba B
eAVMHCTBEHO B NpoMMLINIEHa cpeAa U ¢ nNpodecMoHanHu uenu.
He ce rapaHTupa HeiiHOTO CbLOTBETCTBUE C OCHOBHUTE Ga3oBU
rpaHMLM Ha eKCMOo3ULMA Ha XOopa Ha eneKTPOMarHUTHMU norneta
B [loOMalliHa cpeja.

OnepaTopbT TpsiGBa Aa U3non3Ba crnefHWUTe npoueaypu, Taka
Yye Aia ce HaManu eKCno3uuMATa Ha eNeKTPOMarHUTHU noneTa:
DukcupaiiTe 3aeHO, KONKOTO MOXe No-6nu3o ABaTta kabena.
CTpemeTe ce rnaBata M TANOTO Aa 6bAAT BbL3MOXHO Mo-
pareye oT cUCTeMa 3a psA3aHe.

He yBuBaiiTe HMKOra OKOMO TANOTO Kabenure.

[a He ce 3acTaBa BbTpe B CUCTeMaTa 3a NNla3sMeHo pA3aHe, 3a
fAa ce U3BLPLUBa psisaHe. [lBaTta kabena aa ce AbpXaT OT eAHa
1 Cblua CTpaHa Ha TANoTo.

CBbpxeTe U3XoAHUA Kabern Ha Toka 3a psidaHe KbM AeTanna 3a
psizaHe, Bb3MOXHO Hal-61130 [0 M3BBLPLUBaHUA pa3pes.

He pexeTe 6n13o fo cuctemara 3a nna3meHo psAsaHe, ceAHanu
v obnerHaTv Ha Hesl (MMHUManHO pa3scTosHue: 50cm).

He octaBsaiTe ¢epomarHutHu npeametTy B 6nusoct Ao
cucTemara 3a nna3MeHo pssaHe.

- MuHumanHo pasctosHue d= 20cm (Pwr. P).

20N

- Anapatypa ot knac A:

Ta3u cucTema 3a nna3MeHo psizdaHe OTrOBapsl Ha U3UCKBaHMATa
Ha TeXHUYeckuTe CTaHAAPTU 3a NPOAYKT, KOUTO ce U3Non3Ba B
©VHCTBEHO B NpOMMLUNIEHa cpeAa U ¢ NpodeCMOoHaNHN Lenu.
He ce rapaHTupa HeiiHOTO CLOTBETCTBME C eNIeKTPOMarHuTHaTa
CbBMECTUMOCT B XXUIULLHM Crpay U Ha Te3U, KOUTO ca CBbP3aHu
JAVPEKTHO KbM 3axpaHBalla MpeXa C HUCKO HanpeXeHue, KoATo
3axpaHBa XWUIULLHUTE crpaau.

OONMbAHUTENHWU NPEANA3HU MEPKU

OMEPALIUN NPU MNA3MEHO PA3AHE:

- B cpepa ¢ BUCOK puck OT TOKOB yaap;

- B orpaHuyeHu npocTpaHcTBa;

- Mpu HanuuueTo Ha 3aNanuUMMU maTepuanu UNu eKCNo3nBK;
TPSIBBA npeaBaputenHo Aa 6baaT npeLeHeHU puckosete
oT "OTroBOpPHO eKCMepTHO nuue” u ga ce M3BbLpWBAT B
NPUCHLCTBMETO Ha MOArOTBEHW 3a AeWCTBME B KPUTUYHU
CUTYyaLMm cneumanucTu.

TPABBA pa 6baaT Bb3NpUMeTM TeXHUYECKUTe CpepacTBa
3a GesonacHoct, onucauu B 7.10; A.8; A.10 Ha Hopma

“EN 60974-9: AnapaTtypa 3a AbroBo 3aBapsiBaHe. Yact 9:

WHcTanupaHe n ynotpe6a”.
TPAABBA pa 6baat 3abpaHeHu onepauuu Mo psisaHe AOKaTo
MU3TOYHUKBT Ha TOK Ce noAaabpxka OT onepaTtopa (Hanpumep:
nocpeAcTBOM pemMbLy).
TPSIBBA pa 6baat 3abpaHeHu onepauuu no ps3aHe, Korato
onepaTtopbT e NOBAMIHAT Haj 3eMsTa, C U3KIIOYeHMe, Korato
ce M3MNon3Ba crneuuanHa ocurypuTenHa nnargopma.
BHUMAHME! BE3OMNACHOCT HA CUCTEMATA 3A
MNA3MEHO PA3AHE.
Camo npeaBuaeHMsI Mogen ropenka W CbOTBETHOTO
CBbp3BaHe C WM3TOYHMK Ha TOK, KaKTO e Moco4YeHO B
"TEXHUWYECKWU [OAHHW” rapaHTupa, 4e npeaBuaeHute
CTPYyKTypu 3a 6Ge3onacHocT ca edmkacHu (cuctema 3a
B3aMMHO Grnokupane).
HE W3MON3BAWTE ropenku U CLOTBETHO pasfMyHM MO
npoun3xoz KOHCYyMaTHBM.
HE CE OMWUTBAWTE OA CbBP3BATE C M3TOYHUK HA
TOK, ropenku npeaHa3HauyeHM 3a MeToAM Ha psizaHe unu
3ABAPSABAHE, kouTo He ca npeABUAEHU B T€3U UHCTPYKLIUK.
HECNA3BAHETO HA TE3U MNPABUIIA moxe aa npeausBuka
CEPUO3HWU puckoBe 3a du3nyeckata 6e30nacHOCT Ha
noTpe6uTens v Aa NnoBpeau anaparypara.

OPYIr PACKOBE
NMPEOBPBLAHE: nocTtaBeTe M3TOYHUKA HA TOK 3a MIla3MEHO
pA3aHe BbpPXYy XOPM3OHTaNnHa MOBBLPXHOCT C HeobxoaumaTa
TOBapOMOHOCMMOCT; B MPOTMBEH cny4vai (Hanpumep:
HaK/TOHEHU U HepaBHU NOAOBE U T.H....) CbLIECTBYBa ONacHOCT
OT npeoGpbluaHe.

HEXAPAKTEPHA YMNOTPEBA:onacHo e pa ce wu3nonssa
cuctemata 3a nnasMeHo psizaHe 3a BcsAKka oGpabotka
pasnuyHa oT npeABUAEHaTa.

3abpaHeHO e noBAMraHeTO Ha cucTemMaTta 3a nNna3MeHo
psizaHe, ako npeABapuUTENIHO He ca GuNM [AEeMOHTUMpPaHU
BCUYKM CBbP3BaLUM UMK 3aXpaHBalLm Kabenu/TpbLou.

3abpaHeHo e Aa ce n3non3ea pbLKoXBaTKaTa KaTo CPeACcTBO 3a
OKa4BaHe Ha cucTemara 3a NnasMeHo psizaHe.

2. YBO[ U OBLLO ONMUCAHUE

Cuctema 3a nnasmeHo ps3aHe CbC CrbCTeH Bb3AYyX, pr:basHa
n ¢ BeHTUnaumsi. [ossonsBa 6bp3o0 psizaHe 6Ge3 aAedopmauuns
Ha CTOMaHa, Hepbxjaema CTOMaHa, ranBaHusMpaHa CcTomaHa,
anyMUHUIA, Mea, MECUHT U T.H. LInkbnbT Ha psidaHe ce akTueupa oT
NUNOTHa Abra.

OCHOBHW XAPAKTEPUCTUKU

- PerynupaHe Ha Toka 3a psisaHe.

YCTPOVICTBO 3a KOHTPOI Ha HAaNPEXEHWETO Ha ropenkara.
YCTPOWNCTBO 3@ KOHTPON Ha HanAraHeTo Ha Bb3ayxa,
CbeanHeHne Ha ropenkara.

TepMOCTaTMHHa 3awumTa.

B|/|3yan|A3V|paHe Ha HandaraHeTo Ha Bb3dyxa.

YHpaBneHme Ha oxnaxdaHeTo Ha roperikara.

- [MpekaneHo ronsiMo HanpexeHue, NPeKaneHo HUCKO HanpexeHue,
nunca Ha gasa.

KOHeKTOp 3a ANCTaHLUMOHHO ynpasneHue.

KbCO

AKCECOAPU KbM CEPUATA
- loperka 3a nnasmeHo psizaHe.
- KomnnekT cbeinHeHusl 3a CBbp3BaHe Ha CrbCTEHNs Bb3ayX.

AKCECOAPMU MO 3AAIBKA

- Komnnekt enekTpoau-arosa 3a 0o6MeH.

I'openKa C ronsm noToK Ha Bb3dyxa.

- KomnnekT enektpoau-Ato3u 3a o6MeH Ha roperika ¢ ronsiM notok
Ha Bb3ayxa.

KomnnekT 3a xobnosaHe (gouging).

3. TEXHUYECKU OAHHU

TABEJA C JAHHU

OcCHOBHWUTE [aHHW, CBbp3aHM C ynotpebata u pabotata Ha
cuctemara 3a nnasMeHo psizaHe, ca o6oblieHn B Tabenata ¢
TEXHUYECKNTE XapaKTepUCTUKN CbC CrieHUTEe 3Ha4YeHnA:
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dur.A

1- EBPOTENCKA Hopma, Ha kosTo oTroBaps GesonacHocTta Ha
paboTa 1 NPOM3BOACTBOTO Ha MaLLVHM 32 ABIOBO 3aBapsiBaHe U
nnasmeHo psisaHe.

2- CwumBon 3a BbTpelLHaTa CTPYKTypa Ha MaluuHaTa.

3- CumBon 3a MeToAa nnasMeHo psisaHe.

4- CumBon S: nokasea, Ye mMoraTt Aa 6bAar U3BbPLUEHN onepauum
psi3aHe B cpea C BUCOK PUCK OT eNeKTpuyecku yaap (Hanpumep:
B BNK30CT A0 roneMu MeTanHu Mach).

5- CwvMBoN Ha 3axpaHBallaTa NMHUS:
1~:MOHO(a3HO NPOMEHIIMBO HanpexeHue
3~: TpdasHO NPOMEHNNBO HanpexeHne

6- CrteneH Ha 6e30nacHOCT Ha CTpyKTyparta.

7- [laHHW, CBbP3aHM C XapaKTepUCTVKWTE Ha 3axpaHBaLlaTa NMHus:
- U, : MNpomeHn1Bo HanpexeHne n 3axpaHealla yectoTa Ha

MalumHara (AonycTumu rpaHmnum £10%):

-1 : MakcvumaneH Tok, NormbLiaH oOT NMHUATA.

- :::x EdbekTuBeH Tok Ha 3axpaHsaHe

8- lMokasatenu Ha cuctemara 3a pssaHe:

- U, : MaKcumanHo HanpexeHue Ha npaseH xoa (oTBopeHa
cucTema Ha psisaHe).

- 1,JU, : ToK 1 CbOTBETHOTO HOPMaNMU3NPaHoO HarfpexeHue,
KOWTO MoraT fa GbaaT oTAeneHu oT MaluvHaTa ro Bpeme
Ha psi3aHe.

- X : OTHoleHVe Ha npekbCBaHe: Nokassa BpeMeTo, npes
KOETO MalluHaTa MoXe [a OTAensi CbOTBETHWS TOK (CbLyata
KonoHa). Mapassiea ce B %, Ha ocHoBaTa Ha uvkbn oT 10
MUHYTU (Hanpumep: 60% = 6 MuHyTU paboTa, 4 nouvska; 1
T.H.). B cnyyai, ye napameTpuTe Ha ynotpeba (Ha Tabenara,
npeasuaeHn npu 40°C 3a pabotHata cpepa), Gbaar
npeByLLEHN, TepMUYHATA 3alLuTa ce 3afencTBa (MalumnHaTa
ce Hamupa B “noymnBka” - stand-by pexum, gokaTo HeliHaTa
Temnepatypa ce HopManuavpa B JOMyCTUMUTE TPaHNLn).

- AIV-AIV : lNoka3ea ramaTta 3a perynupaHe Ha Toka 3a
pssaHe  (MMHMManHO-MaKCUMarHo) 3a  CbOTBETHOTO
HanpexxeHue Ha gbrata.

9- PeructpauroHeH Homep 3a WHAEHTUMKAUMS Ha MallmHaTta
(HeobxoMM 3a TEXHNYECKOTO OBCIyXBaHe, 3asiBka Ha pe3epBHU
4acTu, ycTaHoBsIBaHe Ha MPOKU3X0Aa Ha NpoAyKTa).

10- == : CTOWMHOCT Ha WHEPUMOHHWTE npeanasuTenu,
TpsbBa Aa ce NpeaBuAasT 3a obe3onacsiBaHe Ha NUHUSTa.

11- CumBoOnu, oTHacsWy ce A0 HopmuTe 3a Be3onacHocT, YveTo
3Ha4eHve e oTpaseHo B rmaea “Ob6Lym npasuna 3a 6esonacHocT
npu AbroBOTO 3aBapsiBaHe”.

3abenexka: Taka npeactaBeHata Tabena € TexXHUYecku

XapaKTepuCTUKN MokasBa 3Ha4YeHWETO Ha CUMBONUTE U LUPPUTE;

TOYHUTE CTOMHOCTM Ha TeXHWYeckuTe napameTpu Ha cucTemara

3a nnasmeHo psisaHe TpsibBa Aa GbaT NpPoBEpeHV AUPEeKTHO OT

Tabenarta Ha MalLvHaTa.

KOouUTo

OPYr TEXHUWYECKU OAHHM:

- U3TOYHUK HA TOK: Bux Tabnuua 1 (TAB.1)

- FOPEJIKA : Bux Tabnuua 2 (TAB.2)

Macata Ha MalumHaTa e oTpa3seHa B Tabnuua 1 (TAB. 1).

4. ONUCAHUE HA CUCTEMATA 3A MITIASMEHO PA3AHE
Ypeau 3a KOHTPON, perynupaHe U CBbp3BaHe

U3TOYHUK HA TOK (dwur. B)
1 -Tlopenka c AMPEKTHO UMK LEHTPanuM3nMpaHo cheauHeHue.

- ByTOHBLT Ha ropenkata € eAUHCTBEHUAT KOHTPOMEH OpraH, oT
KOWTO MOXe Aa ce ynpasnsaBa Ha4yanoTo 1 Kpasd Ha onepauunTe
no psAsaHe.

Korato Ccnpe HaTUCKaHeTo Ha 6yTOHa, UMKBIBT Ce NnpekbcBa
HezaGaBHO BbLB BCAKa egHa hasa, C U3KMOYEHME Ha
noaabpXaHeTo Ha Bb3Ayxa 3a oxnaxgaHe (nocneasallo
rnogaBaHe Ha Bb3ayXx).

Cﬂy‘-laVIHI/I MaHeBpu: 3a Aa Ce paspelun HayanoTto Ha UUKbI,
HaTuckaHeTo Ha GyToHa TpsbBa Aa ce npaBv 3a MHOTO KpaTko
Bpeme.

- Enexktpuyecka GesonacHocT: pyHkumusita Ha OyToHa e
6rnokupaHa, ako u3onupaliara noctaska 3a Awsata HE e
MOHTUpPaHa BbPXYy [MaBaTta Ha ropenkata unm e MOHTUpaHa
HenpaBWnHo.

2 - U3xopeH kaben.
3 - KoHTporneH naHen.

KOHTPOJIEH NMAHEN (®ur. C)

1 - EHkogep u 6yToH
DYHKUUA eHKoaep:
BbB BCEKM €AWH PexnM NO3BONsBa PerynmpaHeTo Ha Toka.
DyYHKUUSA Ha ByToHa:
BbB Bcekn eavH pexum No3BorisiBa 3ajaBaHeTo Ha BbanpueTara
MepHa eAMHMLA OT CeH3opa 3a HarnsraHe.

2 - ByTOH 3a U360p Ha pexummu

&

@

Mo3BsonsiBa aa ce usbupar pexumute (dur. D):
PA3AHE

CTaHAapTeH PeXnM Ha thyHKLMOHMPaHe.
PELWWETBYHO PA3AHE

LF

===
Pexunm Ha psizaHe ¢ Abra, KOSITO Ce NOAAbPXKa, OPY U KOraTo He
Cce npefaBa Ha fetanna.
BNOKWUPAHO PA3AHE

[F &

PG)KI/IM, I'IO[J,06€H Ha pA3aHeTo, C Ta3n pasnuka, 4ye LWowm ce
06pa3yaa Abrata 3a pAa3aHe, MOXe [a ce Cnpe HaTUCKaHEeTOo Ha
GyTOHa Ha ropenkara. PsasaHeTo ce npeKkbcBa, ako OTHOBO ce
HaTucHe 6yTOHa Ha ropernkarta.

XOBJIOBAHE (GOUGING)

111N

Pexxum xobrnosaHe, NoAxoasill, 3a W3MNon3BaHe C ropernka,
obopyasaHa ¢ koHcymaTueu 3a XOBTOBAHE (GOUGING).
3 - ByTtoH Bb3aYX

o

K

@

KaTto ce HaTucHe To3u BYTOH Bb3AYXbT NpOAbIKaBa Aa U3nNu3a
OT roperkarta 3a okorno 45sec (# BKMtoyeHo). Mo Bpeme Ha

Tasn hasa perynupante HansraHeTo B AvanasoHa, KOUTO ce
M31CKBa OT ropernkara.

Aucnneu (®ur. D)
1 Buayanmupaue Ha Toka

0
0Z1ZIA

2 - BusyanusaupaHe Ha HansiraHeTo Ha Bb3Ayxa oT uudposus
MaHOMeTbp.

AUTO

0020 TikPa
0 B8

- HatucHeTe GyToHa 3a Bb3[yX, 3@ [a HakapaTe Aa usnese
Bb3dyxa OT ropernkara ( # BKITHOYEHO).

3apaliTe HansiraHeTo [0 HyXHaTa CTOMHOCT KaTo 3aBbpTuTe

pbKOXBaTKaTa Ha peaykTopa 3a HansiraHeto (dur. E-3).

- [pbnHeTe Harope, 3a ga ocsoGoauTte w 3aBbpreTe (Pur.
E-3).

AKO 3aAafieHOTO HansiraHe e U3BbH HeobxoaMMWs nanasoH,

ce nosiBsiBa npeaynpexaexune (dur. D-3).

- B «kpad Ha perynupaHeto, u3Tnackaite Hagony
pbKOXBaTkaTa, 3a Aa bnokvipare perynupaxerto (dur. E-3).

3 - Konmose Ha anapmuTte, npeaynpexpeHve ¢ GrnokvpaHe Ha
MoOLYHOCTTa.
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Bb3o6HoBsABaHeTO Ha paboTaTta crieq nosiea Ha ycnosue 3a
anapma unu npepynpexaexune obrkHoBeHo ctaBa 10 cekyHam
crief U34e3BaHeTo Ha NpuUYMHaTa, KOsiTO ro e nopoauna.

01: 3apeiicTBaHe Ha TepMu4yHaTa 3awMTa Ha MbpBUYHATA

cuctema.

02: 3apgencTBaHe Ha TepMuyHaTa 3alMTa Ha BTOpUYHaTa
cuctema.

03: 3apeiicTBaHe Ha 3awmTata 3@ MpekarneHo  ronsmo
HanpexeHne Ha 3axpaHBalliata NnHWS.

04: 3apgenctBaHe Ha 3awmTata 3a MpekaneHo  HUCKO

HanpexxeHue Ha 3axpaHBallata nvHNS.

05: 3apgencTtBaHe Ha TepMmuyHaTa 3alyuTa Ha MarHuTHUTE
KOMMOHEHTH.

06: 3apeiicTBaHe Ha nuncata Ha asa Ha 3axpaHBalaTta
TIMHUS.

08: MoMoLLHO HanpexeHVe U3BbH AnanasoHa.

09: 3apeiicTBaHe Ha 3alMTaTa Ha mpecocTarta Ha cuctemara 3a
Bb3AyX.

15: 3apeiicTBaHe Ha 3allMTHaTa CUCTeMa Ha roperkara.

Koag Ha npepynpexaeHnuero,

GHOKMpaHe Ha MOLWHOCTTA:

07: CurHan 3a MpPeKkoMepHO HaTpynBaHe Ha Mnpax BbTpe B
MalwmnHaTa

11: CurHanuanpaHe Ha 3axabsiBaHe Ha [opernkarta / KoHcymatus.

14: CurHanuavpaHe Ha rpeLlka B CEpUAHUTE AaHHW.

16: CIIII'HEHI/I3VIpaHe 3a HarndraHe B cuctemMarta 3a Bb3yX U3BbH
onTUMasnHua gnanasoH.

17: CmrHanwampaHe 3a HecTabunHocT Ha 3axpaHBaLllara nnHus.

4 - Hanuuve Ha anapmMa vwnu npeaynpexaeHue.

npepynpexaeHve 6e3

5 - WU3xon Ha MaluuMHaTa, 3axpaHeHa Cc eHeprus.

Korato cBeTu, nokasga, Ye M3Xo4bT Ha MallMHaTa € 3axpaHeH ¢
eHeprus, cuctemara 3a psisaaHe e akTMBMpaHa (MurnoTHata gbra
VNu gbrata 3a psisaHe € akTUBHA).
M3xoabT ce 3axpaHBa C eHeprus, korato ce HaTucHe GyToHa Ha
ropenkarta u HsiMa HalIM4HO HUKaKBO yCrioBue 3a anapma.
M3xoabT Ha MaluMHaTa He e 3axpaHeH C eHeprus B criefHuTe
cnyyau:
- ¢ ByToH Ha ropenkata, koiTto HE e HatucHaTt (ycnosue Ha
stand by).
- B pexumn PA3AHE, BITOKMPAHO PA3AHE n XOBJTOBAHE
(GOUGING) no Bpeme Ha post gas (10 cekyHam).
- MpW BCSIKO YCNOBKE Ha anapma.
MaluunHata 6nokupa n3xoaa B criegHuTe criyqam:
- B pexumun PASAHE, PELLETbYHO PASAHE n XOBJTOBAHE
(GOUGING), «korato crpe HaTuckaHeTo Ha OyToHa Ha
ropernkara.
B pexxum BJIOKMPAHO PA3AHE koraTto cnpe HaTUCKaHEeTo Ha
6yToHa Ha ropernkarta no Bpeme Ha NUrnoTHaTa gbra unu npu
HaTucKkaHeTo Ha GyToHa Ha ropenkara no Bpeme Ha Jbrata 3a
psisaHe.
- aKo nuroTHata Abra He ce npefade Ha fJeTaitna ao
MakcumarHo BpemMe OT 2 CeKyHau (4 CeKyHOu B pexum
XOBJIOBAHE (GOUGING)).
B pexumn PASAHE, BITOKMPAHO PASAHE n XOBJTOBAHE
(GOUGING), ako gbrata 3a psisaHe ce NpekbCcHe, nopaau
NPEeKOMepHO pa3cTosiHMe Mexay ropenkara u Aetaina,
npekaneHo 3axabsBaHe Ha €enekTpoja WNu MpUHYAUTENHO
oTAanevaBaHe Ha ropenkata OT [JeTaiina (B pexum
PEWETBYHO PASAHE abrata ce noaabpxa BuHaru).
B pexxum PELLETBYHO PABAHE, ako B kpasi Ha eavH LyKbI,
cnefpalms He HacTbnu 4o 10 cekyHau.
- aKo ce 3afeiicTBa anapma.
6 - TepmocTaTMyHa 3awmTa.

7 -Jlunca Ha BL3AYX.
"

8 - MNoBpeAeHM KOHCyMaTUBM.

Mpenynpexaenne 3a nowo yHKUMOHUPALLM KOHCYMaTuBU,
npuynHUTE Morat Aa 6baart:
- 3axabsiBaHe Ha KOHCymMaTunsuTe.
- HenpasBUIHO MOHTMPAHN KOHCYMaTuBU.
- pedbekTHa roperka.
- MpekKareHo HUCKO HandraHe Ha Bb3gyxa.
BbacTaHoBABaHETO crnep ToBa npedynpexaeHuwe ctaBa cneq
eauH NpaBuUneH LUMKb Ha pA3aHe.
9 - AHanoroe MaHoMeTbp.

WSS

e

10 - Hannumne Ha AUCTaHUMOHHO ynpaBreHue.

CsetBa, Kkorato Obfe u3fgageH eavWH OT AWUCTaHLMOHHUTE
CUrHanv BbpXxy 3aaHus koHekTop (Pur. E-3):

1- CepuitHo cBbp3aBaHe Tux MODBUS.

2- BWbHLHO ynpaBneHue 3a akTMBMpPaHe Ha MOLLHOCTTA.

3- CwrHan 3a 3afjaBaHe Ha TOK NO-ronsiM unu paseH Ha 1V.

3AMEH MAHEN (dur. E)

1 - aBeH npekbcBay O - |
B nonoxenue | (ON), malimHaTa e rotoBa 3a yHKLMOHMPaHE,

2 -PbyeH perynatop 3a HanAraHeTo (CrbCTeH Bb3AyX -
nnasma).

3 - PbkoxBaTka Ha peayKTopa 3a HansraHe.

4 - 3axpaHBauy kaben.

5 - [iInctaHuMoHHO ynpaBneHue 14 nontoca.
Kpaue (PIN) 1 MNonsipusatop
Kpaue (PIN) 2.3 MODBUS Rs485.
Kpaue (PIN) 4.5 KoHTakT Ha abrata 3a pssaHe. OBUKHOBEHO e
OTBOpEHO, 3aTBapsi Ce, KoraTo Jbrata 3a psi3aHe e akTMBHa.
Kpaye (PIN) 6.7 KoHTakT Ha nunotHata Abra. O6UKHOBEHO €
OTBOpEHO, 3aTBapsi Ce, korato NUIoTHaTa Abra € akTUBHA.
Kpaue (PIN) 8 BbHLUIHO ynpasneHue akTMBMpaHe Ha MOLLIHOCTTa.
Ako e 3aTBOpeHo Ha O[V] Kpaue (PIN12) aktuBupa mMoLiHOCTTa.
3ameHsi HanbHO yHKUWsTa Ha ByToHa Ha roperkara.
Kpaye (PIN) 9 CurHan OUT HanpexeHue Ha naxoaa. [inanasoH
0-10[V] cbc ckanma 3a 3agaBaHe Ha crtouHocT 10V/200V,
10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. 3agaBaHeTo cTaBa kaTo ce
HaTUCHaT eAHOBPEMEHHO MO BPeMe Ha NyckaHeTo Ha nnatkara
6yToHUTe “EHKOAEP 1 13GOP Ha pexum”. N3bupaHe Ha xenaHarta
cKana KaTo ce Bb3fencTsa Ha eHkogepa. HaTtucHete oTHoBO
6yTOH “n36op Ha pexum’, 3a Aa usnesete.
Kpaue (PIN) 10 CurHan IN 3apaBaHe Ha Tok 1[V] / ImaX/10 [A].
Kpaue (PIN) 11 CurHan OUT HansiraHe Ha Bbagyxa 1 [V]/[BAR]
AvanasoH 0..10 [V]
Kpaue (PIN) 12 OxnaxaaHe O[V] curHanu kpade (PIN) 8,9,10,11
n13.
Kpaye (PIN) 13 3axpaHBaHe 12[V] max 100mA.
Kpadye (PIN) 14 PE 3awumTeH npoBOAHMK.

5. AHCTANUPAHE

BHUMAHWE! BCUYKM ONEPALIUU NO UHCTANTUPAHE
U ONEPALMU NO ENEKTPUYECKO CBBP3BAHE TPABBA
OA CE M3BBLPLUBAT CAMO MNPU HAMBIHO U3FACEHA U
WU3KMIOYEHA OT 3AXPAHBALLATA MPEXA CUCTEMA 3A
NNA3SMEHO PA3AHE.
ENEKTPUYECKUTE CBBP3BAHUA TPABBA [OA BbOAT
W3BBLPLIBAHW EOUHCTBEHO OT OBYYEH U KBATIMGULIUPAH
3A TA3M JEAHOCT MEPCOHAT.

Cebp3BaHe Ha U3xogHus kaben-wunka maca (®wur. G)
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MECTOMONOXEHUE HA MALLNHATA

Onpe,u,eneTe MACTOTO 3a MHCTanupaHe Ha mMalluHaTa, Taka 4ye Tam
Aa HAMa NpenATcTBuA npef CbOTBETHUA OTBOP 3a BXOL W U3X0L Ha
oxnaxpaaliusa Bb3ayX; B CbLLOTO BpeMe yBepeTe ce, Ye He Ce BCMYKBaT
npaLlInHKK, KOPO3NBHU U3NapeHusd, Brara n T.H. I'Iombpxame noHe
250mm cBo60AHO NPOCTPAHCTBO OKOMO MalLMHaTa.

BHUMAHUE! TMMocTtaBeTe MaluMHaTa BbPXYy paBHa
NOBBLPXHOCT CbC CbLOTBETHaTa TOBapOMOHOCMMOCT, 3a Aa ce
n3berHe eBeHTyanHo npeobpwblyaHe MM ONacHO NpemecTBaHe
Ha MalMHaTa.

CBBP3BAHE C MPEXATA

- ['Ipe,qm Aa Ce U3BbpLUM KaKBOTO U [a enekTpu4ecko CBbp3BaHe,
npoeepeTe BbPXY Tabenata ¢ TEXHWYECKU XapakTepucTukn Ha
N3TOYHMKaA Ha TOK, Aann OaHHUTE OTroBapAT Ha HarnpexXeHWeTo u
YecToTara Ha Mpexarta npu MACTOTO Ha UHCTanaums.

- W3TOYHMKBLT Ha Tok TpsibBa Aa Gbhe CBbp3aH eOUMHCTBEHO CbC

3axpaHealla cuctemMa CbC 3aHyneH 1 3a3emMeH NPOBOAHUK.

3a Aa ce rapaHTtupa 6esonacHocTTa npn VUHOWPEKTEH KOHTaKT,

nanonseanTe crnegHuTe Tunoese ,qmdaepeHumanHM npeKkbcBayn:

-Tun A ( )-

3a pa ce ynoenetBopsiT uancksaHusita Ha Hopma EN 61000-3-
11 (Flicker) ce npenopbyBa cBbp3BaHe Ha W3TOYHWKA Ha TOK C
TOYKUTE Ha MHTepdelica Ha 3axpaHBalljata Mpexa, KoUTo ca C
uMnegaHc no-mansbk ot Zmax = 0.2 ohm.

Cucremara 3a NnasmMeHo psisaHe He OTroBaps Ha U3NCKBaHUATa Ha
ctanaapt IEC/EN 61000-3-12.

Axo cucTemarta 3a nnasmMeHo psidaHe TpsibBa @ ce CBbpxe KbM
obLuecTBeHa 3axpaHBalla Mpexa , NMLETO ,KOeTo A WHcTanvpa
unn usnonssa TpsibBa [da MpoBepu, Aanu Moxe Aa 6Gbae
CBbp3aHa (ako e Heobxoaumo, Aa Ce Hanpasu KOHcynTauus c
pasnpeaennTenHoTo ApYXEeCTBO).

Lllencen n KOHTaKT

CebpxeTe 3axpaHBawmsi kaben ¢ HopmanuaupaH wencen (3P
+ T) cbC cbOTBETHAaTa M3OPBLXIMBOCT W MpeABUAETE KOHTakKT 3a
Mpexara, cHabaeH ¢ npeanasuTeny Unu aBToMaTUYeH NpeKkbeBay;
crneumanHarta sasemsiBalla knema Tpsabsa ga 6bge cBbp3aHa CbC
3a3emsiBaLl NPOBOAHMK (KbNTO -3eMeH Ha LBST) Ha 3axpaHBallaTta
nuHus. Tabnuua 1 (TAB.1) noka3ea NpenopbYUTENHUTE CTOWHOCTM,
M3paseHy B amnepu, Ha MHepLVOHHUTE NpeanasuTeny Ha NMHUSTa,
n3bpaHu cropes MakCUManHus HOMWHANEH TOK, NpeAaBsall ce OT
W3TOYHMKA Ha TOK 1 HOMUHAITHOTO HanpexeHue Ha 3axpaHBaHe.

BHUMAHUE! HecnasBaHeTo Ha npaBunarta, U3noxeHu
no-rope, npaBu HeedUkacHa cucTemata 3a GesonacHocT,
npeaBuAeHa oT npousBoauTens (knac I) ¢ npousTuuawm ot
TOBa CepMO3HM pPUCKOBe 3a XxopaTa (Hanp. TOKOB yaap) M 3a
npegMeTUTe (Hanp. noxap).

CBBHP3BAHE HA CUCTEMATA 3A PA3AHE

BHUMAHUE! NMPEOU OA U3BLPLUUTE CNEOHUTE
CBbP3BAHUSA, YBEPETE CE, YE U3TOYHUKBT HA TOK E
CMPSAH U U3KIHOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA.

Tabnuua 1 (TAB. 1) cbabpa NPENOPBLYUTENHUTE CTOMHOCTW Ha
n3xogHua kaben (B mm2) B 3aBUCUMOCT MakcumanHusa otgaaeH ToK
OT MalunHaTta.

Cebp3BaHe Ha crbCTeHus Bb3ayXx (dur. H).
- [MoaroteeTe NWHWA 3a JOCTaBsIHE Ha CrbCTEH Bb3/lyX C MUHUMAIHO
HansraHe v gebwT, nocoyeny B Tabnuua 2 (TAB. 2).
- CsbpxeTe pefyKTopa 3a HansraHe, kakTo e nocoveHo (dur. E).
BAXHO!
He npesuwagaiiTe MakcyManHoTo HansraHe Ha Bxoga oT 8 bar.
Bbadyx, KOWTO cbabpXa rofsMo KOMMYECTBO BRara WM Macro,
MOXe Aa Aa NPUYMHU NpekoMepHo 3axabsBaHe Ha KOHcymaTuBUTE
VU aa nospeau roperkarta. AKO Ce CbMHsiBaTe 3a KavyecTBOTO
Ha CrbCTeHWsi Bb3AyX, C KOWTO pasnonarate, npernopbyBa ce
ynoTpebarta Ha uscyLu1Ten Ha Bb3ayxa, KouTo TpsibBa fa ce MOHTUpa
npeau cuntbpa Ha Bxoda . CBbpxeTe ¢ rbBkaBa Tpbba nuHuATa
3a CrbCTeH Bb3yX C MallMHaTa KaTo u3nonaeaTe npeaoctaBeHuTe
CbeuHeHs, kouto TpsibBa Aa ce MOHTUPAT Ha UNTbpa Ha BXoaa,

NoCTaBeH BbPXYy 3afHaTta CTpaHa Ha maluuHarta.

CB'prlBaHe Ha u3xoaHusa KaGen Ha Toka 3a ps3aHe.

CB'bp)KeTe n3xogHua kaben Ha Toka 3a psizaHe KbM /:(eTal?ma WUnu Kkem
MeTarneH OMopeH MIIOT, KaTo CnasuTe CNeAHUTE NpeaynpexaeHNs:
MposepeTe, Aanu uMa [06bP E€NEKTPUYECKM KOHTAKT, 0COBEHO,
aKo Ce pexaTr namapuHum C un3onupallio MNOKpUTUE, OKUCNEHU
namMapuHu 1 T.H.

- MsBbplieTe cBbp3BaHETO Ha MacaTa Bb3MOXHO Hal- 6nun3o Ao
30HaTa 3a psisaHe.

M3non3eaHeTo Ha MeTanHuW CTPYKTypu, KOMTO He ca 4acT oT
06paboTBaHMs [eTann KaTto M3XOAEH NPOBOAHWMK Ha Toka 3a
psizaHe Moxe Aa 6bae onacHo 1 fa AoBefe A0 He3a40BONUTENHU
pe3ynTtaTtu OT pA3aHeTo.

He MSB‘prIJBaIZTe CBbP3BaHETO BbPXY 4YacTra oT ,u,eTaVlna, KoATO
TpsiGBa Aa ce oTpexe.

CBbp3BaHe Ha ropernkara 3a nnasmeHo psizaHe (dur. F) (kbaeto
€ npeaBUAEHO)

BkapaiiTe MbXKWUsi HakpaiHUK Ha ropenkarta B LEHTpanuaupaqus
KOHEKTOp, MOCTaBeH Ha MpeaHWst MaHen Ha MaluHata, KaTto
npunenHe Ao knoya 3a nonsipusnpaxe. 3asuiiTe Jokpai, B Nocoka Ha
YacoBHMKOBaTa cTpernka, Grokvpalumns NpbCTeH, 3a Ja rapaHTupare
NpemM1MHaBaHeTo Ha Bb3aadyxa M Ha Toka 6e3 3aryou.

[Mpu HsikOM MoZenu ropernkara ce NpeaocTaBs CBbp3aHa C U3TOUHMKA
Ha TOK.

BAXHO!

Mpean na 3anodHeTe onepauuuTe No psidaHe, nposepeTe, Aanu
NPaBUIHO Ca MOHTVPAHK YacTUTe 1 KOHCYMaTUBUTE, KaTo NpoBepuTe
rnaeaTa Ha ropernkara, kakto e nocodeHo B rmasa "TOAOPBXKA HA
FOPEJIKATA".

BHUMAHMUE!

BE30MACHOCT HA CUCTEMATA 3A MNMASMEHO PA3AHE.
CaMo npeaBMAEHUAT MoAen Ha ropenkata M CbOTBETHOTO
CBbp3BaHe C U3TOYHMKA Ha TOK, KakTo e mocouyeHo B TAB. 2
rapaHTupa, 4e 6e3onacHocTTa, NpeABUAeHa OT Npou3BoAUTENS,
e echmkacHa (cuctema 3a B3auMHO Griokupane).

- HE U3MON3BAMNTE ropenku M ChOTBETHUTE KOHCYMaTMBM,
KOWUTO He Ca OPUTMHAarHK .

HE CE ONUTBAMTE [IA CBBLP3BATE C U3TOYHMKA HA TOK
ropernku, npou3BeAeH 3a MeToAu Ha psizaHe UNu 3aBapsiBaHe,
KOWTO He ca YoMeHaTu B Te3n MHCTPYKLUK.

HecnassaHeTo Ha Te3n NpaBuna MoXe Aa foBeae A0 CePUO3HU
puckoBe 3a ¢husmueckata 6e3onacHOCT Ha moTpe6utens u
noBpexaaHeTo Ha anapartypara.

6. MNA3MEHO PA3AHE: ONMUCAHUE HA METOOA

MnasmeHa Abra U NpMHUUN Ha NpuUnoXxeHue B NflaaMeHoTo
paizaHe.

MnasmaTta npeacTaBnsiBa HarpsT ras npu U3KMKYUTENHO BUCOKA
Temneparypa 1 KOWTO € NOHU3UpaH, Taka Ye Aa CTaHe enekTpuyYeckn
NPOBOAHUK. To3zmn METOoL Ha pdA3aHe 13nonssa nnas3mara 3a npeHoc
Ha enekTpuyeckara Abra BbpXy MeTanHus ,EleTEVIn, KOWTO ce pastansa
OT TONnuHaTa u ce otaens. FopenKaTa n3nosnsea CroCTeH Bb3ayX OT
€[1HO 1 CbLLO MSCTO Ha 3axpaHBaHe, KakTo

3a rasa nnas3ma, Taka v 3a rasa 3a oxnax/jaHe 1 3a 3almUTHWS ras.
3ananBaHe Ha NnunoTHaTa abra

3anoyBaHeTo Ha uuMKbna ce onpegena OT NUNOTEH TOK, KOWTO
npoTuya Mexay enekTpoaa (nontoc -) 1 Ato3ata Ha ropenkarta (nonoc
+) 1 cTapTa Ha noToka Ha Bb3aayxa.

Kato ce npubnuxw ropenkara Ao AeTaiina 3a psidaHe, CBbp3aH C
nontoc (+) Ha M3TOYHMKA Ha TOK, MUMOTHaTa Abra ce npejasa kato
ce obpasyBa nna3meHa Aibra Mexzay enekTpoaa (-) U camus getann
([J,‘bl'a 3a pﬂ3EHE). MunotHaTa Abra ce U3Knw4Ba BegHara Lom ce
YCTaHOBM Abrata 3a pA3aHe Mexay enekrpoga v [J,eTaI?IJ'Ia.

BpemeTo 3a noaabpkaHe Ha NuUnoTHaTa Abra, 3afafeHo habpuiHo
e 2sec (4 cekynau B pexum XOBJIOBAHE (GOUGING)); ako
TpaHcdepbT Ha Abrata KbM AeTalina He ce OCblLUecTBM A0 ToBa
BpemMe, UUKbIbT Cce 6n0Kv|pa aBTOMATU4HO, C W3KMHYEeHue Ha
nogabpXaHeTo Ha Bb3ayXa 3a oxnaxaaHe.

3a Aa 3ano4yHe HOB UUKbI e HBOGXOFLI/IMO Aa ce cnpe HaTUCKaHeTo Ha
GyToHa Ha ropenkaTa W OTHOBO Aa Ce HaTUCHe.

MpepBaputenHu onepauum.

I'Ipep,vl Aa 3ano4vyHeTe onepauuuTe Mo psA3aHe, npoBepeTe,
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[any npaBUIIHO Ca MOHTUPaHW YacTuTe U KOHCyMaTuBWTe, KaTo
npoBepuTe rMaBaTa Ha ropernkara, kakTo € Moco4YeHo B maparpad
"MOAAPBXKA HA TOPEJKATA”.

- BknioyeTe n3ToYHMKa Ha Tok 3a psisaHe (Pur. D-1) B 3aBucumoct
oT paebenuHata M OT TUNa Ha MeTanHUsi MaTtepuarn, KOWTO
Bb3HamepsiBaTe fda pexere. B TAB. 3 e oTpaseHa ckopocTTa
Ha psisaHe B 3aBWCWMMOCT OT AebenuHata 3a MaTepuanute ot
anyMVHWIA, Xens30 1 cTomMaHa.

HatucHete 6yToHa 3a Bb3gyx (®Pur. C-3) kaTo Aajete Ha4ano Ha
noAaBaHeTo Ha Bb3ayX.

Perynupaiite, no Bpeme Ha Tasn asa, HanAraHeTo Ha Bb3ayxa,
[l0KaTo npoyeTeTe Ha AWUCMIes Hy)XHaTa CTOMHOCT Ha HansraHeTo
B 3aBMCMMOCT OT u3nonaeaHara ropenka (TAB. 2).

3aBbpTeTE pbKOXBaTKaTa: U3AbpMaiiTe Harope, 3a Aa ocBoGoAnTe
M 3aBbpTeTe, 3a [a perynuparte HamnsraHeto [0 CTOMHOCTTa,
nocoyeHa B TEXHUYECKW JAHHWN HA TOPENKATA.

MpoyeTeTe CTOMHOCTTA, KOSITO Ce& M3UCKBA BbPXY MaHOMETbpa;
u3TnackainTe pbkoxsaTkaTa, 3a a Griokuparte perynmpaHeTo.
OcTaBeTe [Ja NPUKIOYM CMOHTAHHO M3TUYAHETO Ha Bb3AyX, 3a Aa
YINECHWUTE OTCTPaHSIBAHETO Ha €BEHTyarieH KOHAEH3, KOITo ce e
HaTpynan B ropernkara.

Onepauuu no psasaHe (®wr. L).

MpubnkeTe aro3ata Ha ropenkara fo pbba Ha getanna(okono 2
m), HaTucHete 6yTOHa Ha ropernkara; crnef okono 1 CeKkyHOa ce

nony4yasa 3ananBaHeTo Ha nNunoTHaTa gbra.

- AKo pascTosiHMETO € NOAXOASLLO, MUoTHaTa Abra ce NpexBbprs
He3abaBHO Ha AeTaiina kaTto To3u HauuH obpasyBa Abrata 3a
psizaHe.

- MNpemecTeTe ropenkata BbpXy MOBBbPXHOCTTA Ha Aetana no

AbIDKNHA Ha ngeanHarta JIMHUA Ha cpsA3a C NpuaBMKBaHe no npasa

INNHUA.

PerynupaiiTe ckopocTTa Ha psidaHe B 3aBUCUMOCT OT aebenuHata

1 n3bpaHusi TOK, KaTo NpoBepuTe, Aanu Abrata, KOSTO W3nu3a

OT [jonHaTa NOBbPXHOCT Ha AeTaiina npuema HaknoH ot 5-10°

no BepTukana, B MNPOTUBOMOMOXHATa MNOCOKa Ha Ta3uM Ha

npeaBMKBaHETO.

Onepauums Ha psizaHe Ha pelueTka (KbAeTo e npeABuAeHa)

3a fa pexeTe namapuHu C OTBOPW UMW Ha pelueTka, Moxe [a ce

OKaXe Momne3Ho akTUBMPAHETO Ha Tasn thyHKLMS:

- W36epeTe c ByTOH “n360p Ha pexumu” (dur. C-2) Pexum psizaHe Ha
peLeTku. B kpasi Ha psi3aHeTo, KaTto AbPXUTE HaTUCHaT GyToHa Ha
ropenkata, NUOTHaTa Abra e ce 3ananu aBToMaTU4HO OTHOBO.
ManonsgaiiTe Tasn cyHKUMs camo, ako e Heobxoaumo, 3a da
usberHete U3NULIHO 3axabsiBaHe Ha enekTpoaa v Ha Ato3ata.

Mpo6usaHe (Pur. M)

Ako TpsibBa [Ja W3BLPLUATE Ta3u onepauus UNuM fa 3anouyHeTe
OT UeHTbpa Ha [JeTaina, 3anovHeTe C HakIoHeHa ropenka u s
npemecTeTe NocTeneHHO BbB BEPTUKAMHO MOSIOXeHUe.

- Tasu npoueaypa npefoTBpaTsiBa, BpbliaHe Ha [Abrata wunm
pasToneHn YacTuLM @ pasBansT oTBOpa Ha Ar3aTa kato 6bp3o
LLie BrioLaTt HEMHOTO (hYHKLIMOHMPaHe.

Mpo6ueaHeTo Ha Aetainu ¢ AebenuHa oo 25% oT MakcumanHo
npeaBsuaeHata B ramata Ha ynotpeba, moxe aa 6bae usBbpLLeHO
AVIPEKTHO.

7. NOAOPBXKA

BHUMAHMUE! NPEOU OA U3BBPLUUTE KAKBATO U OA
E OMEPALNA NO NOAOPBXKA, YBEPETE CE, YHE CUCTEMATA
3A MIA3MEHO PA3AHE E CMPAHA WU U3KNIOYEHA OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA.

OBUKHOBEHA NOAOPBXKA
OMNEPAUMUTE NO OBMKHOBEHATA NMOAAPDBXKA MOFAT OA
BEBAAT U3BBPLUEHU OT OMEPATOPA.

FOPENKA (®wr. N)
MeproanyHo, B 3aBUCKMOCT OT MHTEH3WBHOCTTa Ha ynotpeba wnu
OT nosiBata Ha AedekTn B pssaHeTo, npoBepsiBaiTe CTeneHTa
Ha W3HOCBaHe Ha 4aCTUTe Ha roperkarta, KOUTO Ca B KOHTAaKT C
nnasmeHarta abra.
1- Paspenuten.
[a ce noameHu, ako e AecopMupaH WNW MOKPUT C yTaiika,
Taka 4e [a npaBuM HEBBL3MOXHO MNPaBUMHOTO MOAAbpPXaHe Ha

N
)

MONOXEHWNETO Ha ropernkarta (pa3cTosiHMe 1 NepneHaVKYNSpHOCT).

MocTaBka 3a Ar3sara.

Passuiite s PBYHO OT [aBaTa Ha ropenkarta. MSB‘prIJeTe

WwaTtenHo no4ymcrteaHe wnu S nogmMeHeTe, ako € nospedeHa

(n3rapsiHus, Aecpopmaumm unu nykHatuHm). MposepeTe LenocTta

Ha ropHUs MeTaneH cekTop (obe3onacsiall Ky Ha ropenkara).

Oro3za / Kanak.

ﬂpoBepeTe W3HOCEHOCTTa Ha OTBOpa 3a MNpeMunHaBaHe Ha

nrasMeHaTta gbra U Ha BbTpellHaTa WU BbHLUIHA NOBbPXHOCT. Ako

OTBOPBT C€ OKaXe LMPOK CNpsAMO OpUrMHanHua AnametTbp unu

nedopmupaH, noameHete Aio3ata. AKO NOBLPXHOCTTA € CUMHO

oKUCneHa, NoYncTeTe ¢ MHOro hmHa LUKypKa.

MpbcTeH 3a pasnpegenuTens Ha Bb3gyxa.

ﬂposepeTe, Aanu HAMa HanuyHn Wn3rapgaHnua unu gann He

Cca 3anylweHn oTBopuTe 3a NpemMuHaBaHe Ha Bb3ayxa. Ako e

nospeneH, nogMmeHeTe ro segHara.

Enekrpoga.

MoameHeTe enekTpoaa, korato AbnbounHaTta Ha kpaTepa, KonTo

ce obpa3yBa BbpXy M3nbyBallaTa NoBbPXHOCT € okono 1.5 mm

(®wur. 0).

Tpb6uyKa 3a pasnpeaenuTens Ha Bb3ayxa.

MpoBepeTe, pann HAMa HanMUYHU W3rapsHUA UNWU [anu He

ca 3anylleHn OTBOpUTe 3a MpeMuHaBaHe Ha Bb3ayxa. Ako e

noBpefeH, nogMeHeTe ro seHara.

Kopnyc Ha ropenkara, ApbXka u kaben.

OBUWKHOBEHO TE3M KOMMOHEHTU He ce HYXXO0aaT oT ocobeHa

noaapmbxka, C WU3KNK4YeHne Ha nepuogudHuTe npoBEepKn w

LaTenHoTo nouncTeaHe, koeto Tpsbea fga ce Hanpasu 6e3 ga

Ce M3non3eart KakBMTo U aAa 6uno pasTBoOpUTENN, ako Ce OTKPUAT

nospean no wusonaumaTa Kato CYynBaHWUA, HanykBaHWA wWnn

n3rapsaHnua unu Nbk pasxnaGBaHe Ha npoBogHMUWUTE, ropenkara

HE MOXe [ja ce U3Mon3Ba 3aHanpes, Thil KaTo He Ca WU3MbIHEHN

ycnosusita 3a 6e30MacHoCT.

B TO31 cnyyaii nonpaBkata (M3BbHpegHaTa nopApbxka) He

Moxe fa 6bJe u3BbplueHa Ha MSCTO, a TpsibBa Aa ce W3BbPLUN

OT OTOpU3NpaH LEeHTbp 3a TEXHUYECKO 06CJ‘Iy)KBEHB, KOWTO € B

CbCTOAHME Oa U3BbPLUM CneunanHoTo TecTBaHe 3a KanmﬁpmpaHe

creg nonpasKkaTta.

3a noaAbpXKaHETo Ha edmkacHoCTTa Ha ropenkata u kabena e

HeobXxoauMo fa ce npeanpuemar Hakou npeanasHn Mepku:

- He MocTaBsAlTe B KOHTAKT ropernkara v kabena c HarpaT1 unm

HaXeXeHn 4acTtu.

He I10[:LJ'IaFaI7ITe kabena Ha NpeKkoMepHOo ycunne Ha usabpneaHe.

He npekapBaiiTe kabena npes ocTpu unu pexewm pbbose,

KakTO 1 abpa3nBHU NOBLPXHOCTU.

- cbbupaiite kabena Ha NpaBWIHW CIVPanK, ako € npekaneHo
Obbr OT HE06X0AMMOTO.

- He I'IpeMVIHaBaI;ITe C HUKaKBU CpeAcTBa BbpXy kabena v He ro
CTbMKBaWTe.

BHumaHmue.
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Mpea na u3BbplIBaTe KakBaTO M Aa € WHTEpPBEHUWS| BbpXy
ropenkara, octTaBeTe sl la Ce OX/laau MoHe 3a LANOTO BpeMe Ha
"nocT-8b3gyx”

OcBeH B 0cobGeHN criyyau, NpernopbyUTENHO € fa ce MOAMEHST
€eneKkTpoaa 1 Ato3aTa eAHOBPEMEHHO.

Cna3sBaiiTe peja Ha MOHTaX Ha KOMMOHEHTUTEe Ha ropenkara
(oBpaTeH Ha TO31 Ha leMOHTaxa).

O6bpHeTe BHUMaHWe, [Aanu NpbCTeHbT Ha pasnpeaenvTens e
MOHTUPaH OT NpaBuUriHaTa cTpaHa.

MoHTupaiiTe OTHOBO MoOCTaBkaTa 3a [io3aTa, kaTo s 3aBueTe
[loKpar PbYHO C NEKO ycunme.

B HuKakbB crydail He MOHTMpaiiTe nocTaBkaTa 3a Atosata,
6e3 npean ToBa [a Ce MOHTWpanu enekTpoaa, MpbCTeHa Ha
pasnpeaenvTens u gro3ara.

M3bsirBaiiTe fa AbPXUTE HEHYXXHO 3anareHa nuroTHaTa Abra BbB
Bb3dyxa C Len, la He yBenuyaearte 3axabsiBaHeTo Ha enekTpoaa,
Ha Andysbopa U atosara.

He 3aTdraitiTe npekoMepHo enekTpoga, Thil KaTo puckyeate Aa
nospeauTe roperkara.

CBOEBpPEMEHHOTO ¥ MPaBUITHOTO WM3BBLPLUBAHE Ha MpoleaypuTe
no npoBepka BbpXy YacTuTe, KOUTO Ce U3HOCBAT Ha roperkara,
ca OT U3KIMIUUTENHO 3HayYeHne 3a 6e30macHoCTTa 1 NPaBUIHOTO
DYHKUMOHMPaHe Ha c1cTeMaTa 3a psiaHe.

AKO ce OTKPUAT noBpeaM B uW3onauMsTa KaTo CuynBaHus,
HanyKBaHWs UNn U3rapsiHUs UK pasxnabBaHe Ha enekTpuyeckuTe
NpOBOAHULM, TOperikaTa He MOXe [a Ce U3Mnon3ea 3aHanpes, Tbit
KaTo He ca W3MbIHEeHN yCroBMsiTa 3a 6esonacHocT. B To3u cnyyait
nonpaekaTta (M3BbHpeaHaTa MNOAAPbLXKA) HE Moxe fa Obae



U3BbLPLUEHA HA MSICTO, a TpsiGBa Aa ce M3BbPLUM OT OTOPU3NPaH
LEHTBbP 3a TEXHWYECKo OBCIyXBaHe, KOWTO € B CbCTOSIHUE
[a W3BbPLIM CheunanHoTo TecTBaHe 3a kanuGpupaHe crieq
nonpaekara.

DUNTHLP Ha crbCcTeHUs Bb3AyX (Pur. H)

dunTbpbT € obopyaBaH C aBTOMaTUYHO OTCTpaHsiBaHe Ha
KOHAEH3a, BCEKU MbT KOraTo Ce EMOHTUPA OT fIMHUSITA 3a CrbCTEH
Bb3AYX.

npoBepsiBaiiTe NepuoanyHoO PUNTbPa; ako 3abenexute Hanuune
Ha Bofa B vallkaTa, MOXeTe [a HanpaBuTe pbYyHO MpPOoAyXBaHe
KaTo w3Tnackarte Harope CbeAWHEHWETO 3a OTCTpaHsiBaHe Ha
KOHAEH3a.

AKO (DUNTPUPALUMAT NATPOH € M3KIIOYUTENHO 3aMbpPCEH, Ce
Hanara rnoAmsiHa, 3a Aa ce usberHar npekomMepHu 3arybu.

W3BBHPEOHA NOAOPBXKA

OMEPAUUUTE NO U3BBLHPEAHA NOOAPBLXKA TPABBA OA
BEBbJAT M3BLPLWUEHM EOWHCTBEHO OT EKCMEPTEH UMK
KBAIIM®GUUUPAH NMEPCOHAIT B OBJIACTTA HA ENEKTPO-
MEXAHUKATA U B CBOTBETCTBUE C TEXHUYECKU
CTAHLOAPT IEC/EN 60974-4.

BHUMAHMUE! NPEOU OA CBAJNUTE MAHENUTE HA

MALLUMHATA U OA CTUIHETE O HEMHATA BbTPELLHA YACT,
YBEPETE CE, YE MALLUWHATA E U3FACEHA U U3KITKOYEHA OT
3AXPAHBALLATA MPEXA.
Hsikon KOHTponHM paboTu, U3BLf nop  Hany ve
BbB BbTpellHaTa 4acT Ha MaluHaTta, mMoraT Aa npeausBuKaT
cepuo3seH TOKOB yaap, MOPOAEH OT AUPEKTHUS KOHTAKT C Y4acTh
nop HanpexeHue.

- MNepuoaunyHo u ¢ yecToTa, 3aBuceLla oT ynotpebarta n HanuumeTo
Ha npax B paboTHaTa cpepa, NpoBepsiBaiiTe BbTpeluHaTa 4acTt
Ha MallMHaTa W no4ucTBanTe npaxa, KOWTO ce e HaTpynan
BbpXy TpaHcdopmaTtopa, TOKOM3NPaBWTENs,  MHOYKTUBHOTO
CbMPOTVBIEHNE, CbMPOTUBMEHNSITA, MOCPEACTBOM CTPYsl CyX
CcrbCTeH Bb3gyx (max 10 bar).

WN3bsarsaiiTe fna HacoyBaTe CTpysiTa CbC CrbCTEH  Bb3fyX
BbpXy ENIEKTPOHHWUTE NnaTku, 3a TAXHOTO MoyucTBaHe Tpsbsa
f[a npeaBuauTe MHOMO Meka YeTka WM crneumanHn 3a ToBa
pasTBOpUTENM.

Mpwu noYncTBaHETO NPOBEPETE, AANN ENEKTPUHECKUTE ChEAVHEHMST
ca fgobpe 3aTerHatv v danu usonauusita Ha kabenute He e
noepeaeHa.

MpoBepeTe UenocTTa W HeNponycknMBOCTTa Ha Tpbbute 1
CbeJVHeHUsATa Ha cucTeMara 3a CrbCTeH Bb3ayX.

B kpasi Ha Teau onepauuu MocTaBeTe OTHOBO MaHenuTe Ha
MallvHaTa kaTo 3aTerHete Aokpai (yukcupaluTe BUHTOBE.

B HukakbB cryyaii He M3BbpLUBaTE Onepauuu no psisaHe npuv
OTBOPEHa MallnHa.

Cnea kato CTe U3BbPWMUNM MoAapbXKa WM  nonpaska,
Bb3CTaHOBETE BPbL3KUTE U kabenaxwuTe, kakTo ca Gunu npegm
ToBa KaTo ce MOrpk1Te [a He BNU3AT B KOHTAKT C [ABWKELLW ce
YacTU UNK YacTu, KOUTO MoraT Aa JOCTUTHAT BUCOKM TeMMepaTypu.
CBbpKeTe BCUYKM NMPOBOAHULM, KakTo ca 6unu npeam ToBa kaTto
ce norpwkute Aa GbaaT pasgeneHyn Mexay TAX Bpb3kUTE Ha
MbPBUYHNA TPaHCOPMATOP C BUCOKO HampexeHue OT Tesn Ha
BTOPUYHMSI TPAHCOPMATOP C HUCKO HamnpexeHue.
M3nonaBaniTe BCWUYKW OpUTMHaNHW Wwanbu u
3aTBapsiHETO Ha CTPyKTypaTa.

BWHTOBE, 3a

8. OTKPUBAHE HA NMOBPEQU

B CITIYYA HA HEYAOBNETBOPWUTENHO ®YHKLMOHUPAHE U

MPEOW OA HANPABUTE MO-CUCTEMATUYHA MPOBEPKA U

OA CE OBbPHETE KbM CEPBU3HWA LIEHTHP, NMPOBEPETE

CNEOHUTE HELLIA:

- [anu He cBETU XbnTaTa MHAMKATOPHA Namna, KosTo curHanuampa
3a BKJ0YBAHE Ha TePMUYHAaTa 3alluTa OT CBPbXHaNpexeHue unu
NO-HUCKO OT HOPMArHOTO HarnpeXeHne 1N KbCo CbeANHEHMe.

- YBepeTe ce, Aanu e CNaseHO HOMWHANHOTO OTHOLUEHWE Ha

npekbCcBaHe; B Cryyall Ha 3afelicTBaHe Ha TepMocTaTW4HaTa

3alnTa, M34akalTe eCTeCTBEHOTO OXNaxJaHe Ha MaluuHaTa,
npoBepeTe (yHKLUMOHANHOCTTa Ha BEHTUNaTopa.

[MpoBepeTe HanNpexeHneTo Ha NWHUATA: ako CTOWHOCTTa €

npekaneHo BMCOKAa WMK MpekarieHo HUcka, MaluMHaTta ocTaBa

6nokupana.

- lNpoBepeTe, AanmM HAMa KbCO CbEAWHEHWE Ha u3xoja Ha
MaluMHaTa: B TO3W Cry4vail NpuUCTbMeTe KbM OTCTPaHSBAHETO Ha
npotnema.

MpoBepeTe, ganu cBbP3BaHMsITa B CUCTeMaTa 3a psisaHe ca
U3BbPLUEHN NPaBUITHO, 0COBEHO Janu € epeKTUBHO CBbpP3BaHETO
Ha Wwunkata Ha 3amacsiBawmsi kaben ¢ getanna, ga 6bae 6es
nsonupalum matepuanm (Hanp. Jlakose).

HAW-YECTO CPELLIAHM OE®EKTU HA OTPE3A
Mpu onepauun no pssaHe morat Aa ce nonydvat Aedektn npu
M3MbIHEHNETO, KOUTO OBUKHOBEHO HE Ce AbikaT Ha aHOManun BbB
DYHKLMOHMPAHETO Ha cucTemara, a Ha Apyri onepaTuBHU acnekTn
Karo:
a- HefocTaTb4yHO NPOHMKBaHE UMK NPeKoMepHO oGpasyBaHe
Ha Wnaka:
- MpekaneHo BUCOKa CKOPOCT Ha psi3aHe.
- MNpekaneHo HakroHeHa roperka.
- MHoro ronsima febenvHa Ha feTtaiina unu npekaneHo HUCHK TOK
Ha psizaHe.
- HeapekBaTHO HansiraHe UK KanauuTeT Ha CrbCTEHUS Bb3AYX.
- BaxabeH enekTpoz U HaKOHEYHUK Ha ropenkara.
- Henopaxopsiwy, BpbX Ha Hocava Ha HakoHEYHWKa.
b- HeocbluecTBeHO NpexBbpMsiHE Ha AbraTa Ha ps3aHe:
- 3axabeH enekTpop.
- Ilow KOHTaKT Ha knemarta Ha U3XofHusi kaber.
c- MNpekbcBaHe Ha gbrata Ha ps3aHe:
- MNpekaneHo HKcka CKOPOCT Ha psi3aHe.
- MpekaneHo ronsmo pascTosHWe Mexay ropenka-geTansn.
- 3axabeH enekTpog.
- Hameca Ha Hsikosi OT 3aluTnTe.
d- HaknoHeH oTpe3s (He nepneHAUKYNAPeH):
- HenpaBunHo nonoxeHve Ha ropernkara.
- AcumeTpuyHo 3axabsiBaHe Ha OTBOpa Ha HaKOHEYHWKa u/wnu
HernpaBuIHO MOHTVPAHE Ha KOMMOHEHTUTE Ha roperkara.
- HecboTBeTCTBALLO HansraHe Ha Bb3ayxa.
e- Mp PHO 3axa Ha Hako
- MpekaneHo HWUCKO HansraHe Ha Bbaadyxa.
- 3ambpceH Bb3ayX (BNaXHOCT-Macno).
- MoBpeaeH Hocay Ha HakoHeYHMKa.
- MNpekomepeH 6poit 3amanBaHus Ha nWNoTHaTa [bra BbB
Bb3ayXxa.
- MpekaneHa ckopoCT C BPbLiaHE Ha Pa3TOMEHN YacTULM BbPXY
KOMMOHEHTUTE Ha ropenkara.

u enekTpopa:

- 136 -



(PL)

INSTRUKCJA OBSLUGI

AL

UWAGA! PRZED L.JiYCIEIV.I URZADZENIA DO CIECIA
PLAZMOWEGO NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE
OBSLUGH!

SYSTEMY DO CIECIA PLAZMOWEGO PRZEWIDZIANE DO
UZYTKU PROFESJONALNEGO | PRZEMYSLOWEGO

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS LUKOWEGO CIECIA
PLAZMOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie
bezpiecznego uzywania systeméw do cigcia plazmowego, jak
réwniez poinformowany o zagrozeniach zwigzanych z procesami
spawania tukowego i technik z nim zwigzanych, o odpowiednich
srodkach ochronnych oraz o procedurach awaryjnych.
(Odwotaj si¢ rowniez do normy “EN 60974-9: Sprzet do spawania
tukowego. Cze¢s¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”).

Unika¢ bezposrednich kontaktéow z obwodem ciecia; w
niektérych okolicznosciach napigcie jatowe wytwarzane przez
system do cigcia plazmowego moze by¢ niebezpieczne.
Podtaczanie przewodéw obwodu cigcia, operacje majace
na celu kontrole oraz naprawa powinny byé wykonywane
po wylaczeniu systemu do ciecia plazmowego i odiaczeniu
zasilania urzadzenia.

Przed wymiang zuzywajacych si¢ elementéw uchwytu
plazmowego nalezy wylaczy¢ system do cigcia plazmowego
i odlaczy¢ od sieci zasilania.

Wykonac¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi
normami oraz przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.
System do cigcia plazmowego nalezy podiaczy¢ wylacznie
do ukladu zasilania wyposazonego w uziemiony przewéd
neutralny.

Upewnic¢ sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podiaczona
do uziemienia ochronnego.

Nie uzywaé¢ systemu do cigcia plazmowego w srodowisku
wilgotnym, mokrym lub tez podczas deszczu.

Nie uzywac¢ kabli z uszkodzong izolacjg lub poluzowanymi
potaczeniami.
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9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9: Instalacja i
uzytkowanie”.
- NALEZY zabronic wykonywania operacji ciecia podczas,
kiedy zrédlo pradu jest podtrzymywane przez operatora (np.
za pomoca pasow).
NALEZY zabronic wykonywania operacji ciecia podczas,
kiedy operator znajduje sie nad podlozem, za wyjatkiem

ewentulanych przypadkow zastosowania platform
bezpieczenstwa.
- UWAGA! BEZPIECZENSTWO SYSTEMU DO CIECIA
PLAZMOWEGO.
Tylko model z odpowiednim uchwytem i odnosnym

potaczeniem ze zréodiem pradu, zgodnie ze wskazéwkami
zawartymi w "DANYCH TECHNICZNYCH” gwarantuje
skutecznos¢ zabezpieczen przewidzianych przez producenta
(system z blokada).

NIE UZYWAC uchwytéw plazmowych i ich czesci ulegajacych
zuzyciu réznego pochodzenia.

NIE USILOWAC PODLACZAC DO ZRODLA PRADU uchwytéw
plazmowych przeznaczonych do proceséw ciecia plazmowego
lub SPAWANIA nie przewidzianych w tej instrukcji obslugi.
NIEPRZESTRZEGANIE TYCH ZASAD moze grozic POWAZNYM
niebezpieczenstwem dla  fizycznego bezpieczenstwa
uzytkownika jak réwniez uszkodzeniem urzadzenia.

RYZYKA SZCZATKOWE
- PRZEWROCENIE: umiesci¢ zrédto pradu przeznaczone
do cigcia plazmowego na réwnej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej dla ciezaru; w przeciwnym przypadku (np.
posadzka pochyta, nieréwna itp...) istnieje niebezpieczenstwo
wywrdécenia urzadzenia.

ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE: uzywanie systemu do cigcia
plazmowego do wszelkiego rodzaju obrébki odmienniej od
przewidzianej jest niebepieczne.

Zabrania si¢ podnoszenia systemu do cigcia plazmowego,
jezeli nie zostaty z niego wczesniej wymontowane wszystkie
kable/przewody rurowe sprzegajace lub zasilajace.

Zabrania si¢ uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania
systemu do cigcia plazmowego.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Tréjfazowy, chtodzony system do cigcia  plazmowego
wykorzystujgcy sprezone powietrze. Umozliwia szybkie i nie
powodujgce znieksztatcenia cigcie stali zwyktych, nierdzewnych,
galwanizowanych, aluminium, miedzi, mosigdzu itp. Cykl cigcia jest
uruchamiany przez tuk pilotujgcy.

GLOWNE PARAMETRY

- Regulacja pradu ciecia.

- Urzadzenie sterujgce napigciem uchwytu spawalniczego.

- Urzadzenie sterujgce ci$nieniem powietrza i zwarciem uchwytu
spawalniczego.

- Zabezpieczenie termostatyczne.

- Wyswietlanie ci$nienia powietrza.

- Sterowanie chtodzeniem uchwytu spawalniczego.

- Zbyt wysokie i zbyt niskie napiecie, brak fazy.

- Gniazdo zdalnego sterowania.

AKCESORIA W ZESTAWIE
- Uchwyt do cigcia plazmowego.
- Zestaw ztgczek do podtgczenia 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 natgzeniem przeptywu powietrza.

- Zestaw do ztobienia.

3. DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci systemu
do cigcia plazmowego sg podane na tabliczce znamionowej o
nastepujgcym znaczeniu:

Rys. A

1- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkcji
urzadzen przeznaczonych do spawania lukowego i ciecia
plazmowego.

2- Symbol wewnetrznej struktury urzadzenia.

3- Symbol procesu ciecia plazmowego.

4- Symbol S: oznacza, ze operacje ciecia moga byc wykonywane w
srodowisku o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np.
w poblizu wielkich skupisk metalu).

5-  Symbol linii zasilania:
1~: napiecie przemienne jednofazowe.
3~: napiecie przemienne tréjfazowe.

6- Stopien zabezpieczenia obudowy.

7- Dane charakterystyczne linii zasilania:
- U, Napiecie przemienne i czestotliwosc zasilania

urzadzenia (dopuszczalny limit £10%):

- : Maksymalny prad pobierany z sieci.

1 max

- L4 Rzeczywisty prad zasilania.

8- Wydajnosc obwodu ciecia:

- U, : maksymalne napiecie jalowe (obwod ciecia otwarty).

- 1,/U, : Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére
moga byc wytwarzane przez urzadzenie podczas ciecia.

- X: Cykl pracy: wskazuje czas, w ciagu ktérego urzadzenie

moze wytworzyc odpowiednia ilosc pradu (ta sama
kolumna). Wyrazany w %, na podstawie cyklu 10
minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i
tak dalej).
W przypadku, gdy wspoélczynniki wykorzystania (podane
na tabliczce, dotyczace temp. otoczenia 40°C) zostana
przekroczone, nastapi  zadzialanie = zabezpieczenia
termicznego (urzadzenie pozostanie w stanie stand-
by dopoki temperatura nie znajdzie sie znowu w
dopuszczalnych granicach).

- AIV-AIV: Wskazuje zakres regulacji pradu ciecia (minimalny
- maksymalny) dla odpowiedniego napiecia luku.

9- Numer seryjny sluzacy do identyfikacji urzadzenia (niezbedny
dla pogotowia technicznego, zamdwienia czesci zamiennych i
badania pochodzenia produktu).

10- == : Wartosc bezpiecznikéw z opdznionym dzialaniem, ktére
nalezy przygotowac dla zabezpieczenia linii.

11- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie
podane jest w rodziale 1 “Ogdlne bezpieczenstwo podczas
spawania tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przykltadowe
znaczenie symboli i cyfr; doktadne wartosci danych technicznych
systemu do cigcia plazmowego znajdujgcego sie w Waszym
posiadaniu, nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce samego
urzadzenia.

POZOSTALE DANE TECHNICZNE:

- ZRODLO PRADU : patrz tabela 1 (TAB.1)

- UCHWYT : patrz tabela 2 (TAB.2)

Ciezar urzadzenia podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS URZADZENIA DO CIECIA PLAZMOWEGO
Urzadzenia sterujace, regulacja i podtgczenie

ZRODLO PRADU (Rys. B)
1 - Uchwyt spawalniczy z przytaczem bezposrednim lub
scentralizowanym.

- Przycisk uchwytu spawalniczego jest jedynym elementem
sterujgcym, za pomocg ktérego moze byé sterowane
rozpoczecie i zakonczenie czynnosci cigcia.

- Po zwolnieniu przycisku cykl zostanie natychmiast przerwany
w kazdej fazie, za wyjgtkiem podtrzymywania chtodzenia
powietrzem (post-aria).

- Przypadkowe manewry: aby udzieli¢ zezwolenia na rozpoczecie
cyklu, nalezy trzymac przycisk wcisnigty przez minimalny czas.

- Bezpieczenstwo  elektryczne:  funkcja  przycisku  jest
zablokowana, jezeli uchwyt izolacyjny dyszy NIE zostat
zamontowany na gtowicy uchwytu spawalniczego lub zostat
zamontowany nieprawidfowo.

2 - Przewéd powrotny.
3 - Panel sterujacy.

PANEL STERUJACY (Rys. C)
1 - Enkoder i Przycisk
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Funkcja enkodera: uptywie 10 sekund od usuniecia przyczyny, przez ktérg zostat

Umozliwia regulacje pradu w kazdym trybie. wygenerowany.
Funkcja przycisku: 01: Zadziatanie zabezpieczenia termicznego obwodu
Umozliwia ustawienie jednostki miary wykorzystywanej przez pierwotnego.
czujnik cisnienia w kazdym trybie. 02: Zadziatanie zabezpieczenia termicznego obwodu wtérnego.
2 - Przycisk wyboru Trybow 03: Zadziatanie zabezpieczenia linii zasilania przed przepigeciem.
# 04: Zadziatanie zabezpieczenia linii zasilania przed zbyt niskim
== napieciem.
© 05: Zadziatanie zabezpieczenia elementéw magnetycznych.
06: Zadziatanie braku fazy linii zasilania.
Umozliwia wybieranie trybéw (Rys. D): 08: Napigcie pomocnicze poza zakresem.
CIECIE 09: Zadziatanie zabezpieczenia presostatu obwodu powietrza.
15: Zadziatanie obwodu zabezpieczajgcego uchwyt
spawalniczy.

o Kod ostrzegawczy, ostrzezenie bez zablokowania mocy:
Standardowy tryb funkcjonowania. 07: Sygnalizacja nadmiernego osiadania pylu wewnatrz
CIECIE ELEMENTOW AZUROWYCH urzadzenia

11: Sygnalizacja zuzycia Uchwytu spawalniczego / Materiatow
eksploatacyjnych.
w 14: Sygnalizacja btedu w danych szeregowych.

=== 16: Sygnalizacja ci$nienia obwodu powietrza poza optymalnym
Tryb cigcia tukowego z podtrzymaniem, réwniez w przypadku, zakresem.
kiedy nie bedzie przenoszony na przedmiot. 17: Sygnalizacja niestabilnosci linii zasilania.

CIECIE ZABLOKOWANE 4 - Obecnos¢ alarmu lub ostrzezenia.
= 5 - Wyjscie urzadzenia zasilane energia.

Tryb podobny do cigcia, z tg réznica, ze zaraz po zajarzeniu

tuku tngcego przycisk uchwytu spawalniczego moze zostaé

zwolniony. Cigcie zostanie przerwane po ponownym nacisnieciu

przycisku uchwytu spawalniczego. W przypadku, kiedy jest wigczony wskazuje urzadzenie zasilane
ZLOBIENIE energig: aktywny obwdd cigcia (Luk pilotujgcy lub tuk tnacy
aktywny).

Wyijécie jest zasilane energia w przypadku, kiedy zostanie
nacisniety przycisk uchwytu spawalniczego i nie wystepuje
zaden stan alarmu.

Tryb ztobienia zalecany do uzytku z uchwytem spawalniczym Wyjscie urzadzenia nie jest zasilane energig w nastepujacych
wyposazonym w materiaty eksploatacyjne Zt OBIENIE. przypadkach:
3 - Przycisk POWIETRZE - kiedy przycisk uchwytu spawalniczego NIE jest wcisnigty (stan
stand-by).
,§7= - w trybach CIECIE, CIECIE ZABLOKOWANE | ZtOBIENIE

podczas opdznienia wyptywu gazu - post gas (10 sekund).
- w kazdym stanie alarmu.

Po nacisnieciu tego przycisku powietrze nadal wyplywa z Urzadzenie dezaktywuje wyjscie w nastgpujacych przypadkach:
uchwytu spawalniczego przez okoto 45 sek. (/éZWIaczony). - w trybach CIECIE, CIECIE ELEMENTOW AZUROWYCH i
4 ZLOBIENIE po zwolnieniu przycisku uchwytu spawalniczego.
Podczas tej fazy wyregulowac ci$nienie w zakresie wymaganym - w trybie CIECIE ZABLOKOWANE po zwolnieniu przycisku
przez uchwyt spawalniczy. uchwytu spawalniczego podczas trwania luku pilotujgcego
lub po naci$nigciu przycisku uchwytu spawalniczego podczas
Wyswietlacz (Rys. D) trwania tuku tngcego.
1 - Wyswietlanie pradu - jezeli tuk pilotujgcy nie zostanie przeniesiony na przedmiot w
'-' '-‘ '-. ciggu maksymalnie 2 sekund (4 sekundy w trybie Zt OBIENIA).
o’ Yan? Yo' - wtrybach CIECIE, CIECIE ZABLOKOWANE i ZL OBIENIE, jesli
‘ ‘ ' “ ‘A tuk tngcy zostanie przerwany w wyniku nadmiernej odlegtosci
an’ "an’ "an’ uchwytu spawalniczego od przedmiotu, nadmiernego zuzycia
2 - Wyswietlanie ci$nienia powietrza na manometrze cyfrowym. elektrody lub wymuszonego oddalenia uchwytu spawalniczego
od przedmiotu (w trybie CIECIE AZUROWE tuk jest zawsze
'-' '-' '-' kPa podtrzymywany). )
.—. ‘-' .—' BAR - w trybie CIECIE AZUROWE, w przypadku, kiedy po
e o Ve’ o Ye? PSI zakonczeniu cyklu cigcia, nastepny cykl nie nastapi w ciggu 10
- Wcisng¢ przycisk powietrza, aby umozliwi¢ wyptywanie sekund.
powietrza z uchwytu spawalniczego ( éz wigczony). - w przypadku zadziatania alarmu.
z 6 - Zabezpieczenie termostatyczne.

Ustawi¢ zadang warto$¢ cisnienia, regulujac jg pokretlem =
reduktora ci$nienia (Rys. E-3).
- Ciagna¢ do gory, aby odblokowac i obréci¢ (Rys. E-3).
Jezeli ustawione cisnienie znajduje sie poza zgdanym 7 - Brak powietrza.
zakresem, wyswietli sig ostrzezenie (Rys. D-3). 2
- Po zakonczeniu regulacji wcisngé pokretto do dotu, aby l

zablokowac regulacje (Rys. E-3).

3 - Kod alarméw, ostrzezenie z zablokowaniem mocy. 8 - Uszkodzone materiaty eksploatacyjne.
)
C ) C )

'-' '-' Ostrzezenie o nieprawidtowo funkcjonujgcych materiatach
Reset ze stanu alarmu lub ostrzezenia nastgpuje zwykle po eksploatacyjnych, przyczyny moga by¢ nastepujace:
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- zuzycie materiatéw eksploatacyjnych.
- materiaty eksploatacyjne zamontowane nieprawidtowo.
- wadliwy uchwyt spawalniczy.
- zbyt niskie ci$nienie powietrza.
Zresetowanie tego ostrzezenia nastepuje po prawidtowo
wykonanym cyklu cigcia.
9 - Manometr analogowy.

LT

|

10 - Obecnos¢ zdalnego sterowania.

=

Zaswieci sig w przypadku, kiedy zostanie wprowadzony jeden ze

wskazanych nizej zdalnych sygnatéw na tylnym gniezdzie (Rys.

E-3):

1- Polaczenie szeregowe typu MODBUS.

2- Przycisk zewnetrzny aktywacji mocy.

3- Sygnat umozliwiajgcy ustawienie warto$ci pradu wyzszej lub
rownej 1V.

PANEL TYLNY (Rys. E)

1 - Wylacznik gtéwny O - |
W pozycji | (ON) maszyna jest gotowa do funkcjonowania,

2 - Reczny regulator ci$nienia (sprezone powietrze i plazma).

3 - Pokretto reduktora ci$nienia.

4 - Przewdd zasilajacy.

5 - Zdalne sterowanie 14 biegunowe.
PIN 1 Polaryzator
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Styk tuku thgcego. Normalnie otwarty, zamyka sie, kiedy
tuk tnacy jest aktywny.
PIN 6.7 Styk tuku pilotujgcego. Normalnie otwarty, zamyka sie,
kiedy tuk pilotujgcy jest aktywny.
PIN 8 Przycisk zewnetrzny aktywacji powietrza. Jesli zamknigty
na 0[V] (PIN12) powoduje aktywacje mocy. Catkowicie zastgpuje
funkcje przycisku uchwytu spawalniczego.
PIN 9 Sygnat OUT napigcia wyj$ciowego. Zakres 0-10[V] z
mozliwg do ustawienia skalg 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V,
10V/500V. Ustawienie nastepuje poprzez jednoczesne
nacisniecie przyciskow “Enkoder i wybér Trybéw” podczas
uruchamiania karty. Wybra¢ zadang skale przy uzyciu enkodera.
Ponownie wcisngé przycisk “wybdr trybow”, aby wyjs¢ z
ustawiania.
PIN10 Sygnat IN ustawiania pradu 1[V] / IMax/4q [A].
PIN11 Sygnat OUT ci$nienia powietrza 1 [V]/[BAR] zakres 0..10

4!

PIN12 Odniesienie 0[V] sygnatéw PIN 8,9,10,11i 13.
PIN13 Zasilanie 12[V] maks. 100mA.

PIN14 PE przewod ochronny.

5. INSTALOWANIE

UWAGA! WSZELKIE CZYNNOSCI INSTALOWANIA |
PODLACZENIA ELEKTRYCZNEGO NALEZY BEZWZGLEDNIE
WYKONAC PO WYLACZENIU SYSTEMU DO CIECIA
PLAZMOWEGO | ODLACZENIU GO OD SIECI ZASILANIA.
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE MUSZA BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

Polaczenie przewodu powrotnego z zaciskiem masowym (Rys.

USTAWIENIE URZADZENIA

Wyznaczyc miejsce instalacji urzadzenia w taki sposob, aby w
poblizu otworu wlotowego i wylotowego powietrza chlodzacego nie
znajdowaly sie przeszkody; upewnic sie jednoczesnie, czy nie sa
zasysane pyly przewodzace, opary korozyjne, wilgoc, itd..

Zapewnic co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokél urzadzenia.

UWAGA! Ustawi¢ urzadzenie na powierzchni ptaskiej,
o nosnosci odpowiedniej dla jego cigzaru, celem uniknigcia
wywrocenia lub przesunigcia, ktore sg niebezpieczne.

PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek poditgczenia elektrycznego
nalezy sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce zZrédta pradu
odpowiadajg warto$ciom napiecia i czestotliwosci sieci, bedgcymi
do dyspozycji w miejscu instalacji.

Zrodto pradu nalezy podiaczyé wytgcznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtgczonym do uziemienia.

Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy
stosowac wytgczniki réznicopradowe typu:

-TypA()-

Celem spetnienia wszystkich wymogéw normy EN 61000-3-
11 (Flicker), zaleca sig¢ podigczenie zrédet pradu do punktow
interfejsu sieci zasilania, ktére wykazujg impedancje mniejszg od
Zmax = 0.2 ohm.

System do cigcia plazmowego nie spetnia wymogéw normy IEC/
EN 61000-3-12.

W  przypadku podtgczania do publicznej sieci zasilania,
obowigzkiem instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy
system do ciecia plazmowego moze zosta¢ do niej podtgczony,
(jezeli to konieczne skonsultuj sie z przedsigbiorstwem
zarzadzajgcym siecig dystrybucii).

Wtyczka i gniazdko

Podtgczy¢ do przewodu zasilania wtyczke znormalizowana, (3B
+ U) o odpowiednim przeptywie i przygotowac¢ gniazdko sieciowe
zabezpieczone przez bezpieczniki lub automatyczny wytgcznik
magnetotermiczny; podigczy¢ specjalny zacisk uziemiajgcy do
przewodu uziomowego (zotto-zielony) linii zasilania. W tabeli 1 (TAB.
1) podane sg w amperach wartosci zalecane dla bezpiecznikéow
zwtocznych linii, wybranych w zaleznoséci od maksymalnego pradu
znamionowego, wytwarzanego przez spawarke oraz od napigcia
znamionowego zasilania.

UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zasad
powoduje nieskuteczne dziatanie systemu zabezpieczajacego
przewidzianego przez producenta (klasy I), z konsekwentnymi
powaznymi zagrozeniami dla oséb (np. szok elektryczny) oraz
dla przedmiotéw (np. pozar).

POLACZENIA OBWODU CIECIA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ WSKAZANYCH
POLACZEN NALEZY UPEWNIC SIE, ZE ZRODLO PRADU JEST
WYLACZONE | ODLACZONE OD SIECI ZASILANIA.

W tabeli 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 linig dystrybucji sprezonego powietrza o minimalnych
wartosciach cisnienia i przeptywu wskazanych w tabeli 2 (TAB. 2).
- Podtgczy¢ reduktor ci$nienia, jak wskazano (Rys. E).
WAZNE!
Nie przekracza¢ maksymalnej wartosci cisnienia wejsciowego
8 bar. Powietrze zawierajgce znaczne ilosci wilgoci lub oleju
moze powodowa¢ nadmierne zuzycie czesci eksploatacyjnych
lub uszkodzenie uchwytu spawalniczego. W przypadku istnienia
watpliwosci dotyczacych jakosci sprezonego powietrza bedacego
do dyspozycji, zaleca sie zastosowanie osuszacza powietrza,
ktéry nalezy zainstalowa¢ przed filtrem wejSciowym. Przy uzyciu
gietkich przewodoéw rurowych podtgczy¢ linie sprezonego powietrza
do urzadzenia, zastosowaé jedng ze zigczek znajdujgcych sig
w wyposazeniu, do montazu na filtrze wlotowym powietrza,
znajdujgcym sie z tytu urzadzenia.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu cigcia.

Podtgczy¢ przewdd powrotny pradu cigcia do przecinanego

przedmiotu lub do metalowego stotu spawalniczego, na ktérym jest

utozony, stosujgc nastgpujgce $rodki ostroznosci:

- Sprawdzi¢ czy zostat uzyskany prawidlowy styk elektryczny,
w szczegélnosci w przypadku przecinania blach z powioka
izolacyjna, oksydowang itp.

- Wykona¢ podtgczenie do masy najblizej mozliwie do strefy ciecia.

- Uzywanie metalowych struktur, ktdre nie sg czg$cig poddawanego
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obrébce przedmiotu, takich jak przewéd powrotny pradu
ciecia, moze by¢ niebezpieczne i moze powodowac uzyskanie
niedostatecznych wynikéw podczas ciecia.

- Nie podtgcza¢ masy od strony przedmiotu, ktéry nalezy odcig¢.

Podtaczenie uchwytu spawalniczego do cigcia plazmowego
(Rys. F), (gdzie przewidziany)

Wiozy¢  koncéwke  meska  uchwytu  spawalniczego  do
scentralizowanego gniazda, znajdujgcego si¢ na przednim panelu
urzadzenia, dopasowujac klucz polaryzacyjny. Dokreci¢ do konca
nakretke blokujgcga w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara, aby zapewni¢ przeptyw powietrza i pragdu bez strat.

W niektérych modelach uchwyt spawalniczy jest dostarczany juz
podtgczony do zrédta pradu.

WAZNE!

Przed rozpoczgciem czynnosci cigcia nalezy sprawdzi¢ prawidiowy
montaz czesci eksploatacyjnych, kontrolujgc gtowice uchwytu
spawalniczego, jak podano w rozdziale “KONSERWACJA
UCHWYTU SPAWALNICZEGO”.

AN\

UWAGA!

BEZPIECZENSTWO SYSTEMU DO CIECIA PLASMOWEGO.
Tylko odpowiedni model uchwytu spawalniczego i odnosne
potaczenie ze zrédtem pradu - jak wskazano w TAB. 2 -
gwarantuje skutecznos¢ zabezpieczen przewidzianych przez
producenta (system z blokada).

- NIE UZYWAC uchwytéw spawalniczych i
eksploatacyjnych réznego pochodzenia.

NIE USILOWAC PODLACZAC DO ZRODLA PRADU uchwytéw
spawalniczych przeznaczonych dla proceséw cigcia lub
spawania nie przewidzianych w tej instrukcji.
Nieprzestrzeganie tych zasad moze grozi¢c powaznym
zagrozeniem dla fizycznego bezpieczenstwa uzytkownika, jak
réwniez uszkodzeniem urzadzenia.

ich czesci

6. CIECIE PLAZMOWE: OPIS PROCESU
tuk plazmowy i =zasada =zastosowania podczas
plazmowego.
Plazma jest gazem ogrzewanym do bardzo wysokiej temperatury i
jonizowanym w taki sposéb, aby stat si¢ elektrycznie przewodzacy.
W tym procesie cigcia plazma jest uzywana do przenoszenia tuku
elektrycznego na metalowy przedmiot, ktory jest topiony w wyniku
wysokiej temperatury i oddzielany. Uchwyt spawalniczy wykorzystuje
sprezone powietrze pochodzace z pojedynczego zasilania, zaréwno
dla gazu plazmowego, jak i dla gazu chtodzgcego i ostonowego.
Zajarzenie tuku pilotujacego
Rozpoczegcie cyklu jest wyznaczane przez prad pilotujgcy, ktéry
przeptywa pomiedzy elektrodg (polaryzacja -) i dyszg uchwytu
spawalniczego (polaryzacja +) i wyptyniecie strumienia powietrza.
Zblizajgc uchwyt spawalniczy do przedmiotu, ktéry nalezy przecigc¢,
podigczonego do polaryzacji (+) zrédta pradu, fuk pilotujgcy jest
przenoszony i tworzy fuk plazmowy pomiedzy elektrodg (-) a
samym przedmiotem (tuk tngcy). Luk pilotujgcy zostanie wykluczony
bezposrednio po ustabilizowaniu sig¢ tuku plazmowego pomiedzy
elektrodg a przedmiotem.
Czas utrzymywania fuku pilotujgcego ustawiony jest fabrycznie
na 2 sek. (4 sekundy w trybie ZLOBIENIE); jezeli przeniesienie
tuku na przedmiot nie nastgpi w ciggu tego czasu, cykl zostanie
automatycznie zablokowany, za wyjgtkiem podtrzymywania
powietrza chtodzgcego.
Aby rozpocza¢ nowy cykl nalezy zwolni¢ przycisk uchwytu
spawalniczego i ponownie wcisngé.

ciecia

Czynnosci wstepne.

Przed rozpoczeciem czynno$ci ciecia nalezy sprawdzi¢ prawidtowy

montaz czesci eksploatacyjnych, kontrolujgc gtowice uchwytu

spawalniczego, jak podano w rozdziale “‘KONSERWACJA

UCHWYTU SPAWALNICZEGO”.

- Wigczy¢ zrédio pradu i ustawic¢ prad ciecia (Rys. D-1) w zaleznosci

od grubosci i typu metalowego materiatu, ktory zamierza sie

przecina¢. W TAB.3 podana jest predkosc¢ cigcia dla materiatow

aluminiowych, zelaznych i stalowych, w zaleznosci od ich grubosci.

Nacisng¢ przycisk powietrza (Rys. C-3) powodujgc rozpoczecie

wyptywania powietrza.

- Podczas tej fazy nalezy regulowac cisnienie powietrza, az do
uzyskania na wyswietlaczu zadanej wartosci ci$nienia, ktora jest

uzalezniona od zastosowanego uchwytu spawalniczego (TAB. 2).
- Regulowa¢ pokretto: ciagnaé¢ do gory, aby odblokowaé i obrécié,
aby wyregulowac¢ cisnienie do wartosci podanej w opcji DANE
TECHNICZNE UCHWYTU SPAWALNICZEGO.
- Odczyta¢ zgdang warto$¢ na manometrze; wcisng¢ pokretto, aby
zablokowac regulacje.
Umozliwi¢ spontaniczne zakonczenie wyptywu powietrza, aby
utatwi¢ usunigcie kondensatu ewentualnie nagromadzonego w
uchwycie spawalniczym.

Czynnos¢ cigcia (Rys. L).

- Dosung¢ dysze uchwytu spawalniczego do krawedzi przedmiotu
(okoto 2 mm), wcisng¢ przycisk na uchwycie spawalniczym; po
uptywie okoto 1 sekundy nastapi zajarzenie tuku pilotujgcego.
Jezeli odlegtos¢ jest odpowiednia, tuk pilotujgcy natychmiast
przeskakuje na przedmiot, powodujgc powstanie tuku tngcego.
Przenie$¢ uchwyt spawalniczy na powierzchnie przedmiotu,
wzdtuz idealnej linii ciecia i rowno przesuwac.

Dostosowaé predko$¢ cigcia w zaleznosci od grubosci i
ustawionego pradu, sprawdzajgc czy tuk wydostajacy sie z dolnej
powierzchni przedmiotu jest nachylony pod katem 5-10°, pionowo
w kierunku przeciwnym do kierunku posuwu.

Czynnos¢ cigcia elementéw azurowych (gdzie przewidziana)
Przy cigciu blachy perforowanej lub azurowej moze by¢ pomocne
wigczenie tej funkciji:

- Wybraé Przyciskiem “wybor trybow” (Rys. C-2) ciecie w trybie
azurowym. Utrzymywanie wcisnietego przycisku uchwytu
spawalniczego po zakonczeniu ciecia powoduje ponowne
wigczenie tuku  pilotujgcego w  trybie  automatycznym.
Wykorzystywa¢ te funkcje wytgcznie, jesli jest ona konieczna w
celu zapobiezenia niepotrzebnemu zuzywaniu elektrody i dyszy.

Wiercenie (Rys. M)

W przypadku, kiedy nalezy wykonac¢ te czynnos$¢ lub tez jesli nalezy

ja rozpoczg¢ na s$rodku przedmiotu, zajarzy¢ tuk przechylajgc

uchwyt spawalniczy i nastepnie przesuwac si¢ stopniowo do pozycji
pionowej.

- Ta procedura zapobiega zniszczeniu otworu dyszy przez
powracajgcy fuk lub stopione czgsteczki, powodujgc bardzo
szybka redukcje funkcjonowania.

- Wiercenie przedmiotéw o grubosci do 25% maksymalnej grubosci
przewidzianej w zakresie zastosowania moze by¢ wykonywane
bezposrednio.

7. KONSERWACJA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM  CZYNNOSCI
KONSERWACJI NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SYSTEM DO CIECIA
PLAZMOWEGO JEST WYLACZONY | ODLACZONY OD SIECI
ZASILANIA.

KONSERWACJA RUTYNOWA
CZYNNOSCI RUTYNOWEJ KONSERWACJI
WYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.

MOGA BYC

UCHWYT SPAWALNICZY (Rys. N)

Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od intensywnosci uzywania lub
w przypadku wystepowania wad podczas cigcia, nalezy sprawdzi¢
stan zuzycia elementéw uchwytu spawalniczego, ktére stykajg si¢ z
tukiem plazmowym.

1- Podktadka odlegtosciowa.

Wymieni¢, jezeli jest zdeformowana lub pokryta zgorzelinami do
tego stopnia, ze uniemozliwia prawidiowe utrzymywanie pozyciji
uchwytu spawalniczego (odlegtos¢ i prostopadio$c).

Uchwyt dyszy.

Wykreci¢ recznie z gtowicy uchwytu spawalniczego. Doktadnie
wyczysci¢ lub wymieni¢, jezeli jest uszkodzony (przepalenie,
znieksztalcenia lub peknigcia). Sprawdzi¢ stan metalowych
czesci gornych (sitownik zabezpieczajgcy uchwyt).

Dysza / Kaptur.

Sprawdzi¢ zuzycie otworu, przez ktéry przechodzi tuk plazmowy
oraz powierzchnie wewnetrzne i zewnetrzne. Jezeli otwor jest
powigkszony w stosunku do $rednicy poczatkowej lub jezeli jest
znieksztatcony nalezy wymieni¢ dysze. Jezeli powierzchnie sg
szczegdlnie utlenione nalezy wyczysci¢ je drobnym papierem
Sciernym.

N
)

w
v
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4- Pierscien rozprowadzajacy powietrze.

Sprawdzi¢ czy nie wystepujg przepalenia, peknigcia lub tez
czy otwory przeptywu powietrza nie sg zatkane. Jezeli jest
uszkodzony nalezy natychmiast wymienic.

5- Elektroda.

Wymieni¢ elektrode, jezeli gtgbokos¢ krateru, ktory powstaje na
powierzchni emitujgcej wynosi okoto 1,5 mm (Rys. O).

6- Rurka rozprowadzajaca powietrze.

Sprawdzi¢ czy nie wystepujg przepalenia, peknigcia lub tez
czy otwory przeplywu powietrza nie sg zatkane. Jezeli jest
uszkodzony nalezy natychmiast wymienic.

7- Obudowa uchwytu spawalniczego, rekojesc¢ i przewod.
Zwykle te elementy nie wymagajg szczegolnej konserwacji, za
wyjatkiem okresowego przegladu i doktadnego czyszczenia,
ktére nalezy wykona¢ bez zastosowania jakichkolwiek
rozpuszczalnikéw. W przypadku stwierdzenia uszkodzenia
izolacji takich, jak ztamania, pekniecia i przepalenia lub
poluzowanie przewoddw elektrycznych, uchwyt spawalniczy nie
moze by¢ nadal stosowany, poniewaz nie spetnia warunkéw
bezpieczenstwa.

W tym przypadku naprawa (nadzwyczajna konserwacja )

nie moze by¢ wykonywana na miejscu, ale nalezy zleci¢ jej

wykonanie przez autoryzowany serwis techniczny, ktéry jest w

stanie wykona¢ specjalne préby techniczne po przeprowadzeniu

naprawy.

aby zapewni¢ skuteczno$¢ uchwytu spawalniczego i przewodu

nalezy zastosowac¢ nastgpujace srodki ostroznosci:

- nie powodowa¢ zetkniecia sie uchwytu spawalniczego i
przewodu z elementami gorgcymi lub rozzarzonymi.

- nie naprezac przewodu zbyt mocno.

- nie ktas¢ go na ostrych krawedziach lub powierzchniach
$ciernych.

- zwing¢ przewod w réwne zwoje, jezeli jego diugos¢ jest wigksza
niz to konieczne.

- nie przejezdza¢ zadnym pojazdem przez przewdd i nie deptaé
po nim.

Uwaga.

- Przed wykonaniem wszelkich czynnosci nalezy pozostawi¢ uchwyt
spawalniczy do ostygnigcia, co najmniej przez czas trwania
podtrzymywania wyptywu powietrza “post-aria”

- Za wyjatkiem szczegélnych przypadkow zaleca sie wymieni¢
jednoczesnie elektrode i dysze.
Przestrzega¢  kolejnosci  montazu  elementow
spawalniczego (odwrotna w stosunku do demontazu).
- Zwrdci¢ uwage, aby pierscien dystrybucyjny zostat zamontowany
w odpowiednim kierunku.
Ponownie zamontowa¢ uchwyt dyszy dokrecajgc recznie i niezbyt
mocno.
W Zzadnym przypadku nie montowa¢ uchwytu dyszy bez uprzednio
zamontowanej elektrody, pierscienia rozprowadzajgcego i dyszy.
Unika¢ niepotrzebnego utrzymywania w powietrzu wigczonego
tuku pilotujgcego, aby nie zwigksza¢ zuzycia elektrody, dyfuzora
i dyszy.
Nie dokreca¢ nadmiernie elektrody,
uszkodzeniem uchwytu spawalniczego.
- Prawidiowe przeprowadzenie procedury kontroli czesci uchwytu
spawalniczego podlegajacych zuzyciu we wiasciwym czasie, jest
niezmiernie wazne dla bezpieczenstwa i funkcjonowania systemu
do cigcia.
W przypadku stwierdzenia szkoéd 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, ktéry jest w stanie wykonaé specjalne proby
techniczne po przeprowadzeniu naprawy.

uchwytu

poniewaz grozi to

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 obecno$¢
wody w kielichu, mozna jg usungé recznie, naciskajac do goéry
ztgczke odprowadzajgca.

Jezeli wktadka filtrujgca jest bardzo brudna nalezy jg wymienic,
aby unikngé nadmiernych strat cisnienia.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA
BYC WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL
DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE
ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM, ZGODNIE Z NORMA
TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.

A UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI URZADZENIA |
DOSTANIEM SIE DO JEGO WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE,
ZE URZADZENIE ZOSTALO WYLACZONE | ODLACZONE OD
SIECI ZASILANIA.

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz
urzadzenia mogq grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym,
powodowanym przez bezposredni kontakt z czesciami
znajdujacymi sie pod napigci

Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia
i stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrzne
urzadzenia i usuwac¢ kurz osadzajgcy sie na transformatorze,
prostowniku, indukcyjnosci i opornikach, za pomocg suchego
strumienia sprezonego powietrza (maks. 10 bar).

- Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty
elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo migkkg
szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podtgczenia elektryczne sg
odpowiednio zaci$niete a na okablowaniach nie wystepujg $lady
uszkodzen izolacji.

Sprawdzi¢ integralnos¢ i szczelnos¢ przewodéw rurowych i
ztgczek w obwodzie sprezonego powietrza.

Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie
zatozy¢ panele urzadzenia, dokrecajgc do korica $ruby mocujgce.
Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji cigcia podczas, gdy
urzgdzenie jest otwarte.

Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do
pierwotnego stanu potgczenia i okablowania, dbajgc o to, aby
nie stykaly sie one z cze$ciami znajdujgcymi sie w ruchu lub
czesciami, ktére mogg osigga¢ wysokg temperature. Zepnij
wszystkie przewody zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj
o to, aby prawidiowo oddzieli¢ potgczenia uzwojenia pierwotnego
wysokiego napigcia od potaczen uzwojenia wtérnego niskiego
napiecia.

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 zolta dioda, sygnalizujaca zadzialanie

zabezpieczenia termicznego przed zbyt wysokim lub zbyt niskim

napieciem lub tez przed zwarciem.

Sprawdzic, czy przestrzegany jest znamionowy cykl pracy; w

przypadku zadzialania zabezpieczenia termostatycznego nalezy

odczekac na naturalne schlodzenie urzadzenia, sprawdzic réwniez

funkcjonowanie wentylatora.

Sprawdzic napiecie linii: jezeli ustawiona wartosc jest zbyt wysoka

lub zbyt niska, urzadzenie nie zostanie odblokowane.

Sprawdzic, czy na wyjsciu urzadzenia nie nastapilo zwarcie: w tym

przypadku nalezy usunac usterke.

- Obwdd ciecia jest podlaczony prawidlowo, a szczegodlnie, czy
zacisk przewodu masowego jest rzeczywiscie podlaczony do
przedmiotu i nie zawiera materialéw izolacyjnych (np.. farby).

NAJCZESCIEJ SPOTYKANE WADY PODCZAS CIECIA
Podczas operacji cigcia mogg pojawia¢ sie wady, ktére nie zalezg
zwykle od nieprawidtowosci w funkcjonowaniu urzadzen ale od
innych aspektoéw operacyjnych, takich jak:
a- Niedostateczne wnikanie lub powstawanie zbyt duzej ilosci
zgorzelin:
- Zbyt wysoka predkos¢ ciecia.
- Uchwyt plazmowy zbyt mocno nachylony.
- Zbyt duza grubos¢ przedmiotu lub zbyt niski prad tngcy.
- Nieodpowiednie ci$nienie-przeptyw sprezonego powietrza.
- Zuzyta elektroda i dysza uchwytu plazmowego.
- Nieodpowiednia nasadka uchwytu dyszy.
b- Luk tnacy nie jest przenoszony:
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- Zuzyta elektroda.
- Nieprawidtowy styk zacisku przewodu powrotnego.
c- Przerwany tuk tnacy:
- Zbyt niska predkos$¢ ciecia.
- Zbyt duza odlegto$¢ uchwytu plazmowego od przedmiotu.
- Zuzyta elektroda.
- Zadziatanie zabezpieczenia.
d- Cigcie pod katem (nie prostopadte):
- Nieprawidtowe ustawienie uchwytu plazmowego.
- Asymetryczne zuzycie otworu dyszy i/lub nieprawidiowo
zamontowane komponenty uchwytu plazmowego.
- Niewfasciwe cisnienie powietrza.
e- Nadmierne zuzycie dyszy i elektrody:
- Zbyt niskie ci$nienie powietrza
- Powietrze skazone (wilgo¢-olej).
- Uszkodzony uchwyt dyszy.
- Nadmiar zajarzen tuku pilotujgcego w powietrzu.
- Zbyt duza predko$c¢ i osadzanie si¢ stopionych czasteczek na
komponentach uchwytu plazmowego.
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A ) PLASMA CUTTING TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SISTEMA DI TAGLIO PLASMA

moDEL | - I (= B
I,max (A) [ 230V | 400V | 230V | 400V | mm? kg dB(A)
70A T16A T10A 16A 10A 10 12.5 >85
100A T16A T16A 16A 16A 16 25 >85
160A T25A T25A 32A 32A 25 42.5 >85
/i\ ) TORCH TECHNICAL DATA - DATI TECNICI TORCIA
MODEL [J= vovrace cuass: soov
GAS SUPPLY: COMPRESSED AIR
0,
I2 max (A) I2 (A) X (A) AIR PRESSURE FLOW RATE
(bar) (I/min) mm
30-160A 120A 60% 3.5 180 1.5
- 80A - 35 - 1.3
MODEL & VOLTAGE CLASS: 500V
GAS SUPPLY: COMPRESSED AIR
0,
IZ max (A) IZ (A) X (A) AIR PRESSURE FLOW RATE
(bar) (Iimin) D mm
40A 40A 60% 5 32 0.8
60A 60A 60% 5 46 1.0
80A 80A 60% 5 57 1.3
110A 110A 60% 5 78 1.5
130A 130A 60% 5 101 1.7
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CUTTING RATE DIAGRAM - DIAGRAMMA VELOCITA’ DI TAGLIO
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TAB. 4 NI

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 di alimentazione.

Verificare se le fasi di
alimentazione R- S - T sono
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.

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/o 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 seguito ad
assorbimento macchina nel
normale funzionamento. Utilizzare
una rete adeguata alla potenza
della macchina.
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(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 FRANCO DESTINATION 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 '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 maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente
la sustitucion de las piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12
meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas
entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO vy se devolveran a PORTE DEBIDO. Son
excepcion, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea
1999/44/CE sdlo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez solo
si estd acompafiado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion,
modificacién o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los
daros directos e indirectos.

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller ibernimmt die Gewabhrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche
Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualitédt und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12
Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden
Maschinen zuriickgesendet, muf} dies - auch im Rahmen der Gewabhrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden
anschlieRend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind
Maschinen, die nach der Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgiiter fallen, und nur dann, wenn
sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur giltig, wenn ihm der Kassenbon
oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder
nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuRerdem wird jede Haftung fir direkte und indirekte
Schéaden ausgeschlossen.

(RU) FAPAHTUA
KomnaHus-npousBoauTenb rapaHTMpyeT Xopollyto paboTy malumHHoro o6opyaoBaHus u o6s3yeTcs GecrnnaTHo
NpoM3BeCTU 3aMeHy YacTel, UMEILMX HEMCNPaBHOCTU, SIBUBLUMECS CMEACTBMEM MIOXOro kayecTBa marepuana
unu fedekToB NpPou3BOACTBA, B TeHeHUn 12 MecsiueB C AaTbl NMycka B 3KCMyaTauuio MallMHHOrO o6opynoBaHus,
npocraBrneHHol Ha cepTudukaTte. BosspalleHHoe obopyaoBaHue, Aaxe Haxoasleecs Nof AENCTBUEM rapaHTuu,
JOMKHO ObITb HanpasneHo Ha ycnosusix NMOPTO ®PAHKO u 6Gyaet BosspaweHo B YKABAHHOE MECTO. U3
OrOBOPEHHOTO BbiLLe UCKIMOYAETCs MalLMHHOE 060pyAoBaHWe, CYMTaOLLEECs ToBapaMu NoTpeGneHusl, B COOTBETCTBUN
¢ eBponevickoi aupekTuBon 1999/44/EC, Tornbko B TOM criyvae, ecnv oHW 6binv npofdaHbl B rocyAapcTBax, BXOASLLMX B
EC. MapaHTuUiiHbIN cepTudmKaT cumTaeTcs AeNCTBUTENbHLIM TOMNBKO NPY YCNOBUK, HYTO K HEMY NpunaraeTcs ToBapHbIn
Yek 1N TOBapOCOMNpPOBOAUTENbHAA HaknagHasi. HencnpaBHOCTU, BO3HUKLLIME M3-3a HEMPABWUIbHOMO UCMOMNb30BaHUS,
nopuv unu HebpexHoro obpalleHnsi, He MOKPLIBAKTCA AENCTBMEM rapaHTuW. [JononHUTENbHO NPOW3BOAWTENb
CHUMaEeT ¢ cebsi NobByH OTBETCTBEHHOCTb 3a KakoW-NMBo NpsiMOi Unu HeNpsiMon yLuep6.
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(PT) GARANTIA

Aempresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente
a substituicdo das pecas que porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagédo
no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas
devolvidas, mesmo se em garantia, deverao ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A
PAGAR. Sao excepgao, a quanto estabelecido, as maquinas que sdo consideradas como bens de consumo segundo
a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem
validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de
utilizagdo imprépria, adulteragdo ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de
qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(EL) EFTYHZH

H kataokeuaoTikr eTaipia €yyudTal Tnv KaArf Aeimoupyia Twv pnyxavwv kol deoueleTal va eKTEAETEl DWPEAV TNV
QVTIKATAOTAON TUNUATWY O€ TTEPITITWON POOPAG Toug e€aITiag KOKNAG TToI6TNTAG UAIKOU A EAATTWHATWY KATAOKEUNG,
evidG 12 unvwv amé Tnv nuepounvia Béong oe Aeitoupyiag Tou pnxaviuotog emReRalwpévn atéd To TCTOTIOINTIKO.
Ta pnyxavAuata TTou e€mMOTPEPOVTAl, OKOUA Kal av gival o€ gyyunon, Ba otéAvovtar XQPIX EMIBAPYNXZH kai 6a
emoTpépovTal pe €¢oda MAHPQTEA XTON MPOOPIZMO. E&aipoUvral améd Ta opidyeva Ta pnxavAuata Trou
atroTeAOUV KaTavoAwTIKE ayaBd oUpewva pe TNV eupwTraikr odnyia 1999/44/EC pévo av TwAoUvTal o€ KpATn péAn TnG
EE. To moTotoIinTiké £yyunong IoxUel povo av ouvodeleTal atrd etrionun atrodeign TANpwung r arddeign Taparafig.
Evdexdueva TpoBAfpaTa o@elAdpeEva o€ Kakf Xprnon, Tapatoinon f auéAeia, atmokAgiovral ammo Tnv eyyunon.
ATroppiTrTeTal, €TTioNG, KABE €UBUVN yia otroladATIOTE BAARN dueon R €uuean.

(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 regu 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.

(HU) JOTALLAS

A gyarté cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszeri lizemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését
ha azok az alapanyag rossz min6ségébdl valamint gyartasi hibabdl erednek a gép lizembe helyezésének a bizonylat
szerint igazolhaté napjatél szamitott 12 honapon belll. A cserélendd alkatrészeket még a jotallas keretében is
BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevshéz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly
alol azon gépek, melyek az Eurdpai Unid 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mindsuinek,
s az EU tagorszagaiban kerlltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitdlevél mellékletével
érvényes. A nem rendeltetésszer(i hasznalatbdél, megrongalasbal illetve nem megfelel6 gondossaggal valé kezelésbol
ered6 rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barmineml felel6sségvallaldas minden kdzvetlen és
kozvetett karért.

(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita 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 daca acestea
sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau
de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau 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 atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a.
dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg.
De maskiner som lamnas tillbaka, dven om de técks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att
skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag frén detta utgérs av de maskiner som réknas 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 tilsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvéndning,
averkan eller vardsldshet tacks inte av garantin. Tillverkaren fransager sig aven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
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(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 Iabet af de ferste 12 maneder efter
maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes
FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til
Direktivet 1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de saelges i EU-landene. Garantibeviset er
kun gyldigt, hvis der vedleegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes
forkert anvendelse, manipulering eller skedeslgshed. Producenten fralaegger 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 gdelagt
pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens
igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lepet av garantiperioden, skal
skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilharer
forbrukningsvarer ifalge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet
er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller
slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(F1) TAKUU

Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden
takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisélla koneen kayttéonottopaivastd, mika ilmenee
sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettiava LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne
palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat
kulutushyodykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myyddan EU:n jdsen maisssa.
Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata
vaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi yritys kieltaytyy ottamasta vastuuta
kaikista valittdmista tai valillisista vaurioista.

(CS) ZARUKA
Vyrobce ruéi za spravnou cinnost stroju a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dild opotfebovanych z divodu
Spatné kvality materialu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésicu od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného
na zaruénim list&. Vracené stroje a to i v zaruéni dob& musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou
vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu
smérnice 1999/44/ES pouze za pfedpokladu, Ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v
pfipadé, Ze je predlozen spolu s U¢tenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, umysiného
poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé
Skody.

(SK) ZARUKA
Vyrobca ruéi za spravnu ¢innost' strojov a zavazuje sa vykonat bezplatnd vymenu dielov opotrebovanych z dévodu
zlej kvality materidlu a nasledkom konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky,
uvedeného na zaruénom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zarugnej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM
POSTOVNYM a budt vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajice do
spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v &lenskych &tatoch EU.
Zarugny list je platny len v pripade, ked je predloZeny spolu s uétenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajluce z
nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostato¢nej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost
sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame $kody.

(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. lzjema so le aparati, ki so del potro$nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le ¢e so bili
prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e je priloZzen veljaven raéun. Napake, ki izhajajo iz
nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavra¢a odgovornost
za vse posredne in neposredne poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora pooblaséen servis popraviti v roku 45 dni, v
nasprotnem primeru se kupcu izro¢i nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo rezervnih delov $e 5 let od nakupa
izdelka.Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potro$nikov (ZVPot-E) (Ur.l.RS §t. 78/2011)
podjetje Telwin s.p.a. , kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem
obmogju drzave v kateri je izdelek prodan konénim potro$nikom ; opozarja potro$nike, da garancija in uveljavljanje
zahtevkov iz naslova garancije ne izklju€uje pravic potro$nika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake
na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENIJO: ltehnika d.o0.0., Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper,
tel: 05/625-02-08.
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(HR-SR) GARANCIJA

Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su o$teceni zbog
loSe kvalitete materijala i zbog tvorni¢kih greSaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na
garantnom listu. Vraéeni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez pla¢anja troSkova prijevoza. Iznimka
su strojevi koji se vracaju kao potro$ni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani
zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popra¢en raéunom ili dostavnom listom. OSteéenja nastala
uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvr§enih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvoda¢ se ujedno
odri¢e bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne $tete.

(LT) GARANTIJA

Gamintojas garantuoja nepriekai$tingg jrenginio veikimg ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis,
susidéveéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje
nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi
biti siungiami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO IéSomis. I$imtj auk$ciau aprasytai sglygai sudaro prietaisai, kurie pagal
1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES $alyse. Garantinis
pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. ] garantijg néra jtraukti
nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo 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 kaikupanemise sertifikaadil
téestatud 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 miilidud UE
liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi,
mis on pdhjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest vdi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei
vastuta firma kdigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas
kvalitates dé| vai razoSanas defektu dé| 12 ménesu laika kop$ sertifikatd noradita masinas ekspluatacijas sakuma
datuma. Atpakal nosttamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosdta saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un
razotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacTjumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas
direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis.
Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi
ir raduSies nepareizas izmanto$anas, noteikumu neievéro$anas vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma razotajs
nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaudéjumiem.

(BG) TFAPAHLUUA

dupmata npousBogmTeN rapaHTupa 3a 406poTo OYHKUMOHMPaHE Ha MaLLMHWTE U ce 3a4bikaBa Aa M3BbpLun 6e3nnaTtHo
nofmsiHaTa Ha 4acTu, KOUTO ca ce NoBpeaunIIv, 3apaan HekayecTBeH Matepuan unv NPpou3BoACTBEHN AedekTu, [0 12
Mecella OT AaraTa Ha nyckaHe B eiiCTBMe Ha MalluHaTa, AoKasaHa C rapaHLUMoHHa KapTa. BbpHaTtuTe MaluuHu, Aopu
1 B rapaHuus, Tpsi6ea aa 6bvaat nsnpateHn cbe SAMNATEH NMPEBOS n we 6baat BbpHatn ¢ HATNIOXEH MITATEX.
C W3KMIOYEHNE Ha MaLLMHUTE, KOUTO CE CYUTAT 3a ABUXMMO MMYLLECTBO 3@ NMOCTOSIHHO NON3BaHe, KakTo € YyCTaHOBEHO
OT eBponelickata aupektmea 1999/44/EC, camo ako MalUMHWUTE ca MpogaBaHu B CTPaHW YneHku Ha EBponerickus
cblo3. [apaHUMoOHHaTa KapTa e BanupHa, camo ako e npuapyxeHa oT duckaneH GoH unu pasnucka 3a JocTaBka.
HepepHocTute, npomaTtuyalyy ot nowwa ynotpeba unum HEGPEXKHOCT, ca U3KMYeHn oT rapaHuusTa. OcseH ToBa ce
OTKINOHsIBa BCSKaKBa OTFTOBOPHOCT 32 ANPEKTHU UMM MHONPEKTHU LLETH.

(PL) GWARANCJA

Producent gwarantuje prawidiowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci,
ktore zepsujg sie w wyniku zlej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia
urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzgdzenia przestane do Producenta, rowniez w okresie gwarancji, nalezy
wystaé na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami
wyjatkiem sa te urzadzenia, ktére sg odsylane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejskg 1999/44/
WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli
towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci wynikajgce z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia
lub niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody
posrednie i bezposrednie.

- 155 -



(EN)
(Im)

(FR)
(ES)
(DE)
(RU)
(PT)
(EL)

CERTIFICATE OF GUARANTEE  (NL)  GARANTIEBEWIJS (SK)  ZARUCNY LIST
CERTIFICATO DI GARANZIA (HU)  GARANCIALEVEL (SL)  CERTIFICAT GARANCIJE
CERTIFICAT DE GARANTIE (RO)  CERTIFICAT DE GARANTIE (HR-SR) GARANTNILIST
CERTIFICADO DE GARANTIA ~ (SV)  GARANTISEDEL (LT)  GARANTINIS PAZYMEJIMAS
GARANTIEKARTE (DA)  GARANTIBEVIS (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT |
FAPAHTUAHBIN CEPTUGUKAT  (NO)  GARANTIBEVIS (LV)  GARANTIJAS SERTIFIKATS
CERTIFICADO DE GARANTIA  (FI) TAKUUTODISTUS (BG)  TAPAHLIMOHHA KAPTA
TIZTOTIOHTIKO EFTYHEHY, (CS)  ZARUCNILIST (PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI

MOD. / MONT / MOf./ URLAP / MUDEL / MOLEN / St/ Br.

(EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d’achat - (ES)
Fecha de compra - (DE) Kauftdatum - (RU) data npogaxu - (PT)
Data de compra - (EL) Hpepopnvia ayopds - (NL) Datum van aankoop
- (HU) Vasarlas kelte - (RO) Data achizitiei - (SV) Inkdpsdatum - (DA)
Kgbsdato - (NO) Innkjgpsdato - (FI) Ostopaivamaara - (CS) Datum
zakoupeni - (SK) Datum zakupenia - (SL) Datum nakupa - (HR-
SR) Datum kupnje - (LT) Pirkimo data - (ET) Ostu kuupaev - (LV)
Pirksanas datums - (BG) JATA HA MOKYTKATA - (PL) Data zakupu:

Sales company (Name and Signature)

(EN) (DA) Forhandler (stempel og underskrift)
(IT) Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (NO) Forhandler (Stempel og underskrift)
(FR) Revendeur (Chachet et Signature) (FI) Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)
(ES) Vendedor (Nombre y sello) (CS) Prodejce (Razitko a podpis)

(DE) Handler (Stempel und Unterschrift) (SK) Predajca (Peciatka a podpis)
(RU) LWTAMM v NOAMUCL  (TOPrOBOIO NPEAMNPUATUA)  (SL) Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura) (HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis)

(EL) Katdomnpa mdinons (X paylda kar vmoypadn) (LT) Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
(NL) Verkoper (Stempel en naam) (ET) Edasimiitgi firma (Tempel ja allkiri)

(HU) Eladas helye (Pecsét és Alairas) (Lv) Izplatitajs (Zimogs un paraksts)
(RO) Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) (BG) MPOOABAY (Mopnwuc n Mevar)

(SV) Aterférsaljare (Stampel och Underskrift) (PL) Firma odsprzedajgca  (Piecze¢ i Podpis)

(EN) The product is in compliance with: (DA) At produktet er i overensstemmelse med:

(IT) Il prodotto & conforme a: (NO) At produktet er i overensstemmelse med:

(FR) Le produit est conforme aux: (FI) Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:
(ES) Het produkt overeenkomstig de: (CS) Vyrobok je v stlade so:

(DE) Die maschine entspricht: (SK) Vyrobek je ve shodé se:

(RU) 3asBnsieTcs, YTo U3enmne CooTBETCTBYET: (SL) Proizvod je v skladu z:

(PT) El producto es conforme as: (HR-SR) Proizvod je u skladu sa:

(EL) To Npoidveival KATaOKEUAOUEVO CUUPWVA JE TN: (LT) Produktas atitinka:

(NL) O produto e conforme as: (ET) Toode on kooskdlas:

(HU) Atermék megfelel a kovetkez6knek: (Lv) Izstradajums atbilst:

(RO) Produsul este conform cu: (BG) MpoayKkTbT OTroBaps Ha:

(SV) Att produkten ar i Gverensstammelse med: (PL) Produkt spetnia wymagania nastgpujacych Dyrektyw:

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) IMPEKTMB! - (PT) DIRECTIVAS -
(EL) MPOAIATPA®E - (NL) RICHTLIJNEN - (HU) IRANYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER -
(FI) DIREKTIIVIT - (CS) SMERNICE - (SK) SMERNICE - (SL) DIREKTIVE - (HR-SR) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIIVID -

(LV) DIREKTIVAS - (BG) IMPEKTUBMY - (PL) DYREKTYWY

LVD 2006/95/EC + Amdt.

EMC 2004/108/EC + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.
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