Cod. 953370

EXPLANATION OF DANGER, KIELTOMERKIT. NEBEZPECI PRIKAZUM AZAKAZUM
MANDATORY AND PROHIBITION N  SIGNALERINGSTEKST FOR FARE SK VYSVETLIVKY K SIG|

1 E:E%'\:ESNDA SEGNALI DI PERICOLO S |3|0F|5PIEI)I((1T IéYSERo?(EER goa FARA, NEKAZBEZBIEIICENSTVA PRIKAZOM A
D’OBBLIGO E DIVIETO. ’ " D OC| MB SI LEGENDA SIGNALOV ZA

F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, GR AEZANTA ZHMATQN KINAYNOY NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
D'OBLIGATION ET D' INTERDICTION YAOXPEQZHSZ KAI AMAFOPEYZHE. PREPOVEDANO.

D LEGENDE DER GEFA RU nErEH CMMBOJIOB HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI,

- BE30NACHOCTU, OBA3AHHOCTU U OBAVEZA | ZABRANA.

E  LEVENDA SERALES ODESEEEE%'F% DE SATPETA. LT PAVOIAUS, PRNALOUIY IR
OBLIGACION Y PROHIBICION. H AVESZELY, KOTELEZETTSEG ES DRAUDZIAMUJU ZENK

P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI. PAAIS|
OBRIGACAO E PROIBIDO. RO LEGENDA INDICATOARE DE EE OHUD o s TUSED JA KEELUD.

NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE LV BISTAMIBU, PIENAKUMU UN
VERPLICHTING EN VERBOD OBLIGARE ?I DE INTERZICERE. AIZLIEGUMA ZIMJU
OVERSIGT O GT0G PL OBJASNIENIA ZNAKOW PASKAIDROJUMI.

v ST OSERgREANCEYCH, NAKazu 1 86 JEE A e i n 2

SF VAROITUS, VE'-VO'TUS JA 2z VYSVETLIVKY K SIGNALOM 3ABPAI

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

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

SMUGIOPAVOJUS ELEKTRIL GIOHT ELEKTROSOKABISTAMIBA OI'IACHOCTOTTOKOBYH

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

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

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

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

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

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

Iz

o [

=)
m
<
i
S
Z
f




WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PORT DU MASQUE DE

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

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

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

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

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERICO - DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICO -
PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE -YLEINEN VAARA - GENERISK FARE STRALNING - ALLMAN FARA -
FENIKOZ KINAYNOZ - OBLLIAA OINACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICOL GENERAL - OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO
- VSEOBECNE NEBEZPECI -VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - SPLOSNA NEVARNOST - OPCA OPASNOST - BENDRAS
PAVOJUS - ULDINE OHT - VISPARIGA BISTAMIBA - O5LLIN ONACTHOCTU
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Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection.The user is not allowed to dispose of
these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection centres. - Simbolo che indica
la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa
apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la
collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets
ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir die getrennte Erfassung
] elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat gflichtgemﬁﬁ dafiir zu sorgen, daB dieses Gerét nicht mit dem
gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der_autorisierten Entsorgungsstellen
einschalten. - Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligacion de no
eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a
reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obriga¢ao de néo eliminar esta aparelhagem como lixo
municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van
elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet
zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - Symbol, der star for szerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren
har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. -
Symboli, joka ilmoittaa s&hko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kéyttdjan velvollisuus on kadntyd valtuutettujen
keréyspisteiden puoleen eika vilittaé laitetta kunnallisena sekajétteend. - Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske
apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til
autoriserte oppsamlingssentraler. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far
inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vénda sig till en auktoriserad insamlingsstation. -
ZopBolo Tou Beixvel Tn Sid@opoTroinuévn CUAAOYN TWV NAEKTPIKWY KIO NAEKTPOVIKWY CUCKEUWV. O XPAOTNG UTTOXpEOUTal VA HnV
SloxeTEUEI AUTH TN CUCKEUN OOV HIKTO OTEPES AOTIKO amoBAnTo, aAAd va atmeuBUveTal o€ EYKEKPIPEVA KEVTPA oulAoyrg. - Cumson,
yKa3bIBaKOIWMUIA Ha pa3AenbHbli COOP 3MeKTPUYECKOro U 3NEeKTPOHHOro oGopyAoBaHusi. Monb3oBaTenb He MMeeT NpaBa BbiGpacbiBaTh
naHHOe obopyAoBaHMe B KayeCcTBe CMeLlaHHOro TBepAoro 6LITOBOro 0TXoAa, a 00si3aH o6pallaTbCA B CreLuanM3MpoBaHHble LeHTPbI
cbopa oTxonoB. - Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgydijtését jelzi. A felhasznald koteles ezt a
felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydjteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé hulladékgytijté kézponthoz
fordulni. - Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor eléctrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat
impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-I predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - Symbol, ktéry oznacza sortowanie
odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania si¢ likwidowania aparatury jako mieszanych odpadow miejskich stalych,
obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznaéujici separovany sbhér
elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiseny komunalni odpad, ale obrafit se s
nim na autorizované shérny. - Symbol oznacujlici separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat' to
zariadenie ako Fevny zmiesany komunalny odpad, ale je povinny dorucit ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki oznacuje loceno zbiranj
elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik teaa aparata né sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mo
obrniti na pooblasc¢ene centre za zbiranje. - Simbol koji oznaéavag)osebno sakupljanje elektriénih i elektronskih aparata. Korisnik ne smi
odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlaStenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atski
nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmes y prietaisy kaip misriy kietqjq komunalini
atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - Stimbol, mis stab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi
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kogumist. Kasutaja kohustuseks on podrduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kdsitleda séda aparaati kui_munitsipaalne
segajaade. - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviSki no citam elektriskajam un elektroniskajam iericem. Lietotaja
Blenakums ir neizmest So aparatiiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuve, bet nogadat toﬁ)rnvarotaja atkritumu savakSanas centra. -

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

A

WARNING! BEFORE USINGTHE PLASMA CUTTING SYSTEM READ
THEINSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

PLASMA CUTTING SYSTEMS DESIGNED FOR PROFESSIONAL
AND INDUSTRIAL USE

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

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

A\

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.

I::]o not use the plasma cutting system in damp or wet places or in
therain.

Do not use cables with worn insulation or loosened connections.

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

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

Do not cut on containers under pressure.

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

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

PDOLO®OG

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

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

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

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

Noise levels: if particularly intensive cutting
daily personal noise exposure (LEPd) of 85 d
personal protection equipment must be worn.

®

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

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

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

operations cause
A or more, suitable

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

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

A EXTRA PRECAUTIONS

PLASMA CUTTING OPERATIONS
In environments with heightened risk of electric shock;
- Inconfined spaces;
In the presence of inflammable or explosive materials;
MUST be evaluated in advance by an "Expert supervisor” and
must always be carried out in the presence of others who have
been taught how to intervene in emergencies.
Technical protection measures MUST BE adopted as
described in 5.10; A.7; A.9. of the “IEC TECHNICAL
SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.
Cutting operations MUST BE PROHIBITED if the operator is
supporting the weight of the power source (using slings for
example).
The operator MUST NEVER BE ALLOWED to carry out cutting
operations if above ground level, unless safety platforms are

used.

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

DO NOT USE non-original torches or consumable parts.

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

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

A RESIDUAL RISKS

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

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

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

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

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

Plasma cutting system with compressed air — 3-phase, with fan, on
wheels. Used for fast cutting without deformation on steel, stainless steel,
galvanised steel, aluminium, copger, brass etc. The cutting cycle is
started by a pilot arc, which can be struck by a short circuit between
electrode and nozzle (versions with |, max <50A) or by a high frequency
(HF) discharge (versions with |, max >70A).

Possibility of using extension nozzles.

MAIN FEATURES
Cutting current adjustment.
- Torchvoltage control device.
- Control devices for air pressure, shorting in torch (only for versions
with |, max>70A).
Thermostat safeguard.
Airpressure display.
Torch cooling comrol(onlyforchopperversmn)
Storage on internal E> PROM of 10 latest alarm events (only for
chopper version).
- Overvoltage, undervoltage, phase failure (only for chopper version).

STANDARD ACCESSORIES
- Plasmacutting torch.
- Connector kit for compressed air hookup.

OPTIONAL ACCESSORIES

- Spare electrode-nozzle kit.

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

3.TECHNICAL INFORMATION

DATA PLATE

The most important information regarding use and performance of the

?Iasma cutting system is summarised on the rating plate and has the
ollowing meanings:



Fig. A

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

2- Symbolreferring to the internal structure of the machine.

3- Symbol referring to plasma cutting procedure.

4- S symbol: indicates that cutting operations may be carried out in

environments with heightened risk of electric shock (e.g. close to

large metal masses).

Symbolindicating the main power supply:

1~:single phase alternating voltage

3~:3-phase alternating voltage

6- Casmg protection rating.

7- Technical specifications for main power supply:

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

-l :Maximum currentabsorbed by the line.

et : Effective current supplied

Performance of cutting circuit:

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

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

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

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

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

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

0- : Size of delayed action fuses to be provided to protect the

o
d

-
v

powerllne

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

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

OTHERTECHNICAL INFORMATION:

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

- TORCH:seetable2(TAB.2)

The weight of the machineis givenin table 1 (TAB.1).

4.DESCRIPTION OFTHE PLASMA CUTTING SYSTEM
Control devices, adjustment and connection
Versions with contact strike (I, max <50A) (FIG. B)

1 - Voltage change and stop switch

- In the 400V (230V) position the machine is ready for operation, the
indicator lightis on g% The control and service circuits are powered,
but the torch is not (STANDBY).

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

2 - Adjusting the cutting current

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

3 - Indicator light
- When this is on it means the machine is ready for operation.
4 - White indicator light: TORCH POWE

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

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

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

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

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

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

- Ifone of the SAFETY systems has been triggered.

5 - Yellowindicator light: THERMAL RELAY

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

eset is automatic (the light goes off) when the temperature falls

below the allowed limit.

- Compressed air pressure regulator

- Pressure gauge

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

8 - Torchwith direct connection

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

~No

- Accidental operations: the cycle will only be allowed to start if the
button is pressed for at least 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, orif it is not fitted
correctly.

9 - Returncable
10 - Power supply cable

Versions with HF (high frequency) strike (I, max >70A)
POWER SOURCE (FIG.C)
1 - Torch with direct or control panel connection

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

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

- Accidental operations: the cycle will only be allowed to start if the
buttonis Fressed fora presetminimum 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 - Returncable

3 - Control panel

4 - Powersupply cable

5 - Compressed air pressure reduction valve

CONTROL PANEL (FIG.D-1)

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

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

- Inthe O (OFF) position all operation is disabled; the control devices
are disabled, the indicator light is off.
2 Ad|ust|ngthecutt|ngcurrent

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

3 - Whiteindicator light: TORCH POWERED

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

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

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

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

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

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

- Ifone of the SAFETY systems has been triggered.

4 - Yellow indicator light: THERMAL RELAY
- When this is on it means the power source is overheated; during this
Ehase machine operation is disabled.
eset is automatic (the light goes off) when the temperature falls
below the allowed limit.
5 - Yellowindicator light: AIR PRESSURE SAFEGUARD

- When this is on it means the air pressure is too low for the torch to
work properly; during this phase machine operation is disabled.

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

6 - Redindicator light FAULTY TORCH

- When this is on it means there is a fault in the torch, usually shorting
between electrode and nozzle; during this phase machine operation
is disabled.

- Reset is not automatic. To restore operation (RESET) it is
NECESSARY to follow the procedure below:

- Turnthe switchto O.

- Remove the cause of the fault, see the section on "TORCH
MAINTENANCE"

- Turnthe switch to "I" again.

7 - Compressed air pressure regulator
8 - Pressure gauge

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

CONTROL PANEL (FIG.D-2)
1 - MainswitchO-1
- In the | (ON) position the machine is ready for operation; the green
LED, indicating the presence of power, is on (Fig. D-2 (2)). The
control and service circuits are powered, but the torch is not
(STANDBY).
- Inthe O (OFF) position all operation is disabled; the control devices
are disabled, the indicator lights are off.
3 - Cutting current potentiometer
- Used for setting the intensity of the cutting current supplied by the
machine, to be set according to the type of application (thickness of
material/cutting rate). See the TECHNICAL SPECIFICATIONS for
the correct work-pause duty cycle to be adopted for the selected
current (period = 10 min.).
- Tab. 3 shows the cutting rate accordin
aluminium, iron and steel ata current of 150A.
4 - Airbutton
- When this button is pressed, air output will continue from the torch

to the thickness of
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forabout 45 sec.

Itis normally used:

-to cool the torch;

- when adjusting the pressure reading on the pressure gauge.

Pressure regulator (plasma compressed air)

Pressure gauge

Press the air button to expel air from the torch.

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

the pressure to the required value (5 bar).

Read the required value (bar) on the pressure gauge and then press

the knob to lock the settln%

7 - Yellowindicator light: TORCH POWERED

Yellow LED indicating that the torch is powered:

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

Cutting Arc "ON".

Itis off (cutting circuit disabled):

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

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

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

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

5- Ifone ofthe SAFETY systems has been triggered.

Red indicator light: THERMAL RELAY

Red LED on:

indicates overheating in one or more components of the power

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

disabled, reset is automatic.

Red indicator light: FAULTY POWER SUPPLY VOLTAGE

Red LED on:

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

operation is disabled, resetis automatic.

9 - Yellowindicator light: PHASE FAILURE
Yellow LED on:

Machine operation is disabled, reset is automatic.

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

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

During this phase machine operation is disabled.

Resetis automatic.

5.INSTALLATION

oo
o

©
'

Plug and outlet

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

Changing the voltage (version with |, max <50A)

For machines designed for two power supply voltages, it is necessary to
set the locking screw for the knob of the volta%e change switch to the
position corresponding to the mains voltage that is actually available

(FIG.H)

Changing the voltage (version with |, max >70A)

To change the voltage itis necessary to remove the panel and, inside the
power source, set the voltage change terminal board so that the
connection as indicated on the corresponding indicator plate matches
the available power supply voltage (Fig. ).

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

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

U, 400V < Default factory setting for voltage.

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

CUTTING CIRCUIT CONNECTIONS

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

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

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT INSTALLATION

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

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

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

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

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

POSITIONINGTHE MACHINE:

The machine must be installed in a place where there are no obstructions
to the cooling airinput and output apertures; at the same time, make sure
that there is no possmllldy 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.

A WARNING! Prevent the machine from tipping up or shifting

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

CONNECTIONTOTHE MAIN POWER SUPPLY
Before making any electrical connection whatsoever, check the power
source rating plate to make sure that the mains voltage and frequency
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

thefollowmgtypes

-Type A ( )

In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker)

standard we recommend connectm%the power source to interface

Eomts o{)the main power supply that have an impedance of less than
max = 0.2 ohm.

Compressed air hookup (FIG.L).

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

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

Connecting the cutting current return cable.
Connect the cuttln%current return cable to the piece to be cut or to the
metalsupportben taking the following precautions:

Make sure there is a ?ood electrical contact, especially when cutting
sheetthat has an insulated coating oris oxidised etc.
Make the earth connection as close as possible to the cutting area.
Using metal structures that are not part of the workpiece as the cutting
current return conductor may endanger safety and result in an
inadequate cut.
Do not make the earth connection to the part of the piece that is to be
cutaway.

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

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

IMPORTANT!

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

A WARNING!

USINGTHE PLASMA CUTTING SYSTEM SAFELY
Only the torch model as envisaged, coupled with the corresponding
power source as indicated in TAB. 2, can guarantee effective
rotection by the safety system provided by the manufacturer
interlocking system).
-DO NOT USE other makes of torch and related consumable parts.
-DONOTATTEMPTTO COUPLETHE POWER SOURCE with torches
built for cutting or welding procedures that are not contemplated in
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these instructions.

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

6. PLASMA CUTTING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE
The plasma arc and the application principle in plasma cutting.
Plasma is a gas that is heated to an extremely high temperature and is
ionised so that it becomes an electrical conductor. This cutting procedure
uses the plasma to transfer the electric_arc to the metal piece that is
melted by the heat and hence separated. The torch uses compressed air
form a single source, for both the plasma gas and the cooling and
protection gas.
HF strike
This type of strike is normally used on models with currents of over 50A.
Cycle startis determined by a high frequency/high voltage (“HF”) arc that
is used to strike a pilot arc between the electrode (-ve polarity) and the
torch nozzle (+ve polarity). When the torch is brought close to the piece to
be cut, which'is connected to the (+) polarity of the power source, the pilot
arcis transferred to set up a plasma arc between the electrode (-) and the
piece itself (the cutting arc): The pilot arc and HF strike are disabled as
soon as the plasma arc is established between the electrode and the

lece.

ilot arc hold time is set in the factory at 2 s; if there is no arc transfer
within this time the cycle is automatically stopped, apart from the
continuance of cooling air.
To re-start the cycle it is necessary to release the torch button and then
pressitagain.
Shorting strike
;’3}? type of strike is normally used on models with currents of less than

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

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

Preliminary operations.

Before starting cutting operations, make sure the consumable parts have

been fitted correctly by inspecting the head of the torch, as described in

the chapteron "TORCH MAINTENANCE".

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

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

>30 seconds of post-air).

During this period, adjust the air pressure until the reading on the

pressure gauge corresponds to the required value in “bar” for the

articular torch being used (TAB.2).
perate the air button so that the air flows out of the torch.

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

pressure to the value given in the TECHNICAL INFORMATION

ABOUTTHETORCH.

- When the required reading (bar) is shown on the pressure gauge,

press the knob to lock the pressure at the adjusted value.

Allow the last air to flow out naturally in order to facilitate removal of any

condensation that may have formed inside the torch.

Important:

- Contact cut (with torch nozzle in contact with piece being cut): this can

be applied with a max current of 40-50A (higher current values will

immediately destroy the nozzle-electrode-nozzle holder).

Space cutting (with a spacer mounted on the torch, FIG.

applied for currents of over 35A;

Fxtended nozzle and electrode: this can be applied where provided

or.

):this canbe

Cutting operations (FIG.N).

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

If the distance is right the pilot arc willimmediately transfer to the piece,
causinﬂ the cutting arc to strike.

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

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

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

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

Drilling (FIG. O)
When this operation is necessary, or to start cutting in the centre of the
piece, strike the arc with an inclined torch and bring it gradually to a

vertical position.

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

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

7.MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE

OPERATIONS, MAKE SURE THAT THE PLASMA CUTTING SYSTEM

ISS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROMTHE MAIN POWER
UPPLY.

ROUTINE MAINTENANCE
ROUTINE MAINTENANCE CAN BE CARRIED OUT BY THE
OPERATOR.

TORCH (FIG.P)

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

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

cutting defects are noted.

1- Spacer.

Change itif itis so deformed or covered with slag that it is impossible to
maintain the correct position of the torch (distance and
perpendicularity).

2- Nozzle holder.

Unscrew it manually from the head of the torch. Clean it carefully or
change itif itis damaged (burnt, deformed or cracked). Make sure the
top metal section is intact (torch safety rocker).

3- Nozzle.

Check for wear on the plasma arch passage hole and on the inside and
outside surfaces. If the hole is larger than the original diameter orif itis
deformed, change the nozzle. If the surfaces are particularly oxidized
clean them with very fine abrasive paper.

4- Air distribution ring.

Make sure there are no burns or cracks and that the air passage holes
are notblocked. If damaged, change the ring immediately.

5- Electrode.

Change the electrode when the depth of the crater formed on the
emitter surface is approx. 1.5 mm (FIG.Q, Q1).

6- Torch body, handgrip and cable.

These components do not normally need any particular maintenance

apart from regular inspection and careful cleaning without using any

kind of solvent. If the insulation is damaged, with breakages, cracks or

burns etc., or if the electric leads are loose, the torch may not be used

because it does not satisfy safety requirements.

In this case repairs (extraordinary maintenance) cannot be done on

the spot and the torch must be sent to an authorised service centre,

which will be able to carry out the special tests needed after the repair

has beendone.

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

following precautions:

- do notallow the torch and cable to come into contact with hot or red-
hotparts.

- do notpull the cable hard.

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

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

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

Warning.

- Before carrying out any work on the torch leave it to cool for at least the

complete “post air" time

Except in special cases, we recommend changing the electrode and

nozzle atthe same time.

Assemble the torch components in the correct order (the reverse of the

orderfordismantliné;).

- Make sure thatthe istributorrin%isfined the right way round.
.\{Vt}e?nrle-assembling the nozzle holder, screw it down manually, forcing

it sli .

Nev%r eX/er fit the nozzle holder before you assemble the electrode,

distributorrin%and nozzle.

Do not keep the pilot arc struck in air for no reason as this will increase

electrode, diffuser and nozzle wear.

Do nottighten the electrode too much as this could damage the torch.

Prompt, correct inspection procedures for the consumable parts of the

torch are essential for safe, correct operation of the cutting system.

- Ifthe insulation is damaged, with breakages, cracks or burns etc., or if
the electric leads are loose, the torch may not be used because it does
not satisfy safety requirements. In this case repairs (extraordinary
maintenance) cannot be done on the spot and the torch must be sent to
an authorised service centre, which will be able to carry out the special
tests needed after the repair has been done.

Compressed air filter (,FIG. L)

- Thefilteris desic};ned for automatic condensation drainage whenever it
is disconnected from the compressed air line.

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

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

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

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

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

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

Do notdirectthe jetof 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
onthe machine and tighten the fastening screws right down.

- Never evercarry out cutting operations with the machine open.

8.TROUBLESHOOTING

IN THE CASE OF UNSATISFACTORY OPERATION, AND BEFORE

CARRYING OUT MORE SYSTEMATIC TESTS OR CONTACTING

\éalégKSSERVICING CENTRE CARRY OUT THE FOLLOWING

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

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

thermal cutout triggers, wait until the machine cools down naturally

then make sure the fan is working properly.

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

will notwork.

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

remove the cause.

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

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

1.SICUREZZA GENERALE PERILTAGLIO 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 diemergenza.

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

/N

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

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

- Spegnere il si di taglio al pl. 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
dineutro 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 isolamento deteriorato o con connessioni
allentate.

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

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

vicinanze di dette sostanze.

Non tagliare su recipientiin pressione.

Allontanare dall'area di lavoro tutte le sostanze infiammabili

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

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

DOCLO®O

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

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

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi vetri inattinici

montati sumaschere o caschi.
Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi evitando di
esporre I'epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti
dall'arco; la protezione deve essere estesa ad altre persone nelle
vicinanze dell'arco per mezzo di schermi o tende non riflettenti.

- Rumorosita: Se a causa di operazioni di taglio particolarmente
intensive viene verificato un livello di esposizione quotidiana
personale (LEPd) uguale o maggiore a 85db(A), & obbligatorio
I'uso di adeguati mezzi di protezione individuale.

®

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

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

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

Non & assicurata la rispondenza alla compatibilita
elettromagneticain ambiente domestico.

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

LE OPERAZIONIDITAGLIO AL PLASMA:
In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;
- Inspaziconfinati;
- Inpresenzadimateriali infiammabili o esplodenti;
DEVONO essere preventivamente valutate da un
"Responsabile esperto" ed eseguiti sempre con la presenza
dialtre persone istruite per interventi in caso di emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti
%']2(?8110 A.7; A.9. della "SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS
DEVONO essere proibite le operazioni di taglio mentre la
sorgente di corrente & sostenuta dall'operatore (es. per mezzo
dicinghie).
DEVONO essere proibite le operazioni di taglio con operatore
sollevato da terra, salvo eventuale uso di piattaforme di
sicurezza.
éﬂ?vfnZIONE' SICUREZZA DEL SISTEMA PER TAGLIO
Solo il modello di torcia previsto ed il relativo abbinamento con
la sorgente di corrente come indicato sui "DATI TECNICI"
garantisce che le sicurezze previste dal costruttore siano
efficaci (sistemadi interblocco).
NON UTILIZZARE torce e relative parti di consumo di diversa
origine.
NON TENTARE DI ACCOPPIARE ALLA SORGENTE DI
CORRENTE torce costruite per procedimenti di taglio o
SALDATURA non previstiin queste istruzioni.
IL MANCATO RISPETTO DI QUESTE REGOLE pub dare luogo a
GRAVI pericoli per la sicurezza fisica dell'utente e danneggiare
I'apparecchiatura.

A RISCHI RESIDUI

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

vietato

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

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

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

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Sistema di taglio al plasma ad aria compressa carrellato, trifase,
ventilato. Consente il taglio veloce senza deformazione su acciaio,
acciaio inox, acciai galvanizzati, alluminio, rame, ottone, ecc. Il ciclo di
taglio & attivato da un arco pilota, che puo essere innescato da
cortocircuito elettrodo - ugello (versioni con l2 max <50A) o da una
scarica alta frequenza (HF) (versionicon l2max >70A).

Possibilita di utilizzo di ugelli prolungati.

PRINCIPALICARATTERISTICHE
Regolazione della corrente di taglio.

- Dispositivo di controllo tensione in torcia.
- Dispositivo di controllo pressione aria, cortocircuito torcia (solo per
versionicon l2max >70A).
Protezione termostatica.
Visualizzazione della pressione aria.
Comando raffreddamento torcia (solo per versione chopper).
Memorizzazione su E° PROM interna degli ultimi 10 stati di allarme
g solo per versione chopper).

ovratensione, sottotensione, mancanza fase (solo per versione
chopper).

ACCESSORIDISERIE
- Torcia per taglio plasma.
- Kit raccordi per allacciamento aria compressa.

ACCESSORIARICHIESTA
- Kitelettrodi-ugelli di ricambio.

- Kitelettrodi-ugelli prolungati.
- Unitatagliocircolare.

3. DATITECNICI

TARGA DATI

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

plasma sono riassuntinella targagaragenstlche col seguente significato:

ig.

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

2- Simbolo della struttura interna della macchina.

3- Simbolo del procedimento di taglio plasma.

4- Simbolo S:indica che possono essere eseguite operazioniditaglio in

un ambiente con rischio accresciuto di shock elettrico (p.es. in stretta

vicinanza di grandi masse metalliche).

Simbolo della linea di alimentazione:

1~:tensione alternata monofase

3~:tensione alternata trifase

6- Grado diprotezione dell'involucro.

7- Daticaratteristici della linea di alimentazione:

- U, :Tensione alternata e frequenza di alimentazione della

macchina (limitiammessi +10%):

- L = Corrente massima assorbita dalla linea.

- l.s :Corrente effettiva dialimentazione

Prestazioni del circuito di taglio:

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

- 1/U, :Corrente e tensione corrispondente normalizzata che

possono venire erogate dalla macchina durante il taglio.

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

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

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

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

10- === :Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere
perlaprotezione della linea

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

o
v
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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.

ALTRIDATITECNICI:

- SORGENTE DICORRENTE : vedi tabella 1 (TAB.1)
- TORCIA :veditabella2 (TAB.2)

Il peso dellamacchina ériportato in tabella 1 (TAB.1).

4.DESCRIZIONE DEL SISTEMA DITAGLIO ALPLASMA
Dispositivi di controllo, regolazione e connessione
Versioni con innesco a contatto (I2max <50A) (FIG. B)
1 - Commutatore cambio tensione e arresto

- In posizione 400V (230V) la macchina ¢ pronta per il funzionamento,
segnale luminoso acceso (3). | circuiti di controllo e servizio sono
alimentati, ma non & presente tensione alla torcia (STAND BY).

- Inposizione O (OFF) & inibito qualunque funzionamento; i dispositivi
di controllo sono disattivati, segnale luminoso spento.
2 - Regolazionedellacorrenteditaglio

- Permette di predisporre l'intensita di corrente di taglio fornita dalla
macchina da adottare in funzione dell’applicazione (spessore del
materiale/velocita).

3 - Segnale luminoso

- Quando acceso indica che la macchina e pronta per |l
funzionamento.

4 - Segnale luminoso bianco:TORCIA INTENSIONE

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

- E’ normalmente spento (circuito di tagllo dlsamvato) con pulsante
torcia NON azionato (condizione di stand b E/

- E’spento, con pulsante torcia azionato, nelle se uentl condizioni:

- Durante le fasidi PRE-ARIA (1s) e POST- ARIAEJ

- Se l'arco pilota non viene trasferito al pezzo entro |I tempo massimo
di2 secondi.

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

- Se eintervenuto un sistema di SICUREZZA.

5 - Segnale luminoso giallo: PROTEZIONE TERMICA

- Quando acceso indica sovrariscaldamento della sorgente di
corrente; durante questa fase & inibito il funzionamento della
macchina.

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

6 - Regolatore dipressione ariacompressa.
7 - Manometro.

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

lamanopola per bloccare la regolazione.
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8 - Torciacon attacco diretto

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

- Al cessare dellazione sul pulsante il ciclo viene interrotto
istantaneamente in qualunque fase salvo il mantenimento dell’aria
diraffreddamento (post-aria).

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

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

9 - Cavodiritorno
10 - Cavo dialimentazione

Versioni con innesco HF (alta fre%uenza) (l2zmax >70A)
SORGENTE DICORRENTE (F
1 - Torcia con attacco dlretto ] centrallzzato

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

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

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

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

2 - Cavodiritorno.

3 - Pannello dicontrollo.

4 - Cavodialimentazione

5 - Riduttore dipressione ariacompressa.

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

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

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

- Inposizione O (OFF) & inibito qualunque funzionamento; i dispositivi
dicontrollo sono disattivati, segnale luminoso spento.

2 - Regolazione della corrente ditaglio

- Permette di predisporre l'intensita di corrente di taglio fornita dalla
macchina da adottare in funzione dell’applicazione (spessore del
materiale/velocita).

3 - Segnale luminoso bianco: TORCIA IN TENSIONE

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

- E’ normalmente spento (circuito di tagho d|satt|vato) con pulsante
torcia NON azionato (condizione di stand P/

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

- Durante le fasidi PRE-ARIA (1s) e POST- ARIA? 30s).

- Se l'arco pilota non viene trasferito al pezzo entro il tempo massimo
di2 secondi.

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

- Se eintervenuto un sistema di SICUREZZA.

4 - Segnale luminoso giallo: PROTEZIONE TERMICA

- Quando acceso indica sovrariscaldamento della sorgente di
corrente; durante questa fase & inibito il funzionamento della
macchina.

- I ripristino & automatico (spegnimento della lampada) dopo che la
temperatura é rientrata nel limite ammesso.

5 - Segnale luminoso giallo: SICUREZZA PRESSIONE ARIA

- Quando acceso indica che la pressione aria per il corretto
funzionamento della torcia € insufficiente; durante questa fase &
inibito il funzionamento della macchina.

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

6 - Segnale luminoso rosso: GUASTO IN TORCIA

- Quando acceso indica che ¢ intervenuto un guasto nella torcia,
tipicamente un corto circuito tra elettrodo e ugello; durante questa
fase e inibito il funzionamento della macchina.

- Ilripristino non & automatico. Per rimettere il sistema in condizione di
funzionamento (RESET) e NECESSARIO seguire questa
procedura:

- Portare in posizione O l'interruttore.

- Rimuovere la causa del guasto, vedi paragrafo “MANUTENZIONE
TORCIA”.

- Riportare 'interruttore in posizione “1”.

7 - Regolatore dipressione ariacompressa
8 - Manometro

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

amanopola per bloccare la regolazione.

PANNELLO DICONTROLLO (FIG.D-2)
1 - Interruttore generale O -1
- In posizione I (ON) macchina pronta per il funzionamento, led verde
di indicazione presenza rete acceso (Fig. D-2 (2) ). | circuiti di
controllo e serV|2|o sono alimentati, ma non e presente tensione alla
torcia (STAND BY).
- Inposizione O (OFF) & inibito qualunque funzionamento; i dispositivi
di controllo sono disattivati, segnali luminosi spenti.
3 - Potenziometro di corrente ditaglio
- Permette di predisporre l'intensita di corrente di taglio fornita dalla

macchina da adottare in funzione dell'applicazione (spessore del
materiale/velocita). Rifarsi ai DATI TECNICI per il corretto rapporto
d'intermittenza lavoro-pausa da adottare in funzione della corrente
selezionata (periodo =10 min.).
- InTab. 3 e riportata la velocita di taglio in funzione dello spessore
perimateriali alluminio, ferro e acciaio alla corrente di 150A.
4 - Pulsantearia
Premendo questo pulsante, I'aria continua ad uscire dalla torcia per
circa45sec.
Tipicamente si usa:
- per raffreddare la torcia;
- In fase diregolazione della pressione sulmanometro.
Regolatore di pressione (aria compressa plasma)
Manometro
Agire sul pulsante aria e far fuoriuscire I'aria dalla torcia.
Agire sulla manopola: tirare verso l'alto per sbloccare e ruotare per
regolare la pressione al valore richiesto (5 bar).
- Leggere il valore richiesto (bar) sul manometro; spingere la
manopola perbloccare la regolazione.
7 - Segnale luminoso giallo: TORCIA IN TENSIONE
giallo di presenza tensione in torcia:
- Quando acceso indica che il circuito di taglio & attivato: Arco Pilota o
Arco diTaglio "ON".
- E' spento (circuito di taglio disattivato):
1 - con pulsante torcia NON azionato (condizione di stand by).
2 - con pulsante torcia azionato, nelle seguenti condizioni: durante le
fasidi PREARIA (0.8s) e POSTARIA (>45s).
3-se l'arco dpllota non viene trasferito al pezzo entro il tempo
massimo di 2 secondi.
4 -se l'arco di taglio s'interrompe per eccessiva distanza torcia-
pezzo, eccessiva usura dell'elettrodo o allontanamento forzato
della torcia dal pezzo.
5 - se e intervenuto un sistema di SICUREZZA.
8 - Segnale luminoso rosso: PROTEZIONE TERMICA
Ledrosso acceso:
indica il sovrariscaldamento di qualche componenete del circuito di
potenza (trasformatore trifase, chopper). Il funzionamento della
macchina e inibito, il ripristino € automatico.
Segnale luminoso rosso: ANOMALIA TENSIONE DI RETE
Ledrosso acceso:
indica sovra o sottotensione di alimentazione di ingresso. Il
funzionamento della macchina & inibito, il ripristino € automatico.
9 -Se gnale luminoso giallo: MANCANZA FASE

giallo acceso:

IIfunzmnamento dellamacchina ¢ inibito, il ripristino & automatico.
10 - Segnale luminoso giallo + rosso: SICUREZZA PRESSIONE

ARIA
Led GIALLO insieme alled ROSSO diallarme generale (Fig.D-2 (8

oo

Quando & acceso indica che la pressione aria per il corretto
funzionamento della torcia & insufficiente.

Durante questa fase € inibito il funzionamento della macchina.

Il ripristino é automatico.

5.INSTALLAZIONE

AATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI

INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTIELETTRICICON IL SISTEMA
DI TAGLIO AL PLASMA RIGOROSAMENTE SPENTO E
SCOLLEGATO DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

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

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

MODALITA DISOLLEVAMENTO DELLA MACCHINA

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

UBICAZIONE DELLA MACCHINA

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero ‘attorno allamacchina.

A ATTENZIONE! Posizionare la macchina su di una superfice

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

COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

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

- Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interuttori

-9-



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.

Spinae presa
Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (3P +T) di
ortata adeguata e predisporre una presa di rete dotata di fusibili o
interruttore automatico; l'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 dicorrente, e alla tensione nominale di alimentazione.

Cambio tensione (versione con I max <50A)

Per le macchine previste con due tensioni di alimentazione, & necessario
predisporre la vite di blocco della manopola del commutatore cambio
tensione nella posizione corrispondente alla tensione di linea
effettivamente disponibile (FIG. H).

Cambio tensione (versione con l2 max >70A)

Per le operazioni di cambio tensione accedere all'interno della sorgente
di corrente, asportando il pannello e predisporre la morsettiera cambio
tensione in modo che vi sia corrispondenza tra collegamento indicato
nell'apposita targa segnaletica e la tensione di rete disponibile (Fig.1).

Rimontare accuratamente il pannello usufruendo delle apposite viti.
Attenzione!

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

U1 400V «<Tensione dipredisposizione in fabbrica.

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

CONNESSIONIDEL CIRCUITO DITAGLIO

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI
COLLEGAMENTIACCERTARSI 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 allamassima corrente erogata dalla macchina.

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

IMPORTANTE!

Non superare la pressione massima d’ingresso di 8 bar. Aria contenente
quantita notevoli di umidita o di olio pud causare un'usura eccessiva delle
parti di consumo o danneggiare la torcia. Se esistono dubbi sulla qualita
dellaria compressa a disposizione & consigliabile I'utilizzo di un
essicatore d’aria, da installare a monte del filtro d’ingresso. Collegare,
con una tubazione flessibile, la linea aria compressa alla macchina,
utilizzando uno dei raccordi in dotazione da montare sul filtro aria
d’ingresso, posto sul retro della macchina.

Collegamento cavo diritorno della corrente di taglio.

Collegare il cavo di ritorno della corrente di taglio al pezzo da tagliare o al
banco metallico di sostegno osservando le seguenti precauzioni:
Verificare che venga stabilito un buon contatto elettrico in particolare
se vengono tagliate lamiere con rivestimentiisolanti, ossidate, etc.
tEst?.guwe il collegamento di massa il piu' vicino possibile alla zona di
aglio.

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

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

Collegamento della torcia per taglio plasma (FIG.B,C) (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".

A ATTENZIONE!
SICUREZZA DEL SISTEMATAGLIO 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 previstiin queste istruzioni.

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

6.TAGLIO AL PLASMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

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

Il plasma € un gas riscaldato a temperatura estremamente elevata e
ionizzato in modo da diventare elettricamente conduttore. Questo
procedimento di taglio utilizza il plasma per trasferire l'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 peril gas di raffreddamento e protezione.

Innesco HF

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

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

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

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

Innescoin corto

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

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

Avvicinando la torcia al pezzo da tagliare, collegato alla polarita (+) della
sorgente di corrente, l'arco pilota viene trasferito instaurando un arco
plasmatra elettrodo (-) ed il pezzo stesso (arco ditaglio).

L'arco pilota viene escluso non appena l'arco plasma si stabilisce tra
elettrodo e pezzo.

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

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

Operazioni preliminari.

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

Accendere la sorgente di corrente ed impostare la corrente di taglio
(FIG. B, C) in base allo spessore e al tipo di materiale metallico che si
intende tagliare. In TAB.3 ¢ riportata la velocita di taglio in funzione
dello spessore perimateriali alluminio, ferro e acciaio.

Premere e rilasciare il pulsante torcia dando luogo all’eflusso aria (230
secondi di post-aria).

Regolare, durante questa fase, la pressione dell’aria sino a leggere sul
2manometro ilvalore in “bar”richiesto in base alla torcia utilizzata (TAB.

).
Agire sul pulsante aria e far fuoriuscire 'aria dalla torcia.
Agire sulla manopola: tirare verso I'alto per sbloccare e ruotare per
regolare la pressione al valore indicato sui DATITECNICITORCIA.
Leggere il valore richiesto (bar) sul manometro; spingere la manopola
perbloccare laregolazione.
Lasciare terminare spontaneamente l'eflusso aria per facilitare la
rimozione di eventuale condensa accumulatasi nella torcia.
Importante:
- Taglio a contatto (con ugello torcia a contatto del pezzo da tagliare): &
applicabile con corrente max di 40-50A (valori superiori di corrente
portano al’'immediata distruzione di ugello-elettrodo-portaugello).
Taglio a distanza (con distanziatore montato in torcia FIG. M): &
applicabile per correnti superioria 35A;
Elettrodo e ugello prolungato: & applicabile ove previsto.

Operazione ditaglio (FIG. N).

- Awvicinare l'ugello della torcia al bordo del J)ezzo (circa 2 mm),
Fremere il pulsante torcia; dopo circa 1 secondo (pre-aria) si ottiene
'innesco dell'arco pilota.

- Se la distanza & adeguata I'arco pilota si trasferisce immediatamente

al pezzo dando luogo all'arco di taglio.

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

taglio con avanzamento regolare.

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

selezionata, verificando che I'arco uscente dalla superficie inferiore

del pezzo assuma un'inclinazione di 5-10° sulla verticale in senso
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Foratura (FIG.O)

opposto alla direzione dell'avanzamento.

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

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

Dovendo eseguire questa operazione od effettuare partenze in centro -
pezzo, innescare con la torcia inclinata e portarla con movimento
progresswo in posmone verticale. -
- Questa procedura evita che ritorni d'arco o di particelle fuse rovinino il

7. MANUTENZIONE

foro dell'ugello riducendone rapidamente la funzionalita.
Forature di pezzi aventi spessore fino al 25% del massimo previsto -
nellagamma d'utilizzo possono essere eseguite direttamente.

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

non puo' essere ulteriormente utilizzata poiche' le condizioni di
sicurezza non sono soddisfatte. in questo caso la riparazione
(manutenzione straordinaria) non puo' essere effettuata sul luogo ma
delegata ad un centro di assistenza autorizzato, in grado di effettuare
le prove speciali di collaudo dopo la riparazione.

Filtro ariacompressa (FIG.L)

Il filtro & provvisto di scarico automatico della condensa ogni qualvolta
viene scollegato dalla linea aria compressa.

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

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

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO
ESSERE ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE
ESPERTO O QUALIFICATO IN AMBITO ELETTRICO-MECCANICO.

MANUTENZIONE ORDINARIA
LE OPERAZIONI
ESSERE ESEGUITE DALL'OPERATORE.

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA
MACCHINA ED ACCEDERE AL SUO INTERNO, ACCERTARSI CHE

SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO

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

TORCIA (FIG.P)

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.

3- Ugello.

4- Anello distributore aria.

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 sicurezzatorcia).

Controllare l'usura del foro di passaggio dell'arco plasma e delle
superfici interne ed esterne. Se il foro risulta aIIargato rispetto il
diametro originale o deformato sostituire l'ugello. Se le superfici
risultano particolarmente ossidate pulirle con carta abrasiva
finissima.

8.

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 & dicirca 1,5 mm (FIG. Q, Q1)

6- Corpo torcia,impugnatura e cavo.

Normalmente questl componenti non necessitano di manutenzione

particolare salvo un'ispezione periodica ed una pulizia accurata da

eseguire senza utilizzare solventi di qualsiasi natura. se si riscontrano

danni all'isolamento quali fratture, incrinature e bruciature oppure

allentamento delle condutture elettriche, la torcia non puo' essere

ulteriormente utilizzata poiche' le condizioni di sicurezza non sono

soddisfatte.

In questo caso la riparazione (manutenzione straordinaria) non puo'

essere effettuata sul luogo ma delegata ad un centro di assistenza

autorizzato, in grado di effettuare le prove speciali di collaudo dopo la

riparazione.

per mantenere in efficenza torcia e cavo & necessario adottare alcune

precauzioni:

- non mettere in contatto torcia e cavo con parti calde o arroventate.

- non sottoporre il cavo a eccessivi sforzi di trazione.

- non fare transitare il cavo su spigoli vivi, taglienti o superfici abrasive.

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

- non transitare con alcun mezzo soprail cavo e non calpestarlo.

a-

Attenzione.

Prima di eseguire quaIS|a3| intervento sulla torcia lasciarla raffreddare
almeno pertutto il tempo di "post-aria”

Salvo casi particolari, &€ consigliabile sostituire elettrodo e ugello
contemporaneamente.

Rispettare I'ordine di montaggio dei componenti della torcia (inverso
rispetto lo smontaggio).

Porre attenzione che I'anello distributore venga montato nel verso
corretto.

Rimontare il portaugello avvitandolo a fondo manualmente con
leggeraforzatura.

In"nessun caso montare il portaugello senza avere preventivamente
montato elettrodo, anello distributore ed ugello.

Evitare di tenere inutilmente acceso I'arco pilota in aria al fine di non
aumentare il consumo dell’elettrodo, del diffusore e dell’'ugello.

Non serrare I'elettrodo con eccessiva forza in quanto si rischia di
danneggiare 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 alliisolamento quali fratture, incrinature e
bruciature oppure allentamento delle condutture elettnche la torcia

e-
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b-

d-

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

vitare di dlrl?ere 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 I'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.
Evnatre assolutamente di eseguire operazioni di taglio con la macchina
aperta.

RICERCA GUASTI

NELL'EVENTUALITA' DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE E
PRIMA DI ESEG TIC (9]

UIRE VERIFICHE PIU' SIST HE

SIVOLGERVI AL VOSTRO CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE
HE:

Non sia acceso il led segnalante I'intervento della sicurezza termica di

sovra o sottotensione o di corto circuito.

Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale; in

caso di intervento della protezione termostatica attendere il

raffreddamento naturale della macchina, verificare la funzionalita del

ventilatore.

Controllare la tensione dilinea: se il valore & troppo alto o troppo basso

lamacchina rimane in blocco.

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

tal caso procedere all'eliminazione dell'inconveniente.

| collegamenti del circuito di taglio siano effettuati correttamente,

particolarmente che la pinza del cavo di massa sia effettivamente

z\:/ollega)ta al pezzo e senza interposizione di materiali isolanti (es.
ernici

DIFETTI DITAGLIO PIU' COMUNI

Durante le operazioni di taglio possono presentarsi dei difetti di
esecuzione che non sono normalmente da attribuire ad anomalie di
funzionamento dell'impianto ma ad altri aspetti operativi quali:

Penetrazione insufficiente o eccessiva formazione di scoria:
- Velocita ditaglio troppo elevata.
- Torcia troppoinclinata.
- Spessore pezzo eccessivo o corrente di taglio troppo bassa.
- Pressione-portata aria compressa non adeguata.
- Elettrodo ed ugello torcia usurati.
- Puntale portaugello inadeguato.
Mancato trasferimento dell’arco di taglio:
- Elettrodo consumato.
- Cattivo contatto del morsetto del cavo diritorno.
- Interruzione dell'arco di taglio:
- Velocita ditaglio 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.
Usuraeccessivadiugello ed elettrodo:
- Pressione aria troppo bassa.
- Aria contaminata (umidita-olio).
- Portaugello danneggiato.
- Eccessod'inneschid'arco pilotain aria.
- Velocita eccessiva con ritorno di particelle fuse sui componenti torcia.
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MANUEL D’INSTRUCTIONS

A

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
LARC PLASMA

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

(Se reporter également a la "SPECIFICATION TECHNIQUE CIE ou
CLC/TS 62081” : INSTALLATION ET UTILISATION DES APPAREILS
DE SOUDAGE A LUARC ETTECHNIQUES LIEES).

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

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

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

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

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

- Contrdler que la prise d'alir
alamise alaterre de protection.

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

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

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

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

chlorurés ou a proximité de ce type de produit.

Ne pas couper sur des récipients sous pression.

Ne laisser aucun matériau inflammable a proximité du lieu de

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

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

PDOLO®O

- Prévoir un isolement électrique correspondant a la buse de la
torche de coupe au plasma, a la piece en cours de traitement et
aux éventuelles parties métalliques se trouvant a proximité
(accessibles).

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

- Toujours protéger les yeux au moyen des verres inactiniques

spéciaux montés sur les masques ou casques.

Utiliser les vétements de protection ignifuges prévus et éviter

d'exposer I'épiderme aux rayons ultraviolets et infrarouges

produits par I'arc ; ces mesures de protection doivent également
étre étendues a toute personne se trouvant a proximité de I'arc au
moyen d'écrans ou de rideaux non réfléchissants.

Bruit: Si, du fait d'opérations de coupe particulierement

intensives, le niveau d’exposition quotidienne personnelle

(LEPd) est égal ou supérieur a 85db (A), I'utilisation de moyens

de protection individuelle adéquats est obligatoire.

est corr 1t branchée

- Les champs électromagnétiques produits par le processus de

coupe au plasma peuvent interférer avec le fonctionnement des
appareils électriques et électroniques.

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

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

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

A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTE OPERATION DE COUPE AU PLASMA EST INTERDITE :
Dans des lieux comportant des risques accrus de choc
électrique ;

- Dansdes lieux fermés;

- En présence de matériaux inflammables ou comportant des
risques d’explosion ;

TOUTE OPERATION DE COUPE AU PLASMA DOIT étre
soumise a l'approbation préalable d'un "Responsable expert”
et toujours effectuée en présence d'autres personnes
formées pour intervenir en cas d'urgence.

Les moyens techniques de protection décrits aux points 5.10;
A.7; A.9. de la "SPECIFICATION TECHNIQUE CIE ou CLCITS
62081” DOIVENT étre adoptés.

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

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

- ATTENTION ! SECURITE DU SYSTEME DE COUPE AU
PLASMA.

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

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

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

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

- LENON-RESPECT DE CES INSTRUCTIONS peut entrainer des
risques GRAVES pour la sécurité de [Iutilisateur et
endommager I'appareil.

A RISQUES RESIDUELS

- RENVERSEMENT : installer la source de courant pour coupe au

lasma 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.

Tout soulévement de la machine interdit avant d'avoir démonté
tous les cables/conduites de connexion ou d'alimentation.

Le seul mode de soulévement autorisé est celui prévu dans la
section "INSTALLATION" de ce manuel.

2.INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Systeme de coupe au plasma a air comprimé monté sur chariot, triphasé
etventilé. Permet de réaliser des coupes rapides et sans déformation sur
I'acier, I'acier inox, l'acier galvanisé, I'aluminium, le cuivre, le laiton, etc.
Le cycle de coupe est activé par un arc pilote pouvant étre amorcé par le
court-circuit électrode - buse (versions avec |, max. <50A) ou par une
décharge haute fréquence (HF) (versions avec |,max.>70A).

Possibilité d'utiliser des buses a rallonge.

CAFIACTERISTIQUES PRINCIPALES

Réglage du courantde coupe.
- Dispositifs de contrdle tension torche.
- Dispositif de controle pression de lair,
(uniquement versions avec |, max. >70A).
Protection thermostatique.
Affichage de la pression d'air.
commande de refroidissement torche (uniquement pour version
chopper).
mémorisation sur E° PROM interne des 10 derniers états d'alarme
(uniquement version chopper).
surtension, sous-tension, absence de phase (uniquement version
chopper).

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

ACCESSOIRES SURDEMANDE

- Jeuélectrodes-buses de rechange.

- Jeuderallonges électrodes-buses (surles modéles le prévoyant).
- Unité de coupe circulaire.

3.INFORMATIONSTECHNIQUES

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 S|gn|f|cat|r<:)n s:wante
19

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

2- Symbole de la structure interne de la machine.

3- Simbole du procédé de coupe au plasma.

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

5- Symbole de laligne d'alimentation
1~:tension alternative monophasée
3~:tension alternative triphasée

6- Degré de protection du boitier.

7- Données caractéristiques de la ligne d'alimentation :

-U, ‘Tension alternative et fréquence d'alimentation de la
machine (limites autorisées +10%) :
-LW :Courant maximal absorbé parlaligne.
e : Courant effectif d’alimentation

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

-1/U, :Courantettension correspondante normalisée pouvant étre
distribués parla machine durantla coupe.

-X: Rapport d'intermittence : indique le temps durant lequel la
machine peut distribuer le courant correspondant (méme
colonne). S'exprime en % sur la base d'un cycle de 10
minutes (par ex. 60% = minutes de travail, 4 minutes de

ause ; etainsi de suite).

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

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

9- Numéro d'immatriculation pour lidentification de la machine
(indispensable en cas de nécessité d'assistance technique,
demande de pieces détachées et recherche provenance du produit).

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

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

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

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES :

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

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

4.DESCRIPTION DU SYSTEME DE COUPE AU PLASMA
Dispositifs de contrdle, de réglage et de connexion
Version avec amorgage par contact (I, max.<50A) (FIG. B)
1 - Commutateur changementtension etarrét.

- En position 400V (230V), la machine est préte au fonctionnement,
signal lumineux allumé (3). Les circuits de contréle et de serwce
sontalimentés mais |a tension de la torche est absente (PAUS

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

2 - Réglage du courantde coupe
- Permet de configurer l'intensité du courant de coupe fourni par la
machine en fonction de I'application (épaisseur matériau/vitesse).
3 - Signal lumineux
- Allumé, indique que la machine est préte au fonctionnement.
4 - Signal lumineux blanc :TORCHE SOUSTENSION

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

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

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

- Durantles phases de PRE-AIR (1s) etde POST-AIR (>30s).

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

- Si l'arc de coupe s'interrompt du fait d'une distance excessive
torche-piéce, usure excessive de I'électrode ou éloignement forcé
torche-piece. 3} )

- Encasd'intervention d'un systéme de SECURITE.

5 - Signallumineuxjaune :PROTECTIONTHERMIQUE

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

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

- Régulateur de pression air comprimé

- Manometre

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

8 - Torcheavecraccorddirect

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

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

- Manoeuvres accidentelles : pour donner l'autorisation de début
cycle, actionner le pousscnrdurant un temps minimum.

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

9 - Cablederetour
10 - Cable d'alimentation

~No

Version avec amorcage HF (haute fréquence) (I, max.>70A)
SOURCE DE COURANT (FIG.C)
1 - Torcheavecraccord direct ou centralisé

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

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

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

- Sécurité électrique: la fonction du poussoir est suspendue si le

orte-buse isolant N'EST PAS monté — ou est monté de fagon
incorrecte - surla téte de latorche.

2 - Cablederetour

3 - Panneaude controle

4 - Cabled'alimentation

5 - Réducteur de pression air comprimé

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

- En position | (ON),
lumineux allumé.

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

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

2 - Réglage du courantde coupe

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

machine en fonction de I apgllcatlon épaisseur matériau/vitesse).
3 - Signal lumineux blanc :TORCHE SOUSTENSION

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

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

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

- Durantles phases de PRE-AIR (1s) etde POST-AIR (>30s).

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

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

- Encas d'intervention d'un systéme de SECURITE.

4 - Signal lumineux jaune : PROTECTIONTHERMIQUE

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

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

5 - Signal lumineux jaune : SECURITE PRESSION D'AIR

- Allumé, indique que la pression d'air ne suffit pas a assurer un
fonctionnement correct de la torche; le fonctionnement de la
machine est suspendu durant cette phase.

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

6 - Signallumineux rouge : PANNETORCHE

- Allumé, indique une panne de la torche, en général, un court-circuit
entre électrode et buse ;le fonctionnement de la machine est
suspendu durant cette phase.

- Le rétablissement n'est pas automatique. Pour remettre le systeme
en fonctionnement (RESET), il est NECESSAIRE d'effectuer les
opérations suivantes :

- Placer l'interrupteur machine en position O.

- Eliminer_la cause de la panne, voir paragraphe "ENTRETIEN
TORCHE".

- Replacer l'interrupteur en position "1 ".

7 - Régulateurde pression aircomprimé
8 - Manomeétre

- Au moyen de la poignée (tirer pour débloquer et tourner), régler la
Eression etlire lavaleur requise (bars) surle manomeétre ; pousser le

outon pour bloquer le réglage.

machine préte au fonctionnement, signal
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PANNEAU DE CONTROLE (FIG.D-2)

1 - Interrupteur général O-I

- En posmon | ON) machme préte au fonctionnement, DEL verte

"ir alir secteur all g.D-2(2
) ). Les cnrcuns de contrdle et de service sont allmenles mais
absence de tension sur la torche (PAUSE).

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

3 - Potentiométre du courantde coupe

- Permet de configurer l'intensité du courant de coupe fourni par la
machine en fonction de IaX lication éépaisseur matériau/vitesse).
Se reporter aux INFORMATIONS TECHNIQUES pour le rapport
d'intermittence correct fonctionnement-pause a adopter en fonction
du courant sélectionné (période = 10 min.)

- Le Tab. 3 indique la vitesse de coupe en fonction de I'épaisseur pour
les matériaux aluminium, le fer et I'acier avec un courant de 150A.
Poussoir d'air
- Avec ce poussoir, l'air continue a sortir de la torche durant env. 45
sec.

Généralement utilisé comme suit :

- pour le refroidissement de la torche ;

- en phase de réglage de la pression sur le manométre.

Régulateur de pression (air comprimé plasma)

Manométre

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

Actionner le bouton : le tirer vers le haut pour le débloquer et le

tourner pour régulerla pression a la valeur indiquée (5 bars).

- Lire la valeur requise (bars) sur le manométre ; pousser le bouton

pour bloquer le réglage.

Signal lumineux jaune :TORCHE SOUSTENSION

Deljaune de présence tension surtorche :

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

de coupe "ON".

- Eteint (circuit de coupe désactivé) :

1-avec poussoir torche NON actionné (condition de pause).

2-avec poussoir torche acfionné, dans les conditions suivantes :
durantles phases de PRE-AIR (0,8s) et de POST-AIR (>45s).

3-Sil'arc pilote n'est pas transfére vers la piéce dans un délai max.
de 2 secondes.

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

5-en cas d'intervention d'un systéme de SECURITE.

8 - Signal lumineux rouge : PROTECTIONTHERMIQUE
DEL rouge allumée :
indique une surchauffe d'un composant du circuit de puissance
(transformateur triphasé, chopper). Le fonctionnement de la
machine est suspendu. Le rétablissement est automatique.

-Signal lumineux rouge ANOMALIE TENSION
D'ALIMENTATION
DEL rouge allumée :
indique une surtension ou une sous-tension d'alimentation d'entrée.
Le fonctionnement de la machine est suspendu. Le rétablissement
estautomatique.

9 - Signal lumineux jaune : ABSENCE DE PHASE
DEL jaune allumée :

Le fonctionnement de la machine est suspendu. Le rétablissement
estautomatique.

10 - Signal lumineux jaune + rouge : SECURITE PRESSION D'AIR
DEL jaune et DEL rouge d'alarme générale (Fig.D-2(8)).
Allumées, indiquent que la pression d'air ne suffit pas a assurer un
fonctionnement correct de la torche.

Le fonctionnement de la machine est suspendu durant cette phase.
Le rétablissement est automatique.

5.INSTALLATION

oo -
'

~
'

A ATTENTION! EFFECTUER TOUTES LES OPERATIONS

D'INSTALLATION ET DE RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC
LE SYSTEME DE COUPE AU PLASMA ETEINT ET DEBRANCHE DU
RESEAU D’ALIMENTATION.

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

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

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

MODE DE SOULEVEMENT DE LA MACHINE
Le soulevement de la machine doit étre effectué comme indiqué a la Fig.
G Ces indications sont valables pour la premiére installation ainsi que
duranttoute la durée d'utilisation de la machine.

EMPLACEMENT DE LA MACHINE

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

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

A ATTENTION ! Positionner la machine sur une surface plane

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

CONNEXION AU RESEAU

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

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

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

-Type A (LAN).

En vue de répondre aux exigences de la norme EN 61000,3-11
(Flicker), il est conseillé de connecter la source de courant aux points
d'interface du réseau d'alimentation présentant une impédance
inférieure a Zmax=0,2 ohm.

Fiche et prise
Connecter au cdble 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
(TAB.1) mdlgue les valeurs en amperes conseillées pour les fusibles a
retardement e ligne choisis en fonction du courant nominal max.
distribué par la machine et de la tension nominale d'alimentation.

Changement tension (version avec |, max.<50A)

Pour les machines Prevoyant deux ténsions d'alimentation, prévoir le
positionnement de la vis de blocage du bouton du commutateur de
changement tension correspondant a la tension de ligne effectivement
disponible (FIG. H)

Changement tension (version avec |, max.>70A)

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

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

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

U, 400V < Tension configurée en usine.

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

CONNEXION DU CIRCUIT DE COUPE

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

Le tableau 1 (TAB. 1) indique les valeurs conseillées pour le cable de
retour (en mm2) en fonction du courant max. distribué parla machine.

Raccordement air comprimé (FIG. L).

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

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

Connexion cable de retour du courant de coupe.

Connecter le cable de retour du courant de coupe a la piéce a souder ou

au banc métallique de supporten observant les précautions suivantes :

- Vérifier qu'un contact €lectrique est établi, en particulier en cas de

coupe de toles a revétement isolant, oxydees etc.

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

de coupe.

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

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

Connexion de la torche pour coupe plasma (FIG. B, C) (sur les

modeles le prévoyant).

Introduire I'extrémité male de la torche dans le connecteur centralisé du

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

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

IMPORTANT!

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

A ATTENTION!

SECURITE DU SYSTEME DE COUPE AU PLASMA.

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

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

prevues par le constructeur (systéme de verrouillage).
NE PAS UTILISER de 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 I'utilisateur et endommager I'appareil.

6.COUPE AU PLASMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

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

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

Amorgage HF

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

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

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

Amorgage en court-circuit

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

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

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

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

Leptemps de maintien de I'arc pilote configuré en usine est de 2s ; si le
transfert n’est pas effectué avant la fin de ce délai, le cycle est
automatiquement bloqué tandis que I'airde refroidissement reste active.

Pour reprendre le cycle, relacher le poussoir torche et I'enfoncer a
nouveau.

Opérations préalables

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

parties soumises a usure est correct et ins ecter. la téte de la torche

commelndlqueauchapltre "ENTRETIENTORCHE

Allumer la source de courant et configurer le courantde coupe (FIG.B,

C) en fonction de I'épaisseur et du type de matériau métallique devant

étre coupé. Le TAB.3 indique la vitesse de coupe en fonction de

I'épaisseur pour les matériaux aluminium, le fer et I'acier.

Enfoncer et relacher le poussoir torche pour déclencher la sortie de

I'air (=30 secondes de post-air).

- Durantcette phase, réguler la pression de I'air jusqu’a affichage sur le
r2nanometre de la valeur en bars requise selon la torche utilisée (TAB.

)

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

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

our réguler la pression a la valeur indiquée dans les

NFORMATIONS TECHNIQUES TORCHE.

Lire la valeur requise (bars) sur le manometre ; pousser le bouton pour

bloquerle réglage.

- Laisser la sortie d’air se terminer spontanement pour faciliter
I'élimination de la condensation accumulée a 'intérieur de la torche.

Important:

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

- Coupe a distance (avec montage d’un écarteur sur la torche FIG. M) :
convienta des courants supérieurs a 35A ;

- Rallonge électrode et buse : surles modéles le prévoyant.

Operahon de coupe (FIG.N).
]Procher la buse de la torche du bord de la piéce (env. 2 mm),
oncer le poussoir torche ; aprés un délai d’environ une seconde
épre air), 'arc pilote s’amorce.
- Si la distance est correcte, I'arc pilote se transfére immédiatement
vers la piéce etamorce I'arc de coupe.
Déplacer la torche sur la surface de la piéce le long de la ligne idéale
de coupe en progressant réguliérement.
Adapter la vitesse de coupe a I'épaisseur et au courant sélectionné et
vérifier que I'arc sortant de la surface inférieure de la piéce est incliné
a5-10° alaverticale en direction opposée a 'avancement.
Une distance excessive entre la torche et la piéce ou I'absence de
matériau (fin de coupe) entraine I'interruption immédiate de I'arc.
- L'interruption de I'arc (de coupe ou pilote) est toujours entrainée par le
relachement du poussoir torche.

Percage (FIG.O)

Pour percer ou procéder au départ au centre de la piéce, amorcer avec la
torche inclinée et la porter progresswement en position verticale.

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

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

7.ENTRETIEN

A ATTENTION ! AVANT DE PROCEDER AUX OPERATIONS
D'ENTRETIEN, CONTROLER QUE LE POSTE, DE COUPE AU
PLASMA EST ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU
D'ALIMENTATION.

ENTRETIEN DE ROUTINE
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE
EFFECTUEES PARL'OPERATEUR.

TORCHE (FIG.P)
En fonction de I'intensité d'utilisation ou en cas de défauts de coupe,
vérifier périodiquement I'état d'usure des parties de la torche
intéressees parl'arc plasma.
1- Distanceur.
Le remplacer en cas de déformation ou de dépét de laitier rendant
impossible le maintien de la position de la torche (distance et aspect
perpendiculaire).
2- Porte-buse.
Le dévisser manuellement de la téte de la torche. Effectuer un
nettoyage approfondi ou le remplacer en cas d’'endommagement
(brllures, déformations ou fissures). Vérifier I'état du secteur
metalllque supérieur (actionneur sécurité torche).
3- Buse.
Contréler I'usure de lorifice de passage de I'arc plasma et des
surfaces internes et externes. Si l'orifice s’est élargi ou déformé,
remplacer la buse. Si les surfaces sont particulierement oxydées, les
nettoyer avec du papier abrasif tres fin.
4- Anneau de distribution d’air.
Vérifier 'absence de bralures ou de fissures et que les orifices de
passage de I'air ne sont pas obstrués. En cas d'endommagement, le
remplacerimmédiatement.
5- Electrode.
Remplacerl électrode sila profondeur du cratére formé sur la surface
d’émission estd’environ 1,5 mm (F ,Q1).
6- Corps torche, poignée etcable.
Generalemem ces composants n’exigent aucun entretien particulier
en-dehors d’une inspection perlodl(lq_: e et d’'un nettoyage approfondi
(sans aucun type de solvant, n cas d’endommagement de
I'isolement comme fractures, flssures et bralures ou de relachement
des canalisations électriques, latorche ne doit plus étre utilisée carles
conditions de sécurité ne sont plus garanties.
Dans ce cas, la réparation (entretien correctif) ne peut étre effectuée
sur place mais doit étre confiée a un centre d’assistance autorisé qui
effectuera des essais de fonctionnement spéciaux aprés la
réparation.
pour garantir I'efficacité de la torche et du cable, certains précautions
sontnécessaires :
- ne pas mettre la torche et le cable en contact avec des parties a
haute température.
- ne pas soumettre le cable a des efforts de traction excessifs.
- ne pas faire passer le cable sur des angles aigus, coupants ou sur
des surfaces abrasives.
- disposer le cable en spires régulieres si sa longueur est supérieure &
celle nécessaire.
- ne pas rouler sur le cable nile piétiner.
Attention.
Avant toute intervention sur la torche, la laisser refroidir au minimum
durantle temps de "post-air" prévu.
- SeTufbexceptlon ilest conseillé de remplacer simultanément I'électrode
etlabuse
Respecter I'ordre de montage des composants de la torche (en sens
inverse au démontage).
S’assurer que la bague de distribution est montée correctement.
Remonter le porte-buse en le vissant manuellement a fond en serrant
légérement.
- Ne jamais monter le porte-buse sans avoir monté au préalable
I'électrode, la bague de distribution et la buse.
- Eviter de tenir l'arc pilote en lair sans nécessité afin de ne pas
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accélérerlaconsommation de I'électrode, du diffuseur et de la buse.
- Ne pas serrer excessivement Pélectrode sous peine
d’endommagementde la torche.
Des contrdles corrects et ponctuels des parties de la torche soumises
a usure sont essentiels en vue de la sécurité et du bon fonctionnement
du systéme de coupe.
En cas d’'endommagement de I'isolement comme fractures, fissures et
bralures ou de relachement des canalisations électriques, la torche ne
doit plus étre utilisée car les conditions de sécurité ne sont plus
garanties. Dans ce cas, la réparation (entretien correctif) ne peut étre
effectuée sur place mais doit étre confiée a un centre d’assistance
autorisé qui effectuera des essais de fonctionnement spéciaux aprés
laréparation.

Filtre air comprimé (FIG L)

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

- Inspecterperlodlﬁuemem lefiltre, en cas d’eau dans le godet, effectuer
une purge manuelle en poussant le raccord dévacuation vers e haut.

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

ENTRETIEN CORRECTIF

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

- Pressiond’airincorrecte.
e-Usure excessive de labuse et de I’électrode :

Pression d’air insuffisante.

Air contaminé (humidité-huile).

Porte-buse endommagé.

Excés d’amorgage arc pilote en l'air.

Vitesse excessive avec retour de particules en fusion sur les
composants torche.

(D)

BETRIEBSANLEITUNG

A

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

PLASMASCHNEIDEANLAGEN FUR DEN GEWERBLICHEN UND
INDUSTRIELLEN GEBRAUCH

1.ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN FUR DAS
PLASMALICHTBOGENSCHNEIDEN
Der Bediener muss im sicheren Gebrauch der

d 1

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

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

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

- 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 specmquement prévus.

Vérifier également que les connexions électriques sont serrées et que

l'isolement des cables n’est pas endommagé.

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

comprimé.

Apres avoir effectué ces opérations, remonter les panneaux de la

machine et serrer a fond les vis de fixation.

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

8.DETECTION DES PANNES

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

- La DEL jaune signalant 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.

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

Contréler 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 piece sans interposition de matériau
isolant (ex. peintures).

DEFAUTS DE COUPE LES PLUS COURANTS
Durant les opérations de coupe, des défauts d’exécution peuvent se
présenter et sont généralement entrainés par des anomalies de
fonctionnement de I'installation ou par les problémes suivants :
a- Pénétration insuffisante ou formation de laitier excessive :
- Vitesse de coupe trop élevée.
- Torchetropinclinée.
- Epaisseur excessive de la piéce ou courant de coupe trop bas.
- Pression-débit d’air comprimé incorrecte.
- Electrode etbuse torche usées.
- Pointe porte-buse non adaptée.
b- Absence de transfert de I’arc de coupe :
- Electrode usée.
- Mauvais contact de la borne du céble de retour.
c-Interruption de I’arc de coupe :
- Vitesse de coupe trop basse.
- Distance excessive torche-piéce.
- Electrode usée.
- Intervention d’une protection.
d- Coupe inclinée (non perpendiculaire) :
- Position torche incorrecte.
- Usure asymétrique de l'orifice buse et/ou montage incorrect
composants torche.
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hnei 1 hinreichend unterwiesen sein. Er muss

iber die Risiken in Verbindung mit den
LichtbogenschweiBverfahren und verwandten Techniken, iiber die
Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall unterwiesen
sein.
(S|ehe auch die "TECHNISCHE SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS
62081”: INSTALLATION UND GEBRAUCH VON
LICHTBOGENSCHWEISSANLAGEN UND VERWANDTEN
TECHNIKEN).

N

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

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

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

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

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

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

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

Keine Kabel mit abgenutzter Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

Nicht auf Containern, GefaBen oder Rohrleitungen schneiden,
die entflammbare Fliissigkeiten oder Gase enthalten oder
enthalten haben.

Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten
Losungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nichtin
der Ndhe dieser Lésungsmittel.

Nichtan Behéltern schneiden, die unter Druck stehen.

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

Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete
Hilfsmittel zur Abfiihrung der beim Plasmaschnitt frei
werdenden Rauchg Es ist sy isch zu untersuchen,
welche Expositionsgrenzwerte fur die Zusammensetzung,
Konzentration und Dauer der beim Schneiden frei werdenden
Rauchgase gelten.

PDOL @O

- Sorgen Sie fiir eine sachgerechte elektrische Isolierung der

Schneidbrennerdiise, des Werkstiicks sowie nahegelegener
(und zugénglicher) geerdeter Metallteile.

Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende
Handschuhe, Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu
tragen, sowieTrittbretter und Isoliermatten zu benutzen.
Schiitzen Sie stets die Augen mit Blendglas, das an Masken oder
Helmen angebrachtist.

Verwenden Sie sachgerechte feuerhemmende Schutzkleidung
und vermeiden Sie es, die Haut der vom Lichtbogen
ausgehenden UV- und IR-Strahlung auszusetzen; Schiitzen



miissen sich mit Schirmen und nicht reflektierenden
Schutzvorhdngen auch Dritte, die sich in der Nahe des
Lichtbogens aufhalten.

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

®

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

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

Die elektromagnetische Vertrdglichkeit fiir den Haushalt wird
nicht garantiert.

ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

BEIPLASMASCHNEIDEARBEITEN:
- inUmgebungen mit erh6hter Stromschlaggefahr;
- inbeengten Rdumen;
- dort, wo entflammbare oder explosionsgeféhrliche Stoffe
vorkommen;
MUSS ein “verantwortlicher Fachmann” eine Abwégung der
Umstinde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die fiir
ein Eingreifen im Notfall geschult sind.
MUSSEN die technischen Schutzausriistungen benutzt
werden, die in 5.10; A.7; A.9. der "TECHNISCHEN
SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081 genannt sind.
MUSSEN die Schneidearbeiten untersagt werden, wenn die
Stromquelle vom Bediener getragen wird (z. B.an Riemen).
MUSSEN die Schneidearbeiten untersagt werden, wenn der
Bediener iiber Bodenniveau tétig wird, es sei denn, er benutzt
eine Sicherheitsbiihne.
ACHTUNG! SICHERHEIT DER PLASMASCHNEIDEANLAGE.
Nur das vorgesehene Brennermodell und die Verbindung mit
der Stromquelle, wie in den "TECHNISCHEN DATEN" genannt,
garantiert, dass die herstellerseits vorgesehenen Sicherungen
wirksam sind (Verriegelungssystem).
ES DURFEN KEINE Brenner und zugehérigen Verbrauchsteile
anderer Herkunft benutzt werden.
VERSUCHEN SIE NICHT, Brenner MIT DER STROMQUELLE ZU
KOPPELN, die fir andere als die in dieser Anleitung
vorgesehenen SCHNEID- UND SCHWEISSVERFAHREN
hergestellt worden sind.
DIE MISSACHTUNG DIESER REGELN kann zu
SCHWERWIEGENDEN Gefahren fiir die physische Sicherheit
des Benutzers fiihren.

A RESTRISIKEN

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

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

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

Die einzig zL Art, die e anzuheben,
Abschnitt "INSTALLATION" dieses Handbuches genannt

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese verfahrbare, dreiphasige und beliiftete Plasmaschneidanlage
ermdglicht das verformungsfrele und rasche Trennen von Stahl, Stahl
rostfrei, galvanisierten Stéhlen, Aluminium, Kupfer, Messing und
anderen Werkstoffen. Der Schneidzyklus wird durch einen Pilot ogen
eingeleitet, der entweder von einem Kurzschluss zwischen Elektrode und
Duse (Ausflihrungen mit 1, max <50A) oder einer hochfrequenten
Entladung (HF) (Ausf[]hrungen mit 12 max >70A) geziindet wird.

Es besteht die Méglichkeit zur Nutzung von verlangerten Disen.

15 M hi

ist im

HAUPTEIGENSCHAFTEN

- Einstellung des Schneidstroms.

- Vorrichtung fiir die Uberwachung der Brennerspannung.

- Vorrichtung fir die Uberwachung des Luftdrucks und des
Brennerkurzschlusses (nurVersionen mit |, max >70A).

- Thermostatsicherung.

- Luftdruckanzeige.

- Gesteuerte Brennerkiihlung (nur Chopper-Version).

- Speicherung der letzten 10 Alarmzustinde auf internem E> PROM
(nur Chopper-Version).

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

SERIENMASSIGES ZUBEHOR
- Plasmaschneidbrenner.
- SatzVerbindungsstucke fur den Druckluftanschluss.

SONDERZUBEHOR

- Satz Austauschelektroden/-dlsen.

- Satz_Elektroden / Dusen mit Uberldnge (bei entsprechender
Ausriistung).

- Kreisschneideeinheit.

3.TECHNISCHE DATEN

KENNDATENSCHILD

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

b. A

1- Einschlagige EUROPAISCHE Norm zur Sicherheit und zur Bauart
von Maschinen fur das LichtbogenschweiBen und den
Plasmaschnitt.

2- Symbolfurdeninneren Aufbau der Maschine.

3- Symbol fir das Plasmaschneidverfahren.

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

5- SymbolderVersorgungsleitung:
1~:Elnpha5|geWechselspannung
3~:Dreiphasige Wechselspannung

6- SchutzartderHiille.

7- Kenndaten derVersorgungsleitung:

-U, :Wechselspannung und Versorgungsfrequenz der Maschine
(zulassige Grenzwerte £10%):
= L :Maximale Stromaufnahme von der Leitung.

= iy :Tatsdchlicher Betriebsstrom
8 - Leistungsmerkmale des Schneidstromkreises:
-U, : Maximale Leerlaufspannung (Schneidstromkreis
geoffnet).
-1,/U, :Normalisierter Strom und die zugehérige Spannung, die

von der Maschine wahrend des Schneidvorgangs
bereitgestellt werden kénnen.
-X : Einschaltdauer: Fir diese Dauer kann die Maschine den
zu?ehérigen Strom bereitstellen (gleiche Spalte). Sie wird
der Grundlage eines zehnminutigen Zyklus in %
angegeben (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten Pause
SW.

E|n Uberschreiten der Betriebsfaktoren (laut Typenschild,
bezogen auf 40°C Umgebungstemperatur) hat die
Auslosung der thermischen Absicherung zur Folge (die
Maschine bleibt solange im Stand-by, bis die Temperatur
wiederim zuldssigen Bereich liegt).

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

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

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

11-Symbole mit Bezug auf Sicherheitsvorschriften, deren Bedeutun
aus Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fur das Llchtbogenschwelﬁen
hervorgeht.

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

SONSTIGETECHNISCHE DATEN:

- STROMQUELLE:sieheTabelle 1 (TAB. 1)

- BRENNER: sieheTabelle 2 (TAB. 2)

Das MaschinengewichtistinTabelle 1 angegeben (TAB.1).

4.BESCHREIBUNG DER PLASMASCHNEIDANLAGE

Elemente zur Uberwachung, Einstellung und Verbindung

Versionen mit Kontaktziindung (I, max <50A) (ABB.B)

1 -Spannun?swechselschalterundStopp
In der Stellung 400 V (230 V) ist die Maschine betriebsbereit, die
Leuchtanzeige Sé ist an. Die Steuerungs- und Hilfsschaltkreise
sind gespeist, der Brenner fiihrt aber keine Spannung (STAND-BY).
- In der tellung O (OFF) kann die Maschine nicht in Betrie
genommen werden; die Uberwachungsvorrichtungen sind
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deaktiviert, die Leuchtanzeige ist erloschen.
2 - Einstellung des Schneidstroms

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

3 - Leuchtanzeige

- Sie zeigt durch ihr Aufleuchten die Betriebsbereitschaft der
Maschine an.

4 - WeiBe Leuchtanzeige: BRENNER FUHRT SPANNUNG

- Leuchtet sie auf, ist der Schneidstromkreis aktiviert: Pilot- oder
Schneidbogen "ON".

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

- Unter den folgenden Bedingungen ist sie auch bei betatigtem
Brennerknopferloschen

hasen LUFTVORSTROMUNG
LUFTNACHSTROMUNG (>30

- Wenn der Pilotbogen nicht |nnerhalb von maximal 2 Sekunden auf
das Werksttick Gbergeht.

- Wenn der Schneidbogen wegen eines zu groBen Abstandes
zwischen Brenner und Werkstick, UberméaBigem
ElektrodenverschleiB3 oder gewollter Entfernung des Brenners vom
Werkstiick unterbrochen wird.

- Wenn ein Sicherheitssystem eingeschritten ist.

5 - Gelbe Leuchtanzeige:THERMOSCHUTZ

- lhr Aufleuchten deutet auf eine Uberhitzung der Stromquelle hin. In
dieser Phase kann die Maschine nicht in Betrieb genommen
werden.

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

6 - Luftdruckregler
7 - Manometer

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

8 - BrennermitDirektanschluss

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

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

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

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

9 - Riickleitungskabel
10 - Versorgungskabel

(1s) und

Versionen mit HF-Ziindung (HF = Hochfrequenz) (I, max >70A)
STROMQUELLE (ABB.C)
1 - Brenner mit Direkt- oder Zentralanschluss

- Der Brennerknopf ist das einzige Steuerungsorgan, mit dem der
Schneidvorgang eingeleitet oderbeendet werdenkann.

- Beim Loslassen des Knopfes wird der Zyklus in jeder Phase

ugenblicklich unterbrochen. Nur die Kuhlluftzufuhr
(Luftnachstrémung) wird aufrechterhalten.

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

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

2 - Riickleitungskabel

3 - Bedienfeld

4 - Stromversorgungskabel
5 - Luftdruckminderer

BEDIENFELD (ABB.D-1)
1 - Schalter

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

- Die Steuerungs- und Hilfsschaltkreise smd gespeist, allerdings
fuhrtderBrennerkelneSpannur'm\/?(STAND J
In der Stellung O (OFF) ist die Maschine fiir den Betrieb gesperrt,
die Uberwachungsvorrichtungen sind deaktiviert, die
Anzeigelampe ist erloschen.

2 - Einstellung des Schneidstroms

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

3 -WeiBeAnzeigeIampe:BFlE NER FUHRT SPANNUNG
Ihr Aufleuchten weist darauf hin, dass der Schneidstromkreis
aktiviert |st Pllot- oderSchneldbogen "ON".
- Bei NIC betédtigtem Brennerknopf (Schne|dstromkre|s
unterbrochen istdie Anzeige normalerweise erloschen (Stand-by).

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

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

- Wenn der Pilotbogen nicht innerhalb von maximal 2 Sekunden auf
das Werksttick Gibergeht.

- Wenn der Schneidbogen wegen eines zu groBen Abstandes
zwischen Brenner und Werkstlck, Ubermé&aBigem
Elektrodenverschleil oder gewollter Entfernung des Brenners vom
Werkstiick unterbrochen wird.

- Wenn ein Sicherheitssystem eingeschritten ist.
4 - Gelbe Leuchtanzeige: THERMOSCHUTZ

- Wenn sie aufleuchtet, ist die Stromquelle tberhitzt. In dieser Phase
kann die Maschine nichtin Betrieb genommen werden.

- Die Zuruckstellung erfolgt automatisch (Erléschen der Lampe),
wenn die Temperatur wiederim zulassgen Bereich liegt.

5 - Gelbe Leuchtanzeige: LUFTDRUCKSICHERUNG

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

- Die Zuriickstellung erfolgt automatisch (die Lampe erlischt), wenn
der Druck wiederim zulassigen Berelchllegt

6 - Rote Leuchtanzeige: BRENNER DEFEKT

- Ihr Aufleuchten deutet darauf hin, dass sich im Brenner ein Fehler
ereignet hat. Typischerweise handelt es sich dabei um einen
Kurzschluss zwischen Elektrode und Duse. In dieser Phase kann
die Maschine nichtin Betrieb genommen werden.

- Die Zurlckstellung erfolgt automatisch. Um das System wieder in
den Betriebszustand zu versetzen (RESET), ist es NOTWENDIG
folgendermafen vorzugehen:

- Den Schalterin die Stellung O fiihren.

- Die Schadensursache entfernen (siehe dazu den Abschnitt
"WARTUNG DES BRENNERS").

- Den Schalter wieder in Stellung " | " zurtickfiihren.

7 - Luftdruckregler
8 - Manometer

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

BEDIENFELD (ABB.D-2)
1 - HauptschalterO-I
- In der Stellung | (ON) ist die Maschine betriebsbereit, die griine Led
fiir die Anzeige der Netzspannung leuchtet auf (Abb. D-2 (2)).
Die Steuerungs- und Hilfsschaltkreise sind gespeist, der Brenner
fuhrtallerdings keine Spannung (STAND-BY).
- In der Stellung O (OFF) kann die Maschine nicht in Betrieb
genommen werden; die Uberwachungsvorrichtungen sind
deaktiviert, die Leuchtanzeige ist erloschen.
3 - Potenziometer fiir die Regelung des Schneidstroms
- Mit ihm ist es moglich, die Stirke des von der Maschine
bereitgestellten Schneidstroms an die Jewemge Anwendung
(Werkstoffdicke / Geschwmdgkelt anzupassen. Siehe hierzu die
TECHNISCHEN DATEN, wo die korrekte Einschaltdauer, also das
Verhéltnis zwischen Arbeit und Pause, in Abhéngigkeit von der
%ewéhlten Stromstarke aufgefiihrtist (Periode =10min).
ab. 3 nennt fir eine Stromstdrke von 150 A die
Schneidgeschwindigkeit fir verschiedene Dicken der Werkstoffe
Aluminium, Eisen und Stahl.
Druckluftknopf
Wenn dieser Knopf betétigt wird, stromt fir etwa 45 Sekunden Luft
aus dem Brennernach.
Typischerweise wird er in folgenden Féllen benutzt:
-zum Kuhlen des Brenners;
- bei der Druckeinstellungam Manometer.
Druckregler (Druckluft fiir Plasma)
Manometer
Durch Betétigung des Druckluftknopfes Luft aus dem Brenner
strémen lassen.
- Den Griftknopf zur Entriegelung nach oben ziehen und dann
drehen, um den Druck auf den gewtinschten Wert zu regeln (5 bar).
- Der Wert (bar) kann auf dem Manometer abgelesen werden.
AnschlieBend den Griffknopf einschieben, um ihn gegen Bedienung
zu sichern. .
7 - Gelbe Leuchtanzeige: BRENNER FUHRT SPANNUNG
Gelbe Led zur Anzeige der Brennerspannung:
Leuchtet sie auf, ist der Schneidstromkreis aktiviert: Pilot- oder
Schneldbogen"ON"
Erloschen ist die Anzeige (Deaktivierung des
Schneidstromkreises):
1- belNICHTbetatl tem Brennerkno f (Stand- It\)/¥
2-Wéahrend der Phasen RSTRO UNG (0.8s) und
LUFTNACHSTROMUNG (>453)
3-wenn der Pilotbos en nicht innerhalb von 2 Sekunden auf das
Werkstiick ibergeht
4-wenn der Schneldbogen wegen eines zu groBen Abstandes
zwischen Brenner und Werkstick, UbermaBigem
Elektrodenverschlei3 oder gewollter Entfernung des Brenners
vom Werkstlick unterbrochen wird.
5-wenn ein Sicherheitssystem eingeschritten ist.
8 - RoteLeuchtanzeige: THERMOSCHUTZ
Die rote Led leuchtet auf:
wenn eine Komponente des Leistungskreises (Dreiphasen-Trafo,
Chopper) Uberhitzt ist. Die Maschine kann nicht in Betrieb
genommen werden, die Rlckstellung erfolgt automatisch.
Rote Leuchtanzeige: NETZSPANNUNGSSTORUNG
Die rote Led leuchtet auf: .
wenn am Versorgungseingang eine Uber- oder Unterspannung
besteht. Die Maschine kann nichtin Betrieb genommen werden, die
Rl‘]ckstellun?‘erfolgtautomatisch.
9 - Gelbe Leuchtanzeige: PHASENAUSFALL
Die gelbe Led leuchtet auf:
Die Maschine kann nicht in Betrieb genommen werden, die
Ruickstellung erfolgt automatisch.
10 - Gelbe + rote Leuchtanzeige: DRUCKLUFTSICHERUNG
Die GELBE und die ROTE Led leuchten gemeinsam auf, wenn ein

S
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allgemeiner Alarm vorliegt (Abb. D-2 (8)).

Sie leuchten auf, wenn der Luftdruck fir den einwandfreien
Brennerbetrieb nichtausreicht.

In dieser Phase kann die Maschine nicht in Betrieb genommen
werden.

Die Ruckstellung erfolgt automatisch.

5.INSTALLATION

A ACHTUNG! WAHREND DER ARBEITEN ZUR INSTALLATION

UND ZUR HERSTELLUNG DER ELEKTRISCHEN ANSCHLUSSE

MUSS DIE PLASMASCHNEIDEANLAGE UNBEDINGT

Is\USGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN
EIN

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

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

Kklemme (Abb. F)

Montage des Riickleitungskabels und der M
ANHEBEN DER MASCHINE

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

STANDORT DER MASCHINE

Wéhlen Sie den Installationsort der Maschine so aus, dass die
Ein?angs- und Ausgangséffnungen 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 auszuschlieBen.

NETZANSCHLUSS

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

Die Stromquelle darf ausschlieBlich an ein Versorgungssystem mit
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
genﬂgen, wird empfohlen, die Stromquelle mit denjenigen
nschlussstellen des Versorgungsnetzes zu verbinden, die eine
Impedanz von unter Zmax = 0.2 ohm aufweisen.

Stecker und Dose

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

Spannungsumstellung (Version mit |, max <50A)

Bei den Maschinen mit zwei Versorgungsspannungen muss die
Sperrschraube am Griffknopf des Spannungsumschalters in die Position
gebracht werden, die der tatsdchlich verfligbaren Leitungsspannung
entspricht (ABB. H).

Spannungsumstellung (Version mitl,max >70A)
Zum Umstellen der Spannung muss nach dem Abnehmen des Paneels
auf das Innere der Stromquelle zugegriffen werden. Der Klemmenblock
fiir den Spannungswechsel ist so einzurichten, dass der Anschluss, der
auf dem entsprechenden Kennzeichenschild angegeben ist, mit der
verfligbaren Netzspannung ibereinstimmt (Abb. ).

Das Paneel muss anschlieBend mit den zugehdérigen Schrauben wieder
sorgfélti?angebrachtwerden.

Achtung!

Die Stromquelle verldsst das Werk mit der hdchsten Spannung des
Einstellungsbereichs:

Beispiel: U, 400V < Spannung im Anfangszustand.

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

ANSCHLUSSE DES SCHNEIDSTROMKREISES

A ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE

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

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

Druckluftanschluss (ABB.L).

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

WICHTIG!

Der maximale Eingangsdruck von 8 bar darf nicht tiberschritten werden.
Druckluft, die erhebliche Mengen an Feuchtigkeit oder Ol enthélt, kann
zu frithzeitigem Verschlei3 der Verbrauchsteile fiihren oder den Brenner
schadigen. Sollten Zweifel zur Qualitdt der verfligbaren Druckluft
bestehen, empfiehlt sich der Einsatz eines Drucklufttrockners, der dem
Eingangsfilter vorgeschaltet wird. Die Druckluftleitung ist lber einen
Schlauch mit der Maschine zu verbinden. Montieren Sie eines der
mitgelieferten Verbindungsstiicke auf den Eingangsluftfilter, der sich auf
der Maschinenriickseite befindet.

Anschluss des Kabels fiir die Riickleitung des Schneidstroms.

Das Kabel fir die Riickleitung des Schneidstroms zum Werkstiick oder
dem metallischen Auflagetisch ist unter Beachtung der folgenden
Vorkehrungen anzuschlief3en:

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

Die Masse ist méglichst nahe dem Schneidbereich anzuschlieBen.
Die Zweckentfremdung von Metallstrukturen, die nicht zum Werkstiick
gehdren, als Schneidstrom-Riickleiter kann die Sicherheit gefdhrden
und zu mangelhaften Ergebnissen fiihren.

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

Anschluss des Plasmaschneidbrenners (ABB. B, C) (falls
vorhanden).

Den Anschlussstift des Brenners ist so in den Zentralsteckanschluss auf
der Fronttafel der Maschine einzufligen, dass der Polschlissel richtig
sitzt. Den Feststellring im Uhrzeigersinn festdrehen, um den verlustfreien
Luft- und Stromdurchgang sicherzustellen.

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

WICHTIG!

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

A ACHTUNG!

SICHERHEIT DER PLASMASCHNEIDANLAGE.

Nur das vorgesehene Brennermodell und die in TAB. 2 genannte
Kombination mit der Stromquelle garantiert, dass die vom
Hersteller vorgesehenen Sicherungen wirksam sind
(Verriegelungssystem).

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

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

Die Missachtung dieser Regeln kann die Gesundheit des Benutzers
schwer gefdhrden und zu Schaden am Gerét fithren.

6.PLASMASCHNEIDEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

Der Plasmalichtbogen und das Anwendungsprinzip beim

Plasmaschneideverfahren.

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

Lichtbogen auf das metallische Werkstlck zu tbertragen, das von der

Waérme geschmolzen und getrennt wird. Der Brenner arbeitet mit

Druckluft, die sowohl fir das Plasmagas, als auch fiir das Kihl- und

Schutzgas aus einer einzigen Speisequelle stammt.

HF-Ziindung

Diese Art der Zindung wird typischerweise bei

Stromstarken von tber 50 A verwendet.

Der Zyklusbeginn wird von einem hochfrequenten

Hochspannungslichtbogen eingeleitet ("HF"), der einen Pilotlichtbogen

zwischen Elektrode (Minuspol) und Brennerdise (Pluspol) zindet.

Né&hert man den Brenner an das Werkstiick an, das mit dem Pluspol (+)

der Stromquelle verbunden ist, wird der Pilotlichtbogen iibertragen und

schlagt einen Plasmabogen zwischen Elektrode (-) und Werkstlck

(Schneidlichtbogen). Pilotlichtbogen und HF werden aus%z\elschaltet,

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

Modellen mit
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voreingestellt. Geht er nicht innerhalb dieser Dauer Uber, wird der
Schhr;eldzyklus automatisch gesperrt und nur die Kiihlluftzufuhr aufrecht
erhalten

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

Kurzschlussziindung

Diese Art der Ziindung ist typisch fir Modelle mit Stromstérken unter

Der Zyklusbeginn wird durch die Bewe dgung der Elektrode innerhalb der
Brennerdiise eingeleitet. Dabei wird ein Pilotlichtbogen zwischen
Elektrode (Minuspol) und Duse (Pluspol) geziindet.
Né&hert man den Brenner dem Werksttick an, das mit dem Pluspol (+) der
Stromquelle verbunden ist, wird der Pllotllchtbogen Ubertragen und
schlagt einen Plasmabogen zwischen Elektrode (-) und Werkstiick
E)Schneldllchtbogen

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

Vorbereltende Schritte.

Emn der Schneidarbeiten muss durch Untersuchen des
Brenner opfes Uberprift werden, ob die Verbrauchsteile richtig montiert
S|r|1d Die Vorgehensweise ist im Abschnitt "BRENNERWARTUNG"
erlautert.

- Die Stromquelle einschalten und den Schneidstrom (ABB. B, C) an die
Dicke und die Art des zu trennenden Metallwerkstoffes anpassen. In
TAB. 3 ist die Schneidgeschwindigkeit in Abhéngigkeit von der Dicke
flir die Werkstoffe Aluminium, Eisen und Stahl aufgeftihrt.

Den Brennerknopf driicken und loslassen, um Druckluft ausstrémen
zu lassen (230 Sekunden Luftnachstrémung).

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

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

Wenn der gewiinschte Wert (bar) auf dem Manometer ablesbar ist,
den Reglerwieder eindriicken, um ihn gegen Bedienung zu sperren.
Den Luftaustritt selbsttdtig enden lassen, damit das Kondensat
abgefuhrt wird, das sich méglicherweise im Brenner angesammelt

chhh

Kontgaktschnltt (Brennerdiise beriihrt das Werkstlick): Anwendbar bei
einem Strom von max. 40 bis 50 A (héhere Stromwerte wirden die
Einheit aus Duse, Elektrode und Dusenhalter augenblicklich
zerstoren).

Distanzschnitt (mit in den Brenner eingebautem Abstandhalter ABB.
M): Anwendbar bei Stromstéarken Giber 35 A;

Elektrode und Diise mit Uberlénge: Anwendbar, falls vorhanden.

Schneldvorgang(ABB N).
Die Brennerduse dem Werkstlckrand annéhern (auf etwa 2 mm),
dann den Brennerknopf dricken. Nach etwa 1 Sekunde
(Luftvorstrémung) zlindet der Pilotlichtbogen.
- Wenn der Abstand angemessen ist, geht der Pilotlichtbogen
augenblicklich auf das Werkstick Uber und bildet den
Schneidlichtbogen.
Den Brenner - gleichmaBig vorriickend - auf der Werkstiickoberfléche
entlang deridealen Schneidlinie bewegen.
Die Schneidgeschwindigkeit an die Werkstiickdicke und die
vorgegebene Stromstérke anpassen. Priifen Sie, ob der von der
unteren Werkstlckflaiche abgehende Lichtbogen entgegen der
Vorschubrichtung einen Neigungswinkel von 5 - T0° zur Senkrechten
annimmt.
- Bei einem zu groBen Abstand zwischen Brenner und Werkstlck oder
wenn kein Werkstiick mehr vorhanden ist (Ende des
Schneidvorgangs), wird der Lichtbogen sofort unterbrochen.
Die Unterbrechung des Lichtbogens (Schneid- oder Pilotbogen) kann
auch jederzeitdurch Loslassen des Brennerknopfes erreicht werden.

Lochen (ABB. M)

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

- Durch diese Vorgehensweise wird vermieden, dass durch
Riickschlage des |chtbodqens oder geschmolzener Teilchen die
Dﬁzenéffnung zerstért und ihre Funktionsféhigkeit rasch verringert
wir

Lochungen von Werkstiicken mit einer Dicke von bis zu 25% des flir
den Gebrauch vorgesehenen Hoéchstwertes koénnen direkt
vorgenommen werden.

7.WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST

SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PLASMASCHNEIDEANLAGE
AUSGESCHALTET UNDVOM STROMNETZ GETRENNTIST.

PLANMASSIGE WARTUNG
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGEN KONNEN VOM
MASCHINENBEDIENER AUSGEFUHRT WERDEN.

BRENNER (ABB.P)

RegelmanBig, in Abhéngigkeit von der Gebrauchsintensitét oder beim

Auftreten von Schneidfehlern, muss der VerschleiBzustand der vom

Plasmabogen erfassten Brennerteile tiberprift werden.

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

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

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

4- Luftverteilring.
Priifen Sie, ob Brandspuren oder Risse vorhanden sind oder ob die
Luftfihrungso6ffnungen zugesetzt sind. Bei Schaden sofort ersetzen.

5- Elektrode.
Die Elektrode muss ersetzt werden, wenn der SchweiBkrater, der sich
guf der abgebenden Oberfléache bildet, etwa 1,5 mm tief ist (ABB Q,

1).
6- Aggregat aus Brenner, Griff und Kabel.
Normalerweise bediirfen diese Komponenten keiner aufwendigen
Wartung, sondern miissen nur regelméBig inspiziert und sorgfaltig
ohne Losungsmittel jedweder Art gereinigt werden. Wenn an der
Isolierung Schaden wie Briiche, Risse oder Brandspuren festgestellt
werden, oder wenn elektrische Leiter gelockert sind, kann der
Brenner nicht weiterverwendet werden, weil die
Sicherheitsanforderungen nicht erfiillt sind.
In diesem Fall kann die Reparatur (auBerplanméBige Wartung) nicht
vor Ort ausgeflhrt werden, sondern ist einer autorisierten
Kundendienststelle zu ubertra?en die in der Lage ist, nach der
Instandsetzung spezielle Abschlusstests vorzunehmen.
Um Brenner und Kabel in einwandfreiem Zustand zu erhalten,
miussen einige Vorkehrungen ergriffen werden:
- Brenner und Kabel diirfen nicht mit heiBen oder gliihenden Teilen in
Berlihrung gebrachtwerden.
- DadeabeI darf keinen UbermaBigen Zugbelastungen ausgesetzt
werden.
- Das Kabel darf nicht an abstehenden, scharfen Kanten oder
schleifend wirkenden Oberflachen vorbeigefiihrt werden.
- Legen Sie das Kabel in gleichméBigen Windungen zusammen,
wenn es léngerist als nétig.
- Nicht mit Fahrzeugen Giber das Kabel fahren oder darauf treten.
Achtung.
- Bevor Eingriffe am Brenner vorgenommen werden, muss er
mindestens fir die gesamte Dauer der "Luftnachstrémun * abkihlen.
- Von Sonderfallen einmal abgesehen, ist es ratsam, Elektrode und
Diise gleichzeitig auszutauschen.
- Halten Sie die richtige Reihenfolge fur die Montage der
Brennerkomponenten ein (die Demontage geht umgekehrt
vonstatten).
Achten Sie darauf, dass der Verteilring richtig herum montiert wird.
Bringen Sie den Dusenhalter wieder an, indem sie ihn von Hand mit
leichtem Kraftaufwand festdrehen.
Auf keinen Fall darf der Disenhalter montiert werden, ohne zuvor die
Elektrode, denVerteiIrin%und die Diise angebrachtzu haben.
Vermeiden Sie es, die Pilotlichtbogenziindung unniitz in freier Luft
aufrecht zu halten, weil sonst der Verschlei3 der Elektrode, des
Diffusors und der Dise zunimmt.
Die Elektrode darf nicht zu stark angezogen werden, weil sonst die
Gefahrbesteht, dass der Brenner Schaden nimmt.
Die rechtzeitige und korrekte Kontrolle der Brennerverbrauchsteile ist
von grundlegender Bedeutung fiir die Sicherheit und die
Funktionsféhigkeit des Schneidsystems.
Wenn an der Isolierung Schaden wie Briiche, Risse oder Brandspuren
festgestellt werden, oder wenn elektrische Leltergelockert sind, kann
der Brenner nicht weiterverwendet werden, weil die
Sicherheitsanforderungen nicht erfillt sind. In diesem Fall kann die
Reparatur (auBerplanmaBige Wartung) nicht vor Ort ausgefiihrt
werden, sondern ist einer autorisierten Kundendienststelle zu
Ubertragen, die in der Lage ist, nach der Instandsetzung spezielle
Abschlusstests vorzunehmen.

Druckluftfilter (ABB. L)

- Der Filter fiihrt automatisch jedes Mal dasdgebﬂdete Kondensat ab,
wenn ervon der Druckluftleitung getrennt wir

Inspizieren Sie den Filter in regelméaBigen Zeitabstdnden. Wenn

Wasser im Becher festh estellt wird, kann es von Hand abgelassen

werden, indem man den ntwasserungsanschluss nach oben umlegt.

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

AUSSERPLANMASSIGE WARTUNG

AUSSERPLANMASSIGE WARTUNGEN DURFEN NUR VON
ERFAHRENEM ODER QUALIFIZIERTEM PERSONAL AUS DEM
ELEKTROMECHANISCHEN BEREICHVORGENOMMENWERDEN.
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A ACHTUNG! BEVOR DIE TAFELN DER MASCHINE ENTFERNT

WERDEN, UM AUF DAS INNERE ZUZUGREIFEN, MUSS
SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE MASCHINE ABGESCHALTET
UNDVOM 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.

- RegelmaBig und in der Héaufigkeit auf die Verwendun? und die
Staubentwicklung am Betriebsort abgestimmt, muss das Innere der

Maschine inspiziert und der Staub, der sich auf dem Transformator,

dem Gleichrichter, der Drossel und dem Widerstand gebildet hat, mit

trockener Druckluft (max. 10 bar) abgeblasen werden.

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf elektronische Platinen zu

richten. Diese sind mit einer besonders weichen Birste und

geeigneten Lésungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.

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

- Prifen Sie, ob die Leitungen und Verbindungsstiicke des

Druckluftkreislaufs intakt und dicht sind.

Nach Beendigung dieser Arbeiten missen die Tafeln der Maschine

wieder angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig

angezogenwerden.

Vermeiden Sie unter allen Umsténden, bei gedffneter Maschine

Schneidarbeiten auszufiihren.

8.FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE,

BEVOR SIE SYSTEMATISCHE UNTERSUCHUNGEN ANSTELLEN

ODER SICH AN IHRE KUNDENDIENSTSTELLE WENDEN,

FOLGENDES KONTROLLIEREN:

- Die gelbe Led, die das Ausldsen der thermischen Absicherung ?egen
Uberspannung, Unterspannung oder Kurzschluss anzeigt, darf nicht

aufleuchten.

Vergewissern Sie sich, dass sie die nominelle Einschaltdauer beachtet

haben. Bei Ansprechen der thermostatischen Absicherung muss

abgewartet werden, bis sich die Maschine auf natlirlichem Wege

abgekuhlt 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.

Prufen Sie den Maschinenausgang auf Kurzschluss: Wird ein solcher

festgestellt, muss der Fehler behoben werden.

Die Anschlusse des Schneidstromkreises missen korrekt ausgeftihrt

sein, insbesondere muss die Klemme des Massekabels tatsachlich

ohne Zwischenschaltung von Isoliermaterial (z. B. Lacke) mit dem

Werkstiick verbunden sein.

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

- Zuhohe Schnittgeschwindigkeit.

- zustarke Brennerne&gung.

- Zu groBe Werkstlickdicke oder zu geringer Schneidstrom.

- Druckwert/Durchsatz der Druckluft nichtangemessen.

- Elektrode und Brennerdlse verschlissen.

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

- Elektrode verbraucht.

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

- Zugeringe Schnittgeschwindigkeit.

- ZugroBer Abstand zwischen Brenner und Werksttick.

- Elektrode verbraucht.

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

- Brennerposition nicht korrekt.

- Unsymmetrische Abnutzung der Dusendffnung oder fehlerhafte

Montage der Brennerkomponenten.

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

- Luftdruck zu niedrig. .

- Druckluftist verunreinigt (mit Feuchtigkeit - Ol).

- Duisenhalterist schadhaft.

- Zuviele Luftziindungen des Pilotlichtbogens.

- Zu groBe Geschwindigkeit mit Riickschlag von geschmolzenen

Teilchen auf die Brennerkomponenten.

(E)
MANUAL DE INSTRUCCIONES

A

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

;'LESEM%ERIDAD GENERAL PARA EL CORTE POR ARCO DE
El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso
seguro de los sistemas de corte al plasmay debe estar informado
sobre los riesgos relacionados con los procedimientos de
soldadura por arco y relativas técnicas, las relativas medidas de
protecciony los prc imientos deemergencia. ,

(Vea como referencia también la“ESPECIFICACIONTECNICA IEC o
CLC/TS 62081”: INSTALACION Y USO DE LOS APARATOS PARA
SOLDADURA PORARCOYTECNICAS RELACIONADAS).

N

- 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 reparacion deben ser efectuadas con el

sistema de corte apagado y desenchufado de la red de
alimentacion.

Apagarelsi de corte al pl y desconectarlo de lared de

alimentacion antes de sustituir los elementos desgastados del

soplete.

- Hacer la instalacion eléctrica segin las normas y leyes de

prevencion de accidentes previstas.

El sistema de corte al plasma debe conectarse exclusivamente a

un sistema de alimentacion con conductor de neutro conectado
atierra.

Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente

conectada alatierra de proteccion.

No utilizar el sistema de corte al plasma en ambientes himedos o

mojados o bajo lalluvia.

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

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

- Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disolventes
clorurados o en las cercanias de dichas sustancias.
No cortar en recipientes a presion.
Alejar del area de trabajo todas las substancias inflamables (por
ejemplo, madera, papel, trapos, etc.).
Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que
existen medios aptos para eliminar los humos producidos por
las operaciones de corte al plasma; es necesario adoptar un
enfoque sistematico para la valoracion de los limites de
exposicion alos humos producidos por las operaciones de corte
en funcion de su composicién, concentracion y duracion de la
exposicion.

PO @O

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

Esto nor ite se igue do los guantes, calzado,
cascos e indumentaria previstos para este objetivo y mediante el
uso de plataformas o tapetes aislantes.

- Proteger los ojos con los vidrios adecuados inactinicos

montados sobre mascara o gafas.
Usar ropa ignifuga de proteccion evitando exponer la piel a los
rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco; la
proteccion debe extenderse a otras personas que estén cerca del
arco por medio de pantallas o cortinas no reflectantes.

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

®

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

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

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

- Este sistema de corte al plasma satisface los requisitos del
estandar técnico de producto para su uso exclusivo en
ambientes industriales y con objetivos profesionales.

No se asegura que la maquina cumpla los requisitos de
compatibilidad electromagnética en ambiente doméstico.

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE CORTE AL PLASMA:
En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;
- Enespacios cerrados;
- Enpresenciade materiales inflamables o explosivos;
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un
“responsable experto” y deben efectuarse siempre con la
presencia de otras personas preparadas para efectuar las
necesarias intervenciones en caso de emergencia.
DEBEN adoptarse los medios técnicos de proteccion
descritos en 5.10; A.7; A.9 de la “ESPECIFICACION TECNICA
IEC 0 CLC/TS 62081”.
DEBEN prohibirse las operaciones de corte mientras la fuente
de corriente esta sostenida por el operador (por ejemplo, con
correas).
DEBEN prohibirse las operaciones de corte mientras el
operador esté elevado del suelo, excepto si se usan
plataformas de seguridad.
jATENCION! SEGURIDAD DEL SISTEMA PARA CORTE
PLASMA.
Solo 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 daiiar el
aparato.

A RIESGOS RESTANTES

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

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

Se prohibe elevar lamaquina si no se han quitado antes todos los
cables/tuberias de interconexiones o de alimentacion.

La unica modalidad de elevacién admitida es la prevista en la
seccion "INSTALACION" de este manual.

2.INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Sistema de corte por plasma con aire comprimido sobre ruedas, trifasico,
con ventilador. Permite el corte rapido sin deformaciones en acero, acero
inoxidable, aceros galvanizados, aluminio, cobre, latdn, etc. El ciclo de
corte se activa con un arco piloto, que puede ser cebado por cortocircuito
electrodo-boquilla (versiones con |, max. <50A) o por una descarga de
alta frecuencia (HF) (versiones con |, méx.>70A).

Posibilidad de uso con boquillas prolongadas.

PRINCIPALES CARACTERISTICAS:
Regulacién de la corriente de corte.
- Dispositivo de control de la tension en el soplete.
- Dispositivo de control de la pre3|on del aire, cortocircuito del soplete
(solo para versiones con I, méax.>70A).
Proteccion termostatica.
Visualizacion de la presién de aire.
Mando de enfnamlento del soplete (solo para version chopper).
Memorizacién en E* PROM interna de los Ultimos 10 estados de
alarma (solo para versién chopper).
- Subida de tensidn, bajada de tension, falta de fase (solo para version
chopper).

ACCESORIOS DE SERIE
- Soplete de corte al plasma

- Kitde racores para la conexion del aire comprimido.

ACCESORIOS BAJO SOLICITUD

- Kitelectrodos-boquillas de recambio.

- Kitde electrodos-boquillas prolongadas (si estd previsto).
- Unidad de corte circular.

3.DATOSTECNICOS
CHAPA DE DATOS
Los principales datos relativos al empleoy 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 parala seguridad y la fabricacién de
las maquinas para la soldadura por arcoy corte al plasma.

2- Simbolo de la estructura interna de lamaquina.

3- Simbolo del procedimiento de corte al plasma.

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

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

6- Gradode proteccion del envoltorio.

7- Datos caracteristicas de la linea de alimentacion:

-U, :Tensién alterna y frecuencia de alimentacion de la maquina

(limites admitidos +10%):

:Corriente méaxima absorbida porlalinea.

o : Corriente efectiva de alimentacion

Prestamones del circuito de corte:

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

-1,/U, :Corriente y tensién correspondiente normalizada que

pueden serdistribuidas por lamaquina durante el corte.

-X :Relacion de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la

maquma uede distribuir la corriente correspondiente
(misma columna). Se expresa en % sobre la base de un ciclo
de 10min (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4
minutos parada;y asi sucesivamente).

En el caso que los factores de utilizacién sean superados (de
chapa, referidos a 40°C ambiente) se producird la
intervencion de la protecciéon térmica (la maquina
Fermanece en stand-by hasta que su temperatura vuelve a

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

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

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

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

1 max

©
'

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

OTROS DATOSTECNICOS:

- FUENTE DE CORRIENTE: veatabla 1 (TAB.1)

- SOPLETE:veatabla2(TAB.2)

Elpeso de lamaquinaseindicaen latabla1(TAB.1)

4.DESCRIPCION DEL SISTEMA DE CORTE AL PLASMA
Dispositivos de control, regulaclonyconexmn
Versiones con cebado por contacto (I, max.<50A) (FIG. B)
1 - Conmutador de cambio de tensiony paro

- En posicion 400 V (230 V) la maquina esta preparada para el
funcionamiento, sefial luminosa encendida (3). Los circuitos de
control y servicio estan alimentados, pero no hay tensién en el
soplete (STAND BY).

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

2 - Regulacionde lacorriente de corte.

- Permite predisponer la intensidad de corriente de corte
suministrada por la méaquina que se debe adoptar en funcién de la
aplicacion (espesor del material / velocidad).

3 -Seifialluminosa

- Cuando estd encendida indica que la maquina esté preparada para

el funcionamiento. .
4 - Seiial luminosablanca: SOPLETE ENTENSION

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

- Normalmente estd apagada (CII’CUItO de corte desactivado) con
Eulsadorde soplete NO accionado ﬁcondlcmn de stand b

sta apagado, con pulsador de soplete accionado, en las S|guientes
condiciones:

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

- Sielarco piloto no se transfiere a la pieza en el tiempo maximo de 2
segundos.

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

- Sihaintervenido un sistema de SEGUR]DAD.

5 - Sefial luminosaamarilla: PROTECCIONTERMICA.
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- Cuando esta encendida indica un sobrecalentamiento de la fuente
de corriente; durante esta fase se inhibe el funcionamiento de la
maquina.

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

6 - Regulador de presién de aire comprimido
7 - Manémetro

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

8 - Soplete con conexiondirecta

- Elpulsador de soplete es el tinico 6rgano de control en el que puede
controlarse elinicio y el paro de las operaciones de corte.

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

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

- Seguridad eléctrica: la funcion del pulsador se inhibe si el porta-
boquilla aislante NO esta montado en el cabezal del soplete, 0 si su
montaje no es correcto.

9 - Cablederetorno
10 - Cable de alimentacién

Versiones con cebado HF (alta frecuencia) (I, max.>70A)
FUENTE DE CORRIENTE (FIG.C)
1 - Soplete con conexién directa o centralizada

- Elpulsador de soplete es el tnico 6rgano de control en el que puede
controlarse elinicio y el paro de las operaciones de corte.

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

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

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

2 -Cablederetorno

3 - Panelde control

4 - Cablede alimentacion

5 - Reductorde presion de aire comprimido

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

- En posicién | (ON) méquina preparada para el funcionamiento,
sefial luminosa encendida.

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

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

2 - Regulacion delacorriente de corte.

- Permite predisponer la intensidad de corriente de corte
suministrada por la maquina que se debe adoptar en funcién de la
aplicacion (espesor del material / velocidad).

3 - Sefal luminosa blanca: SOPLETE ENTENSION

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

- Normalmente estd apagada (C|rCU|t0 de corte desactivado) con
Eulsadcrde soplete NO accionado ﬁcondlmon de stand b

sta apagada, con pulsador de soplete accionado, en las S|guientes
condiciones:

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

- Sielarco piloto no se transfiere a la pieza en el tiempo maximo de 2
segundos.

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

- Sihaintervenido un sistema de SEGUR|DAD.

4 - Sefal luminosaamarilla: PROTECCIONTERMICA.

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

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

5 - Sefial luminosaamarilla: SEGURIDAD PRESION AIRE

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

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

6 -Seialluminosaroja: AVERIA EN EL SOPLETE

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

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

- Poneren posicion O el |nterruptor

- Eliminar a causa de la averia, véase parrafo "MANTENIMIENTO
DEL SOP

- Volvera ponerel interruptor en posicion "I".

7 - Reguladorde presion de aire comprimido

8 - Manémetro
- Usar elmango (tirar para desbloqueary girar) para regular la presion
leer el valor solicitado (bar) en el manometro, empujar el mango
parabloquear la regulacion.

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

- En posicion | (ON) la mdquina estd preparada para el
funcionamiento, led verde de indicaciéon de presencia de red
encendido (Flg D-2(2)). Los circuitos de control y servicio estan
alimentados, pero no hay tension en el soplete (STAND BY).

- En posiciéon O (OFF) se inhibe cualquier funcionamiento; los
dispositivos de control estdn desactivados, sefiales Juminosas
apagadas.

3 - Potenciometro de corriente de corte

- Permite predisponer la intensidad de corriente de corte
suministrada por la maquina que se deben adoptar en funcién de la
a%Iicacién (espesor del material / velocidad). Ver los DATOS
TECNICOS para el correcto funcionamiento de la relacién de
intermitencia trabajo-pausa que se debe adoptar en funcidén de la
corriente seleccionada (periodo = 10 minutos).

- EnlaTab. 3 indica la velocidad de corte en funcién del espesor para
materiales como aluminio, hierro y acero con una corriente de 150A.

4 - Pulsadordeaire
- Apretando este pulsador, el aire continua saliendo del soplete
durante aproximadamente 45 seg.
Tipicamente se usa:
- para enfriar el soplete;
- en fase de regulacion de la presién en el manémetro.
5 - Regulador de presién (aire comprimido plasma)
6 - Manémetro

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

Usar el mango: tirar hacia arriba para desbloquear y girar para

regularla presion en el valor solicitado (5 bar).

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

7 - Senalluminosaamarilla: SOPLETE ENTENSION

Led amarillo de presencia de tensién en soplete:

Cuando esta encendido indica que el circuito de corte estd activado:

Arco Piloto 0 Arco de Corte "ON".

Se apaga (circuito de corte desactivado):

1 -con pulsador de soplete NO accionado (condicién de stand by).

2 -con pulsador de soplete accionado, en las siguientes
condiciones: durante las fases de PRE-AIRE (0,8 s) y POST-
AIRE (>45s).

3 -sielarco piloto no se transfiere a la pieza en el tiempo méaximo de
2 segundos.

4 -sielarco de corte se interrumpe por una distancia excesiva entre
el soplete %/ la pieza, excesivo desgaste del electrodo o
ale]amlento forzado del soplete de la pieza.

5 -sihaintervenido un sistema de SEGURIDAD.

8 - Senal luminosaroja: PROTECCIONTERMICA.

Led rojo encendido:

indica el sobrecalentamiento de algin componente del circuito de

potencia (transformador trifasico, chopper). El funcionamiento de la

maéquina se inhibe, el restablecimiento es automatico.

Senal luminosa roja: ANOMALIA DETENSION DE RED

Led rojo encendido:

indica subida o bajada de la tension de alimentacion de entrada. El

funcionamiento de la maquina se inhibe, el restablecimiento es

automatico.

9 - Seiial luminosaamarilla: FALTA DE FASE

Led amarillo encendido:
El funcionamiento de la méquina se inhibe, el restablecimiento es
automatico. .
10 - Seial luminosa amarilla + roja: SEGURIDAD PRESION AIRE
{L;ed AMARILLO junto con el led ROJO de alarma general (Fig. D-2 (

Cuando estan encendidos indican que la presiéon de aire es
insuficiente para el correcto funcionamiento del soplete.

Durante esta fase se inhibe el funcionamiento de lamaquina.
Elrestablecimiento es automatico.

5.INSTALACION

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

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

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

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

MODALIDAD DE ELEVACION DE LA MAQUINA

La elevacion de la maquina debe ser efectuada con las modalidades
indicadas en la Fig. G. Esto es valido tanto para la primera instalacion
como durante todala vida de la maquina.
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UBICACION DE LA MAQUINA

Busque el lugar de instalacion de la méaquina de manera que no haya
obstaculos cerca de la apertura de entrada y de salida del aire de
enfriamiento; asegurese al mismo tiempo que no se aspiren polvos
conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc..
Mantener al menos 250 mm de espaciolibre alrededor de laméquina.

A {ATENCION! Colocar la maquina encima de una superficie

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

CONEXION ALARED
Antes de efectuar cualquier conexién eléctrica, comprobar que los
datos de la chapa de la fuente de corriente correspondan a la tensién
frecuencia de red disponibles en el lugar de instalacion.
a fuente de corriente debe conectarse exclusivamente a un sistema
de alimentacién con conductor de neutro conectado a tierra.
Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto usar
interruptores diferenciales de tipo:

-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 alimentacién que presentan una impedancia menor que
Zmax =0,2 ohm.

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 amperios de los fusibles
retrasados de linea elegidos en base a la corriente méxima nominal
distribuida por la fuente de corriente, y a la tension nominal de
alimentacion.

Cambio de tension (version con I, max.<50A)

Para las maquinas previstas con dos tensiones de alimentacion, es
necesario preparar el tornillo de bloqueo del mando del conmutador de
cambio de tensién en la posicién correspondiente a la tensién de
alimentacion efectivamente disponible en la linea (FIG. H).

Cambiode tenslon(verswn con |, max.>70A)

Para las operaciones de cambio de tensién acceder al interior de la
fuente de corriente, quitando el panel, y preparar el tablero de bornes de
cambio de tension de manera que haya una correspondencia entre la
conexion indicada en la relativa chapa de indicacion y la tensién de red
disponible (Fig.1).

\ﬁ)lver amontar cuidadosamente el panel usando los tornillos relativos.
jAtencion!

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

U, 400V < Tension de preparacion en fabrica.

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

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE CORTE

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

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

CONEXION DE AIRE COMPRIMIDOéan L).

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

iIMPORTANTE!

No superar la presién méaxima de entrada de 8 bar. Un aire que contenga

unas cantidades notables de humedad o aceite puede causar un

desgaste excesivo de las partes de consumo o danar el soplete. Si
existen dudas sobre la cantidad de aire comprimido a disposicién se
aconseja la utilizacion de un secador de aire, a instalar antes del filtro de

entrada. Conectar, con una tuberia flexible, Ia linea de aire comprimido a

la maquina, utilizando uno de los racores incluidos para montar en el

filtro de aire de entrada, colocado en la parte posterior de la méaquina.

Conexién del cable de retorno de la corriente de corte.
Conecte el cable de retorno de la corriente de corte ala pieza a cortaro al
banco metélico de sostén respetando las siguientes precauciones:

Comprobar que se establezca un buen contacto eléctrico en especial

si se cortan chapas con revestimientos aislantes, oxidadas, etc.

- Efectuarla conexién de masa lo mas cerca posible de la zona de corte.

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

elaboracién, como conductor de retorno de la corriente de corte
uede ser peligrosa para la seguridad y dar unos resultados

insuficientes en el corte.

Notefectuar la conexién de masa en la parte de la pieza que debe

quitarse

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

Introducir el terminal macho del soplete en el conector centralizado
colocado en el panel frontal de la méaquina, haciendo que se curve la
llave de polarizacion. Atornillar a fondo, en sentido horario, la abrazadera
de bloqueo para garantizar el paso de aire y corriente sin perdldas

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

iIMPORTANTE!

Antes de iniciar las operaciones de corte, comprobar que las partes de
consumo estén correctamente montadas inspeccionando el cabezal del
go Il’el.'ET}Eq! y como se indica en el capitulo "MANTENIMIENTO

A {ATENCION!

SEGURIDAD DEL SISTEMA PARA CORTE PLASMA.

Sélo el modelo de soplete previsto y su combinacion con la fuente

de corriente tal y como se indica en la TAB. 2 garantiza que los

dispositivos de seguridad previstos por el fabricante sean eficaces

(5|stema de interbloqueo).

NO UTILIZAR sopletes y las partes de consumo relativas con un
origen diferentes.

- NOINTENTARACOPLARA LA FUENTE DE CORRIENTE sopletes
fabricados con procedimientos de corte o soldadura no
previstos en estas instrucciones.

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

6.CORTE AL PLASMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
Elarco de plasmay el principio de aplicacion en el corte de plasma.
El plasma es un gas que se calienta a temperatura extremadamente
elevada y se ioniza para convertirse en conductor eléctrico. Este
rocedimiento de corte utiliza el plasma para transferir el arco eléctrico a
Fleza metalica que debido al calor se funde y se separa. El soplete
utiliza aire comprimido proveniente de una Unica alimentacion tanto para
el gas plasma como para el gas de enfriamiento y proteccion.
Cebado HF
Este tipo de cebado se usa tipicamente en los modelos con corrientes
superiores a 50A.
El inicio del ciclo estd determinado por un arco de alta frecuencia/alta
tensién ("HF") que permite el encendido de un arco piloto entre el
electrodo (polaridad -) y la boquilla del soplete (polaridad +). Acercando
el soplete a la pieza a cortar, conectado a la polaridad (+) de la fuente de
corriente, el arco piloto se transfiere instaurando un arco plasma entre el
electrodo (-) y la misma pieza (arco de corte). El arco piloto y HF se
excluyen apenas el arco plasma se establece entre el electrodo y la
pieza.
EI tiempo de mantenimiento del arco piloto fijado en fabrica es de 2
?undos sila transferencia no se efectla en este intervalo de tiempo el
ciclo se bloquea autométicamente excepto el mantenimiento del aire de
enfriamiento.
Para comenzar de nuevo el ciclo es necesario soltar el pulsador del
soplete y volver a pulsarlo.
Cebado en corto
Este tipo de cebado se usa tipicamente en modelos con corrientes
inferiores a 50A.
El inicio de ciclo esta determinado por el movimiento del electrodo en el
interior de la boquilla del soplete, que permite el encendido de un arco
piloto entre el electrodo (polaridad -) y la misma boquilla (polaridad +).
Acercando el soplete a la pieza a cortar, conectado a la polaridad (+) de
la fuente de corriente, el arco piloto se transfiere instaurando un arco
plasmaentre elelectrodo( )y lamisma pieza (arco de corte).
El arco piloto se excluye en cuanto el arco plasma se establece entre el
electrodoy la pieza.
EI tiempo de mantenimiento del arco piloto fijado en fabrica es de 2
egundos; si la transferencia no se efectua en este intervalo de tiempo el
cnc 0 se bloquea automaticamente excepto el mantenimiento del aire de
enfriamiento.
Para comenzar de nueve el ciclo es necesario soltar el pulsador del
soplete y volvera pulsarlo.

Operaciones preliminares.

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

consumo estén correctamente montadas |nspecr:|onando el cabezal del

soplete tal y como se indica en el parrafo "MANTENIMIENTO

SOPLETE".

- Encender la fuente de corriente y fijar la corriente de corte: (Fig. B, C)
de acuerdo con el espesor y el tipo de material metalico que se quiere
cortar. En la TAB.3 se indica la velocidad de corte en funcion del
espesor para los materiales aluminio, hierro y acero.

- Pulsary soltar el pulsador del soplete dado lugar al flujo de aire (=30
segundos de post-aire).

- Regular, durante esta fase, la presién del aire hasta leer en el
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mandémetro el valor en “bar” necesario seguin el soplete utilizado (TAB.
2

- Usarelpulsador del aire y hacer que salga aire del soplete.

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

presion en el valorindicado en los DATOS TECNICOS SOPLETE.

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

bloquear la regulacion.

Dejar terminar espontdneamente el flujo de aire para facilitar la

eliminacién de la posible condensacién que se haya acumulado en el

soplete.

Importante:

- Corte por contacto (con boquilla del soplete en contacto con la pieza a
cortarf: se puede aplicar con una corriente méx. de 40-50A (valores

superiores de corriente llevan a la inmediata destruccién de la

boquilla-electrodo-portaboquilla).

Corte a distancia {éon distanciador montado en soplete Fig. M): se

puede aplicar para corrientes superiores a 35A;

Electrodo y boquilla prolongados: se puede aplicar cuando estd

previsto.

Operacion de corte (Fig.N).

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

Si la distancia es adecuada, el arco piloto se transfiere
inmediatamente a la pieza dando lugar al arco de corte.

- Desplazar el soplete sobre la superficie de la pieza a lo largo de la
lineaideal de corte con avance regular.

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

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

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

Perforado (Fig.O)

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

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

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

7.MANTENIMIENTO

A {ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE

MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE EL SISTEMA DE CORTE
ESTE APAGADO Y DESCONECTADO DE LA RED DE
ALIMENTACION.

MANTENIMIENTO ORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN
SEREFECTUADAS POR EL OPERADOR.

SOPLETE (Fig.P)

Periédicamente, en funcién de la intensién de empleo o si se producen

defectos de corte, comprobar el estado de desgaste de las partes del

soplete afectadas por el arco de plasma.

1- Distanciador.
Sustituir si estd deformado o cubierto de restos que hacen imposible
mantener la posicién del soplete (distancia y perpendicularidad).

2- Portaboquilla.
Desenroscarlo manualmente del cabezal del soplete. Efectuar una
cuidadosa limpieza o sustituirlo si estd dafado (quemaduras,
deformaciones o grietas). Comprobar que el sector metalico superior
(actuador de seguridad del soplete) este integro.

3- Boquilla.
Controlar el desgaste del agujero de paso del arco de plasmay de las
superficies internas y externas. Si el agujero estd ensanchado
respecto al didmetro original, o deformado, sustituir la boquilla. Si las
?upe;rficies estan especialmente oxidadas limpiarlas con papel de lija
inisimo.

4- Anillo distribuidor del aire.
Comprobar que no haya quemaduras o grietas 0_que no estén
obstruidos los agujeros de paso del aire. Si estd dafado sustituirlo
inmediatamente.

5- Electrodo.
Sustituir el electrodo cuando la profundidad del crater que se forma en
la superficie emisora es de unos 1,5 mm (Fig. Q, Q1).

6- Cuerpo del soplete, mangoy cable.
Normalmente estos componentes no necesitan mantenimiento
excepto una revision periédica y una limpieza cuidadosa que debe
realizarse sin utilizar disolventes de ningun tipo. Si se detectan dafios
en el aislamiento como fracturas, grietas, o quemaduras o el
aflojamiento de los conductos eléctricos, el soplete no puede
utilizarse ya que las condiciones de seguridad no se cumplen.
En este caso la reFaracién (mantenimiento extraordinario) no puede
efectuarse en el lugar sino que debe realizarse en un centro de
asistencia autorizado, capaz de efectuar las pruebas especiales de
ensayo después de la reparacion.

Para mantener en eficiencia el soplete y el cable es necesario adoptar
algunas precauciones:
- no poner en contacto el soplete y el cable con partes a alta
temperatura o al rojo vivo.
no someter el cable a excesivos esfuerzos de traduccion.
- no hacer pasar el cable por aristas, esquinas cortantes o superficies
abrasivas.
recoger el cable en espiras regulares si su longitud exceden lo que
seanecesario.
- no pasar con ningun medio por encima del cable ni pisarlo.
Atencion.
- Antes de efectuar cualquier intervencion en el soplete, dejar enfriar al
menos durante el tiempode "post-aire”
- Excepto casos especiales, se aconseja sustituir electrodo y boquilla al
mismo tiempo.
- Respetar el orden de montaje de los componentes del soplete (sentido
inverso respecto al desmontaje).
Prestar atencién en que el anillo distribuidor se monte en el sentido
correcto.
Volver a montar el portaboquilla enroscandolo a fondo manualmente
con un ligero forzado.
No montar en ningun caso el portaboquilla sin haber montado antes el
electrodo, anillo distribuidor y boquilla.
- Evitar mantener encendido indtiimente el arco piloto en aire para no
aumentar el consumo del electrodo, del difusory de la boquilla.
- No ajustar el electrodo con demasiada fuerza ya que se arriesga a
danar el soplete.
La rapidez y un correcto procedimiento de los controles en las partes
de consumo del soplete son vitales para la seguridad y la
funcionalidad del sistema de corte.
Si se detectan dafios en el aislamiento como fracturas, grietas, y
quemaduras o un aflojamiento de los conductos eléctricos, el soplete
no puede seguir utilizandose ya que no se cumplen las condiciones de
seguridad. En este caso la reparacién (mantenimiento extraordinario)
no puede efectuarse en el lugar sino que debe realizarse en un centro
de asistencia autorizado, capaz de efectuar las pruebas especiales de
ensayo después de la reparacion.

Filtro de aire comprimido (Fig. L.

- Elfiltro estd provisto de descarga automatica de la condensacién cada

vez que se desconecta de la linea de aire comprimido.

Revisar periddicamente el filtro; si se detecta la presencia de agua en

el depdsito debe efectuarse una purga manual empujando hacia

arriba el racor de descarga.

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

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
DEBEN SER EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL
EXIEE,RTé)OO CUALIFICADO EN EL AMBITO ELECTRICO-
MECANICO.

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

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

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

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

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

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

Egitaq absolutamente realizar operaciones de corte con la maquina
apierta.

8.BUSQUEDA DE AVERIAS

SI SE DETECTA UN FUNCIONAMIENTO NO, SATISFACTORIO Y

ANTES DE EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O

DE DIRIGIRSE A SU CENTRO DE ASISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- No esté encendido el led amarillo que indica que ha intervenido la

seguridad térmica de subida o bajada de 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, lamaquina queda bloqueada.

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

este caso elimine elinconveniente.

- 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 interposicién de materiales
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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 portaboquillainadecuada.
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|nc||nadoﬁnoperpendwular):
- Posicién del soplete no correcta.
-Desgaste asimétrico del agujero de la boquilla y/o montaje no
correcto de los componentes del soplete.
- Presién del aire no adecuada.
e) - Desgaste excesivo de laboquillay el electrodo:
- Presion de aire demasiado baja.
- Aire contaminado (humedad-aceite).
- Portaboquilla danado.
- Exceso de cebados de arco piloto en aire.
-Velocidad excesiva con retorno de particulas fundidas en los
componentes del soplete.

(P)
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 A ARCO PLASMA

O operador deve ter conhecimento suficiente sobre o uso seguro
dos sistemas de corte plasma e deve estar informado sobre os
riscos ligados aos procedimentos para soldadura a arco e técnicas
conexas, as medidas de pr r i € aos pre 1i 1itos
de emergéncia. _

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

N

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

- A ligacao dos cabos do circuito de corte, as operacoes de
controlo e de reparagao devem ser executadas com o sistema de
corted do darede de alimentacao.

- Desligar o “sistema de corte plasma e desconectar da rede de
alimentagao antes de substituir as partes de desgaste da tocha.

- Executar a instalacdo eléctrica segundo as normas e leis
previstas de protecc¢ao contraacidentes.

- 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 alimentacdo esteja ligada
correctamente a terra de proteccao.

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

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

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

- Evitar de operar em materiais limpos com solventes clorados ou

préximo a tais substancias.

Nao cortar em recipientes sob pressao.

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

ex.madeira, papel, panos, etc.)

Garantir uma circulacado de ar adequada ou de meios

apropriados para remover os fumos produzidos pelas

operacoes de corte plasma; € necessdria uma verificacao

sistematica para avaliar os limites a exposicdo dos fumos

produzidos pelas operacoes de corte em funcido da sua

) e descc
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composic¢do, concentracao e duragdo da propria exposicao.

- Adoptar um isolamento eléctrico adequado em relagdo ao bico
datocha de corte plasma, a peca em processamento e eventuais
artes metdlicas colocadas no chao situadas nas proximidades
acessiveis).
Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, cal¢cados,
capacete e roupas previstas para tal fim e por meio do uso de
estrados ou tapetesisolantes.

- Proteger sempre os olhos com vidros inactinicos montados em

madscaras ou capacetes.
Usar os dispositivos protectores apropriados a prova de fogo
evitando de expor a epiderme aos raios ultravioletas e
infravermelhos produzidos pelo arco; a proteccdo deve ser
estendida a outras pessoas préximas ao arco por meio de
proteccdes ou cortinas néo reflexivas.

- Ruido: Se por causa de operacdes de corte muito intensivas for
verificado um nivel de exposicao diéria pessoal (LEPd)igual ou
maior de 85db(A), € obrigatorio o uso de meios de proteccdo
individual adequados.

®

- Os campos electromagnéticos gerados pelo processo de corte
plasma podem interferir com o funcionamento de aparelhagens
eléctricas e electronicas.

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

Aos portadores de dispositivos eléctricos ou electronicos vitais
é desaconselhada a utilizacao deste sistema de corte plasma.

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

Nao é garantida a correspondéncia a compatibilidade
electromagnética em ambiente doméstico.

A PRECAUCOES SUPLEMENTARES

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

A RISCOS RESIDUOS

- TOMBAMENTO: colocar a fonte de corrente para corte plasma

sobre uma superficie horizontal com capacidade adequada a
massa; caso contrdrio ex. pavimentacoes inclinadas,
desniveladas etc...) existe o perigo de tombamento.

- USO IMPROPRIO: ¢ perigosa a utilizagdo do sistema de corte

para qualquer pro
prewsto

1ito diferente daquele

- E proibido erguer a maquina se nao tiverem sido previamente

desmontados todos os cabos/tubos de interligacées ou de



alimentacao.
A uUnica modalidade admitida de elevacdo €é aquela
previstano capitulo "INSTALACAOQO" deste manual.

2.INTRODUGAO E DESCRIgAO GERAL

Sistema de corte plasma mével a ar comprimido, trifdsico, ventilado.
Permite o corte rapido sem deformagdo em ago, aco Inox, agos
galvanizados, aluminio, cobre, latao, etc. O ciclo de corte é activado por
um arco piloto, que pode ser desencadeado por curto-circuito eléctrodo
— bico (versdes com |, max <50A) ou por uma descarga de alta
frequéncia (HF) (versdes com |, max >70A).

Possibilidade de utilizagéo de bicos prolongados.

CARACTERISTICAS PRINCIPAIS
Regulagao da corrente de corte.

- Dispositivo de controlo da tensdo na tocha.
- Dispositivo de controlo da pressdo do ar,
(somente para versdes com |, max >70A).
Protec¢do termostatica.
Visualizagéo da pressao doar.
Comando de resfnamento da tocha (somente para versdo chopper).
Gravagdo em E° PROM interna dos ultimos 10 estados de alarme
gsomente para versdo chopper).

obrecarga de tensdo, subtensdo, falha de fase (somente para
versao chopper).

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

ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Kitde eléctrodos-bico sobressalente.

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

3.DADOSTECNICOS

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:

curto-circuito tocha

Fig. A

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricagao
das méaquinas de soldadura a arco e corte plasma.

2- Simbolo da estrutura interna da maquina.

3- Simbolo do procedimento de corte plasma.

4- Simbolo S: indica que podem ser executadas operagdes de corte
num ambiente com risco acrescentado de choque eléctrico (p. ex.
muito préximo a grandes massas metdlicas).

5- Simbolo dalinha de alimentagéo:
1~:tensdo alternada monofasica
3~:tensao alternada trifasica

6- Graude proteccédo do invélucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentagao:

-U, :Tensdo alternada e frequéncia de alimentacdo da méaquina
(limites admitidos +10%):
-l,mx  :Corrente maxima absorvida pelalinha.

bt :Corrente efectiva de alimentacdo
8- Desempenhosdocircuitodecorte:
-U, :tensdo maxima em vacuo (circuito de corte aberto).

-I/U, :Corrente e tensdo correspondente normalizada que podem
ser distribuidas pela maquina durante o corte.

-X ‘Relagéo 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 acgdo a
intervengao da protecgéo térmica (a maquina permanece
em stand-by até a sua temperatura voltar nos limites
admitidos.

-A/N-AN: Indica a gama de regulacéo da corrente de corte (minimo —
maximo) a tens&o correspondente de arco.

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

10- === :Valor dos fusiveis com accionamento retardado a prever
paraa protec¢do dalinha

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

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

OUTROS DADOS TECNICOS:

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

- TOCHA: vertabela 2(TAB.2).

O peso damaquinaesta contido natabela 1 (TAB.1).

4.DESCRIGAO DO SISTEMA DE CORTE PLASMA

Dispositivos de controlo, regulacao e conexao

Versdes com desencadeamento por contacto (I, max <50A) (FIG. B)
1 - Comutadordetrocade tensao e paragem

- Na posicdo 400V (230V) a maquina estd pronta para o
funcionamento, sinal luminoso aceso (3). Os circuitos de controlo e
servico sao alimentados, mas nao ha tensdo na tocha (STAND BY).

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

2 - Regulacaodacorrente de corte

- Permite de predispor a intensidade de corrente de corte fornecida
pela maquina a adoptar em funcéo da aplicagdo (espessura do
material/velocidade).

3 - Sinalluminoso

- Quando aceso indica que a maquina estd pronta para o

funcionamento. .
4 - Sinal luminoso branco: TOCHA SOBTENSAO

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

- Normalmente esta apagado (circuito de corte desactivado) com
botao tocha NAO accionado (condigéo de stand by).

- Estd apagado, com botdo tocha accionado, nas seguintes
condicoes:

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

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

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

- Seinterferiu um sistema de SEGURANCA.

5 - Sinalluminoso amarelo: PROTECCAOTERMICA

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

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

6 - Reguladorde pressao do ar comprimido
7 - Mandémetro.

- Agir no manipulo (puxar para destravar e virar) para regular a
pressdo, ler o valor necessdrio (bar) no manémetro, empurrar o
manipulo para bloquear a regulagao.

8 - Tochacom engate directo

- O botao da tocha é o Unico 6rgao de controlo de onde pode ser
comandado o inicio e a paragem das operagdes de corte.

- Ao terminar a accdo do botdo o ciclo é interrompido
instantaneamente em qualquer fase, salvo a manutengéo do ar de
resfriamento (pés-ar).

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

- Seguranca eléctrica: a fungdo do botdo € inibida se o porta-bico
isolante AO estiver montado na cabega da tocha, ou a sua
montagem estiver errada.

9 - Caboderetorno
10 - Cabo de alimentacao

Versoes com desencadeamento HF (alta frequéncia) (I, max >70A)
FONTE DE CORRENTE (FIG.C)
1 - Tochacom engate directo ou centralizado

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

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

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

- Se(l;uranqa eléctrica: a funcao do botao € inibida se o porta-bico
isolante NAO estiver montado na cabeca da tocha, ou a sua
montagem estiver errada.

2 - Caboderetorno

3 - Painel de controlo

4 - Cabodealimentacdo

5 - Regulador de pressao do ar comprimido

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

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

- Os circuitos de controlo e servi o estao alimentados, mas néo esta
Elresenteatensao natocha (STAND BY).

a posicdo O (OFF) é |n|b|do qualquer funcionamento; os
dispositivos de controlo estdo desactivados, sinal luminoso
apagado.

2 - Regulacaodacorrente de corte

- Permite de predispor a intensidade de corrente de corte fornecida
pela maquina a adoptar em fungéo da aplicagdo (espessura do
material/velocidade).

3 - Sinalluminoso branco: TOCHA SOBTENSAO

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

- Normalmente esta apagado (circuito de corte desactivado) com
botao tocha NAO accionado (condicao de stand by).

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

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

- Se o arco piloto néo for transferido & peca no tempo maximo de 2
segundos.

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

- Seinterferiu um sistema de SEGURANCA.
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4 - Sinalluminoso amarelo: PROTECCAOTERMICA

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

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

5 - Sinalluminoso amarelo: SEGURANCA DA PRESSAO DO AR

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

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

6 - Sinalluminoso vermelho: AVARIANATOCHA

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

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

- Colocarointerruptor na posi¢éo O. _

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

- Recolocarointerruptor na posi¢éo "I".

7 - Regulador de pressédo do ar comprimido
8 - Manémetro.

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

PAINEL DE CONTROLO (FIG.D-2)
1 - Interruptorgeral O-1

- Na posicao | (ON) maquina pronta para o funcionamento, led verde
de indicacdo da presenca de rede aceso (Fig. D-2(2)). Os
circuitos de controlo e servico estdo alimentados, mas néo esta

resente a tensdo na tocha (STAND BY).

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

3 - Potenciémetro da corrente de corte

- Permite de predispor a intensidade de corrente de corte fornecida
pela maquina a adoptar em funcéo da a Iice_algan’\Eespessura do
material/velocidade). Consultar os DADOS TECNICOS para a

roporgao correcta de intermiténcia trabalho-pausa a adoptar em
uncdo da corrente seleccionada (periodo=10min.).

- Na Tab. 3 estd contida a velocidade de corte em funcédo da
?ggissura para os materiais aluminio, ferro e ago a corrente de

4 - Botaodear
- Carregando este botdo, o ar continua a sair pela tocha durante
cercade 45seg.
Tipicamente usar-se:
- paraesfriaratocha;
- nafase de regulagédo da pressao no manémetro.
Regulador de pressao (ar comprimido plasma)
Manémetro.
Actuar no botdo de ar e fazer sair o arda tocha.
Agir no manipulo: puxar para cima para desbloquear e virar para
regulara pressao no valor necessario (5 bar).
- Ler o valor necessério (bar) no manémetro, empurrar o manipulo
parabloquear aregulacao. .
7 - Sinalluminoso amarelo: TOCHA SOBTENSAO

Led amarelo de presenca de tensao na tocha:

- Quando aceso indica que o circuito de corte esta activado: Arco

Piloto ou Arco de Corte "ON".

- Estd apagado (circuitg de corte desactivado):

1-com botéo tocha NAO accionado (condigao de stand by).

2 - com botao tocha accionado, nas se%uintes condigdes: durante
asfases de PRE-AR (0.8s) e POS-AR (>45s).

3 - se o arco piloto néo for transferido a peca no tempo méximo de 2
segundos.

4 - se 0 arco de corte se interrompe devido a distancia excessiva de
tocha-peca, desgaste excessivo do eléctrodo ou afastamento
forcado da tocha da peca.

5 - se interferiu um sistema de SEGURANCA.

8 - Sinalluminoso vermelho: PROTECCAOTERMICA

Led vermelho aceso:

indica o sobreaquecimento de algum componente do circuito de

poténcia (transformador trifasico, chopper). O funcionamento da

maquina € inibido, a restauracao € automatica. _
- Sinal luminoso vermelho: ANOMALIA DATENSAO DE REDE
Led vermelho aceso:
indica super ou subtensdo de alimentacdo de entrada. O
funcionamento da maquina é inibido, a restauragao é automatica.
9 - Sinalluminoso amarelo: FALHA DE FASE

Led amarelo aceso:

O funcionamento da méquina € inibido, a restauracdo é automatica.
10 - Sinal luminoso amarelo + vermelho: SEGURANCA DA

PRESSAO DO AR

Led (Al\;b)ARELO junto com o led VERMELHO de alarme geral (Fig.

D-2(8)).

Quando acesos indicam que a pressao do ar para o funcionamento

correcto da tocha é insuficiente.

Durante esta fase é inibido o funcionamento da maquina.

Arestauracao é automatica.

oo

5.INSTALAGAO

A ATENGCAO! EXECUTAR TODAS AS OPERACOES DE

INSTALACAO E LIGACOES ELECTRICAS COM O SISTEMA DE
CORTE PLASMA RIGOROSAMENTE DESLIGADO E
DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTACAO.

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

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

Montagem do cabo de retorno-pin¢a de massa (Fig. E)

MODALIDADE DE ELEVACAO DA MAQUINA

A elevagcdo da maquina deve ser executada com as modalidades
indicadas na Fig. G. Isso ¢ vélido para a primeira instalagéo e durante
toda avida damaquina.

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

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

A ATENGAO! Posicionar a maquina sobre uma superficie plana

com capacidade adequada ao peso para evitar o seu tombamento
oudeslc tos perig

LIGACAO AREDE

- Antes de efectuar qualquer ligagao eléctrica, verificar que os dados da

placa da fonte de corrente correspondam a tenséo e frequéncia de

rede disponiveis no lugar da instalacéo.

A fonte de corrente deve ser ligada exclusivamente a um sistema de

alimentagéo com condutor de neutro ligado a terra.

- Para garantir a protec¢do contra o contacto
interruptores diferenciais do tipo:

~
-TipoA().
A fim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
recomenda-se a ligacdo da fonte de corrente aos pontos de

interligacdo da rede de alimentacdo que apresentam uma
impedancia menorde Zmax = 0.2 ohm.

indirecto usar

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
alimentagao. A tabela 1 (TAB.1) contém os valores recomendados em
amperes dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo com a
corrente nominal maxima abastecida pela fonte de corrente e a tensdo
nominal de alimentagéo.

Troca de tenséo (versao com |, max <50A)

Para as maquinas previstas com duas tensdes de alimentacéo, é
necessario predispor o parafuso de bloqueio do manipulo do comutador
de troca de tensdo na posicdo correspondente a tensdo de linha
efectivamente disponivel (FIG. H).

Troca de tensdo (versao com |, max >70A)

Para as operagdes de troca de tensdo aceder no interior da fonte de
corrente, removendo o painel e predispor a régua de bornes de troca de
tensao de modo que haja correspondéncia entre a ligagao indicada na
placade sinalizagao apropriada e a tens&o disponivel de rede (Fig.1).

L\_\Aontar cluidadosamente o painel utilizando os parafusos apropriados.
tencéo!

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

U, 400V < Tensao de predisposi¢ao na fabrica.

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

CONEXOES DO CIRCUITO DE CORTE

A ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGACOES

VERIFICAR QUE A FONTE DE CORRENTE ESTEJA APAGADA E
DESLIGADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

-28 -



A Tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para o cabo de
retorno (em mmz2) segundo a corrente méxima fornecida pela maquina.

Ligacao de ar comprimido (FIG. L).

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

IMPORTANTE!

Né&o ultrapassar a pressao maxima de entrada de 8 bar. Ar que contém

quantidades altas de humidade ou de dleo pode causar um desgaste

excessivo das partes de consumo ou danificar a tocha. Se existirem

duvidas sobre a qualidade do ar comprimido a disposicdo é

recomendavel a utilizagdo de um secador de ar, a ser instalado no filtro

de entrada. Ligar, com uma tubagem flexivel, a linha de ar comprimido a

maquina, utilizando uma das conexdes fornecidas a montar no filtro de

arde entrada, situado na parte traseira da maquina.

Ligacédo do cabo de retorno da corrente de corte.

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

bancada metdlica de suporte observando as seguintes precaugdes:

- Verificar que seja estabelecido um bom contacto eléctrico,

principalmente se forem cortadas chapas com revestimentos

Isolantes, oxidadas, etc.

Executar aligagdo de massa o mais préximo possivel & zona de corte.

- A uutilizagdo de estruturas metalicas 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.

- N&o executar a ligagao de massa na parte da peca que deve ser
removida.

Ligacdo datocha para corte plasma (FIG. B, C) (onde previsto).
Introduzir o terminal macho da tocha no conector centralizado situado no
painel frontal da maquina, fazendo coincidir a chave de polarizag&o.
Aparafusar a fundo, no sentido horario, o anel de bloqueio para garantira
Eassagem de are corrente sem perdas.

m alguns modelos a tocha é fornecida ja ligada a fonte de corrente.
IMPORTANTE!
Antes de iniciar as operagdes de corte, verificar a montagem correcta
das partes de consumo inspeccionando o cabecote da tocha, conforme
indicado no capitulo “MANUTENCAO DATOCHA”.

A ATENGAO!

SEGURANCA DO SISTEMA DE CORTE PLASMA

Somente o modelo previsto de tocha e a relativa combinacdo com a

fonte de corrente como indicado na TAB. 2 garante que as

segurancas previstas pelo fabricante sejam eficazes (sistema de

intertrava).

- NAO UTILIZAR tochas e relativas partes de consumo com
origem diferente. R

- NAO TENTAR ACOPLAR A FONTE DE CORRENTE tochas
fabricadas para processos de corte ou soldadura nao previstos
nestas instrugoes.
A falta de respeito destas regras pode causar graves perigos
paraaseguranca fisica do utente e danificar a aparelhagem.

6.CORTE PLASMA: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO
O arco plasma e principio de aplicacao no corte plasma.
O plasma é um gas aquecido em temperatura extremamente elevada e
ionizado de forma a se tornar electricamente condutor. Esse
procedimento de corte utiliza o plasma para transferir o arco eléctrico a
peca metdlica que é fundida pelo calor e separado. A tocha utiliza ar
comprimido proveniente de uma alimentagao simples tanto para o gas
plasma como para o gas de arrefecimento e proteccao.
Desencadeamento HF
Este tipo de desencadeamento é usado tipicamente em modelos com
correntes superiores a 50A.
O arranque do ciclo é causado por um arco de alta frequéncia/alta
tensdo ("HF") que permite o acendimento de um arco piloto entre o
eléctrico (polaridade - ) e o bico da tocha (polaridade +). Aproximando a
tocha & peca a cortar, ligado na polaridade (+) da fonte de corrente, o
arco piloto e transferido instaurando um arco plasma entre o eléctrodo (-)
e a prépria peca (arco de corte). Arco piloto e HF sdo excluidos tdo logo
oarco plasma se estabelece entre o electrodo e a peca.
O tempo de manutengéo do arco piloto configurado na fabrica € de 2s; se
a transferéncia nao for efectuada nesse tempo o ciclo é
automaticamente bloqueado, salvo a manutencdo do ar de
arrefecimento.
Para iniciar de novo o ciclo é necessario soltar o botao tocha e carregar
de novo.
Desencadeamento em curto
Este tipo de desencadeamento é usado tipicamente em modelos com
correntes superiores a 50A.
A partida do ciclo é causada pelo movimento do eléctrodo dentro do bico
da tocha, que permite o acendimento de um arco piloto entre o eléctrodo
X)olaridade -) e 0 préprio bico (polaridade +).

proximando a tocha a pecga a cortar, ligado na polaridade (+) da fonte
de corrente, o arco piloto é transferido instaurando um arco plasma entre
o eléctrodo (-) e a prépria peca (arco de corte).
O arco piloto é excluido tao logo o arco plasma se estabelece entre o
eléctrodo e apeca.
O tempo de manutengéo do arco piloto configurado na fabrica € de 2s; se
a transferéncia nao for efectuada nesse tempo o ciclo é

automaticamente bloqueado, salvo a manutengdo do ar de
arrefecimento. o » _

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

Operacoes preliminares.

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

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

Carregar e soltar o botdo da tocha causando o fluxo do ar
segundos de pds ar).

Regular, durante esta fase, a presséo do ar até ler no manémetro o
valor em “bar” exigido segundo a tocha utilizada (TAB. 2).
Agirnobotao de ar e fazer sair o ar da tocha.

Agir no manipulo: puxar para cima para desbloquear e virar para
_rl_ecg;glle_'a;a pressé@o no valor indicado nos DADOS TECNICOS DA

(230

Ler o valor exigido (bar) no manémetro; empurrar o manipulo para

bloquear a regulagéo.

- Deixar terminar naturalmente o fluxo de ar para facilitar a remogéo de
eventual condensado que se acumulou na tocha.

Importante:

- Corte em contacto (com bico da tocha em contacto com a peca a

cortar): pode ser aplicado com corrente max de 40-50A (valores

superiores de corrente levam & imediata destruicdo de bico-

eléctrodo- porta bico).

Corte a distancia (com espacador montado na tocha FIG. M): pode

seraplicado para correntes superiores a 35A;

Eléctrodo e bico prolongado: € aplicavel onde previsto.

Operacao de corte (FIG. N).

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

- Se a distancia for adequada ao arco piloto transfere-se

imediatamente a peca efectuando o arco de corte.

Deslocar a tocha sobre a superficie da pega ao longo da linha ideal de

corte com avango regular.

Adequar a velocidade de corte segundo a espessura e a corrente

seleccionada, controlando que o arco que sai pela superficie inferior

da peca assuma uma inclinagdo de 5-10° na vertical em sentido
oposto a direc¢do de avanco.

Uma distancia excessiva tocha-peca ou a auséncia do material (fim

de corte) causa aimediata interrupgao do arco.

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

Furacao (FIG. O)

Tendo que efectuar esta operagao ou partidas no centro da peca,
desencadear com a tocha inclinada e colocd-la em movimento
progressivo na posigao vertical.

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

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

utilizagéo podem ser executadas directamente.

7.MANUTENCAO

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

MANUTENGAO ORDINARIA . 3
AS OPERACOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER
EXECUTADAS PELO OPERADOR.

TOCHA (FIG.P)

Periodicamente, em fun¢éo da intensidade de uso ou se houver defeitos

de corte, verificar o estado de desgaste das partes da tocha envolvidas

pelo arco plasma.

1- Espacador.
Substituir, se estiver deformado ou coberto de escdrias a ponto de
tornar impossivel a manutencdo correcta da posicdo da tocha
(distanciae 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

3 E.etélico superior (actuador de seguranca da tocha).

- Bico.

Controlar o desgaste do furo de passagem do arco plasma e das
superficies internas e externas. Se o furo estiver alalé;ado emrelagao
ao diametro original ou deformado, substituir o bico. Se as superficies
estiverem muito oxidadas, limpé-las com papel abrasivo finissimo.

4- Anel distribuidor do ar.
Verificar que nao haja queimaduras ou rachaduras ou que nao
tenham sido obstruidos os furos de passagem de ar. Se estiver
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danificado, substituirimediatamente.

5- Eléctrodo
Substituir o eléctrodo quando a profundldade da cratera que se forma
na superficie de emissao é de cerca 1,5mm (FIG. Q,Q1).

6- Corpo tocha, pega e cabo.
Normalmente estes componentes néo necessitam de manutencao
especial, salvo uma inspeccéo periddica e uma limpeza profunda a
executar sem utilizar solventes de qualquer tipo. Se forem
encontrados danos no isolamento, tais como fracturas, rachaduras e
queimaduras, ou afrouxamento das condutas eléctricas, atocha ndo
pode ser mais utilizada, pois as condicdes de seguran¢a ndo sao
satisfeitas.
Neste caso a reparagéo (manutengéo extraordindria) ndo pode ser
efectuada no lugar mas confiada a um centro de assisténcia
autorizado, capaz de efectuar as provas especiais de ensaio apés a

reparagao

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

algumas precaugdes:

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

nao submeter o cabo a esforgos excessivos de tracgdo.

nao fazer transitar o cabo em cantos vivos, afiados ou superficies

abrasivas.

recolher o cabo em espirais regulares se o seu comprimento for

maior do que a necessidade.
- nao transitar com nenhum meio em cima do cabo e néo pisar por

cima.

Atencao.

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

- Salvo casos especiais, € recomendavel substituir eléctrodo e bico

simultaneamente.

Respeitar a ordem de montagem dos componentes da tocha (inverso

emrelagdo a desmontagem).

Prestar atengdo que o anel distribuidor seja montado no sentido

correcto.

Remontar o porta-bico aparafusando-o a fundo manualmente

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 forca excessiva, pois arrisca-se de

danificar a tocha.

A tempestividade e o procedimento correcto dos controlos nas partes

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

do sistema de corte.

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

Filtro de ar comprimido (FIG. L)

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

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

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

MANUTENCAQ EXTRAORDINARIA

AS OPERACOES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM
SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
ES%ECI%I_CI,ZADO OU QUALIFICADO NO SECTOR ELECTRICO-
MECANICO.

A ATENCAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA E
ACEDER A SUA PARTE INTERNA, VERIFICAR QUE ESTEJA
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
Eventuais controlos executados sob tensdo dentro da maquina
podem causar choque eléctrico grave causado por contacto
directo com partes sob tensao.

Periodicamente e de qualquer maneira com frequéncia em fungao da
utilizagao 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).

vitar de dirigir o jacto de ar comprimido nas placas electronicas;
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 nao apresentem danos no isolamento.
Verificar a integridade e a vedacdo das tubagens e conexdes do
circuito de ar comprimido.
No fim de tais opera goes remontar os painéis da maquina apertando a
fundo os parafusos de fixagao.
Egltatr absolutamente de executar operagdes de corte com a maquina
aberta.

8. LOCALIZAEAO DE AVARIAS FUNGIONAMENTO

SE HOU

INSATISFATORIO, E ANTES DE EXECUTAR VERIFICACOES MAIS

SISTEMATICAS OU OCURAF( O PROPRIO CENTRO DE

ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE

- N]ao esteja aceso o led amarelo que sinaliza a intervencé@o da

seguranca térmica de excesso ou subtensao ou de curto-circuito.

Verificar de ter observado a relagéo de intermiténcia nominal; em caso

de intervenc@o da protecg@o termostatica esperar o arrefecimento

natural da maquina, verificar a funcionalidade do ventilador.

Controlar a tenséo de linha: se o valor estiver muito alto ou muito baixo

amaquina permanece em bloqueio.

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

- As Ilga(;oes do circuito de corte estejam efectuadas correctamente,
Frmmpalmente que a pinga do cabo de massa esteja efectivamente
Tgatda)a peca e sem interposicdo de materiais isolantes (por ex.

intas

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-Penetracéao insuficiente ou formagéao excessiva de escoria:
- Velocidade de corte muito alta.
- Tochamuitoinclinada.
Espessura excessiva da pega ou corrente de corte muito baixa.
Presséo-capacidade de ar comprimido ndo adequada.
Eléctrodo e bico da tocha desgastados.
Pontalete porta-bico inadequado.
b- Falhade transferénciado arco de corte:
- Eléctrodo consumido.
- Mau contacto do borne do cabo de retorno.
c-Interrupcéao do arco de corte:
Velocidade de corte muito baixa.
Distancia tocha-peca excessiva.
Eléctrodo consumido.
Intervencao de uma protecgéo.
d- Corteinclinado (nao perpendicular):
Posicao da tocha ndo correcta.
Desgaste assimétrico do furo do bico e/ou montagem n&o correcta
dos componentes da tocha.
Press@o inadequada de ar.
e-Desgaste excessivo de bico e eléctroco:
- Presséo de ar muito baixa.
- Arcontaminado (humidade-6leo).
- Porta-bico danificado.
- Excesso de desencadeamentos de arco piloto no ar.
- Velocidade excessiva com retorno de particulas fundidas nos
componentes da tocha.

(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

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET SNIJDEN MET
PLASMABOOG

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een
veilig gebruik van de systemen van plasmasnijden en derisico’s in
verband met de procedures van het booglassen en aanverwante
technieken en over de desbetreffende beschermingsmaatregelen
en procedures bijnoodgevallen.

(Ook beroep doen op de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of
CLC/TS 62081”: INSTALLATIE EN GEBRUIK VAN DE APPARATUUR
VOOR BOOGLASSEN EN AANVERWANTETECHNIEKEN).

A\

- Rechtstreeks contact met het snijcircuit verm||den de
nullastspanning geleverd door het sy van | rijden
kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- De verbinding van de kabels van het snijcircuit, de operaties van
nazicht en herstelling moeten altijd uitgevoerd worden met het
snijsysteem uitgeschakeld en losgekoppeld van het
voedingsnet

- Het sy van plasr 1 uitschakelen en loskoppelen

van het voedingsnet voordat men de versleten elementen van de

toorts vervangt.

De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene

ongevalIenprevenhenormen en —wetten.

- Het syst van lijden moet ui d verbonden
worden met een voedingsnet met een neutraalgeleider

EN VOOR
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verbonden met de aarde.

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de
beschermende aarde.

- Het systeem van plasmasnijden niet gebruiken in vochtige of
natte ruimten of in de regen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende
verbindingen gebruiken.

- Niet snijden op containers, bakken of leidingen die vioeibare of
gasachtige ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met

chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke

producten.

Niet snijden op bakken onder druk.

Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb.

hout, papier,vodden, enz.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen
voor de afvoer van de rook geproduceerd door de operaties van
het plasmasnijden; er is een systematische benadering nodig
voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de rook
geproduceerd door de operaties van het snijden in functie van
hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van de
blootstelling zelf.

0L®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.

- De ogen altijd beschermen met de speciaal daartoe bestemde

niet-actinistische glazen gemonteerd op maskers of helmen.
De speciale beschermende vuurwerende kledingsstukken
dragen en hierbij vermijden de huid bloot te stellen aan de
ultraviolet en infrarood stralen geproduceerd door de boog; de
bescherming moet ook uitgebreid worden naar de andere
personen in de nabijheid van de boog middels niet reflecterende
schermen of gordijnen.

- Lawaai: Indien er wegens bijzonder intensieve operaties van
snijden een niveau van persoonlijke dagelijkse blootstelling
(LEPd) gelijk aan of groter dan 85db(A) wordt vastgesteld, is het
gebruik van adequate persoonlijke beschermingsmiddelen
verplicht.

®

- De elektromagnetische velden gegenereerd door het proces van
plasmasnijden kunnen interfereren met de werking van de
elektrische en elektronische apparatuur.

De dragers van vitale elektrische of elektronische apparatuur (vb.
Pace-maker, ademhalingsstoestellen, enz..) moeten de
geneesheer raadplegen voordat ze blijven staan in de nab||he|d
van de gebruikszones van dit sy van plasr

Men raadt het gebruik van dit systeem van plasmasnuden af aan
de dragers van vitale elektrische of elektronische apparatuur.

- Dit systeem van plasmasnijden voldoet aan de vereisten van de
technische standaards voor producten voor een uitsluitend
gebruik in industriéle ruimten en voor professionele doeleinden.
De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit
in een huiselijke ruimte is niet gegarandeerd.

A SUPPLEMENTAIREVOORZORGSMAATREGELEN

DE OPERATIES VAN PLASMASNIJDEN
In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock;

- Inaangrenzende ruimten;

- Inaanwezigheid 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
ingrepenin noodgeval.

De technische beschermingsmiddelen beschreven in 5.10;
A.7; A.9.van de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS
62081” MOETEN toegepast worden.

De operaties van snijden MOETEN verboden zijn terwijl de

s_troom)bron door de operator ondersteund wordt (vb. middels
riemen).

De operaties van snijden MOETEN verboden zijn met een

operator die van de grond opgeheven staat, behoudens het

eventueel gebruik van een veiligheidsplatform

OPGELET! VEILIGHEID VAN HET SYSTEEM VOOR
PLASMSNIJDEN.

Alleen het voorzien model van toorts en de bijhorende
combinatie met de stroombron zoals aangeduid in de
"TECHNISCHE GEGEVENS” garandeert dat de beveiligingen
voorzien door de fabrikant efficiént zijn (systeem van
tussenblokkering).

GEEN toortsen en bijhorende verbruikselementen van
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.

A RESIDURISICO’S

- KANTELING: de stroombron voor het plasmasnijden op een
horizontaal oppervlak plaatsen met een adequaat
draagvermogen voor de massa; zoniet (vb. geinclineerde,
losliggende vloeren, enz...) bestaat het gevaar van kanteling.

ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van het systeem van
plasmasnijden is gevaarlijk voor gelijk welke bewerking die
verschilt van diegene die voorzien zijn.

Het is verboden de machine op te hijsen indien vooraf alle kabels
/leidingen van verbinding of voeding niet gedemonteerd werden.
De enige toegestane modaliteit van ophijsen is diegene voorzien
in hetgedeelte "INSTALLATIE" van deze handleiding.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Verplaatsbaar driefasen, geventileerd systeem van plasma-snijden met
perslucht. Staat het snel snl]den toe zonder vervorming op staal, roestvrij
staal, gegalvaniseerde stalen, aluminium, koper, messing, enz. Decyclus
van snijden wordt geactlveerd door een pilootboog, die ontstoken kan
worden door kortsluiting elektrode-sproeier (versies met |, max <50A) of
door een ontlading hoge frequentie (HF) (versies metl,max>70A).
Mogelijkheid van gebruik van verlengde sproeiers.

HOOFDKENMERKEN
Regeling van de snijstroom.
- Inrichting van controle spanning in toorts.
- Inrichting van controle luchtdruk, kortsluiting toorts (alleen voor
versies met |, max >70A).
Thermostatische bescherming.
Visualisering van de luchtdruk .
Bediening koeling toorts (alleen voorverme chopper).
In het geheugen opslaan op interne E? PROM van de laatste 10 staten
van alarm (alleen voor versie chopper).
- Te hoge spanning, te lage spanning, gebrek fase (alleen voor versie
chopper).

SERIE-ACCESSOIRES
- Toorts voor plasmasnijden
- Kitverbindingen voor aansluiting perslucht.

ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Kitelektroden-sproeiers reserve onderdelen.

- Kit verlen?de elektroden-sproeiers (indien voorzien).
- Unitcirkelvormig snijden.

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).
Symbool van de voedingslijn:
1~:eenfase wisselspanning
3~:driefasen wisselspanning
6- Beschermingsgraad van hetomhulsel
7- Kentekens van de voedingslijn
-U, :‘Wisselspanning en voedingsfrequentie van de machine
(toegestane limieten +10%):
“limsx  :Maximum stroom verbruikt door de lijn

¢

Lo :Effectieve voedingsstroom
8- Prestaties van het snijcircuit
-U, :maximum spanning leeg (snijcircuit open)

-1/U, :Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning
die door de machine kunnen verdeeld worden tijdens het
snijden.

-X :Verhouding van intermittentie: duidt de tijd aan dat de
machinede overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde
kolom). Wordt uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van
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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/N-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 hoofdstul 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.

ANDERETECHNISCHE GEGEVENS

- STROOMBRON :zie tabel 1 (TAB.1)

- TOORTS :zietabel 2(TAB.2)

Het gewicht van de machine staat aangegevenin tabel 1 (TAB.1).

4.BESCHRIJVINGVAN HET SYSTEEMVAN PLASMA-SNIJDEN
Inrichtingen van controle, regeling en verbinding
Versies met ontsteking met contact (I, max <50A) (FIG. B)
1 - Omschakelaar verandering spanning en stop
- In de stand 400V (230V) is de machine klaar voor de werking,
lichtsignaal brandt (3). De circuits van controle en dienst zijn
?(voed, maar er is geen spanning aanwezig naar de toorts (STAND

).

- Inde stand O (OFF) zijn alle werkingen belemmerd; de inrichtingen

van controle zijn gedeactiveerd, het [ichtsignaal is uit.
2 - Regeling van de stroom van snijden

- Staat toe de intensiteit van de stroom van snijden geleverd door de
machine, die gebruikt moet worden in functie van de toepassing
(dikte van het materiaal/snelheid) voor in te stellen.

3 - Lichtsignaal

- Indien git brandt wijst het erop dat de machine klaar is voor de
werking.

4 - Witlichtsignaal: TOORTS IN SPANNING

- Indien dit brandt wijst dit erop dat het snijcircuit geactiveerd is:
Pilootboog of Snijboog "ON".

- Normaal is het uit (snijcircuit gedeactiveerd) met drukknop toorts
NIET geactiveerd (conditie van stand by).

-Is uit, met drukknop toorts geactiveerd,
omstandigheden:

- Tijdens de fasen van PRE-LUCHT (1s) en POST-LUCHT (>30s).

- Indien de pilootboog niet wordt overgebracht naar het stuk binnen
een maximum tijd van 2 seconden.

- Indien de snijboog onderbroken wordt wegens een te grote afstand
toorts-stuk, een te grote slijtage van de elektrode of een geforceerde
verwijdering van de toorts tegenover het stuk.

- Indien een systeem van VEILIGHEID is ingegrepen.

5 - Geellichtsignaal: THERMISCHE BESCHERMING

- Indien dit brandt wijst het op een verhitting van de stroombron;
tijdens deze fase is de werking van de machine belemmerd.

- Het herstel is automatisch™ (uitgaan van de lamp) nadat de
temperatuur teruggekeerd is binnen de toegestane limiet.

6 - Drukregelaar van de perslucht
7 - Manometer

- Ingrijpen op de knop (trekken om te deblokkeren en draaien) om de
druk te regelen, de gevraagde waarde aflezen (bar) op de
manometer, op de knop duwen om de regelingen te blokkeren.

8 - Toorts metrechtstreekse aansluiting

- De drukknop toorts is het enige orgaan van controle van waarop de
start en de stop van de operaties van snijden kunnen bediend
worden.

- Wanneer de ingreep op de drukknop ophoudt, wordt de cyclus
onmiddellijk onderbroken in gelijk welke fase uitgezonderd het
behoud van de lucht van koeling (post-lucht).

- Toevallige manoeuvres: om de toestemming te geven van start
cyclus, moet de ingreep op de drukknop gedurende een minimum
van tijd worden uitgeoefend.

- Elektrische veiligheid: de functie van de drukknop is belemmerd
indien de isolerende sproeierhouder NIET gemonteerd is op de kop
van de toorts, of indien de montage ervan niet correctis.

9 - Retourkabel
10 - Voedingskabel

in de volgende

Versies met ontsteking HF (hoge frequentie) (I, max >70A)
STROOMBRON (FIG.C)
1 - Toorts metrechtstreekse of gecentraliseerde aansluiting

- De drukknop toorts is het enige orgaan van controle van waarop de
start en de stop van de operaties van snijden kunnen bediend
worden.

- Wanneer de ingreep op de drukknop ophoudt wordt de cyclus
onmiddellijk onderbroken in gelijk welke fase uitgezonderd het
behoud van de luchtvan koeliné; (post-lucht).

- Toevallige manoeuvres: om de toestemming te geven van start

cyclus, moet de ingreep op de drukknop gedurende een minimum
van tijd worden uitgeoefend.

- Elektrische veiligheid: de functie van de drukknop is belemmerd
indien de isolerende sproeierhouder NIET gemonteerd is op de kop
van de toorts, of indien de montage ervan niet correctis.

2 - Retourkabel

3 - Paneelvan controle

4 - Voedingskabel

5 - Reductorvandruk perslucht

PANEEL VAN CONTROLE (FIG.D-1)
1 - Schakelaar

- Ln dedstand | (ON) machine klaar voor de werking, het lichtsignaal

randt.

- De circuits van controle en dienst zijn I:g);evoed, maar er is geen
spanning naar de toorts aanwezig (STAND BY).

- Inde stand O (OFF) zijn alle werkingen belemmerd; de inrichtingen
van controle zijn gedeactiveerd, hetlichtsignaal is uit.

2 - Regeling van de stroom van snijden

- Staat toe de intensiteit van de stroom van snijden geleverd door de
machine en te gebruiken in functie van de toepassing (dikte van het
materiaal/snelheid) voorin te stellen.

3 - Witlichtsignaal: TOORTS IN SPANNING

- Indien dit brandt wijst dit erop dat het snijcircuit geactiveerd is:
Pilootboog of Snijboog "ON".

- Normaal is het uit (snijcircuit gedeactiveerd) met drukknop toorts
NIET geactiveerd (conditie van stand by).

- Is uit, met drukknop toorts geactiveerd,
omstandigheden:

- Tijdens de fasen van PRE-LUCHT (1s) en POST-LUCHT (>30s).

- Indien de pilootboog niet wordt overgebracht naar het stuk binnen
een maximum tijd van 2 seconden.

- Indien de snijboog onderbroken wordt wegens een te grote afstand
toorts-stuk, een te grote slijtage van de elektrode of een geforceerde
verwijdering van de toorts tegenover het stuk.

- Indien een systeem van VEILIGHEID is ingegrepen.

4 - Geellichtsignaal: THERMISCHE BESCHERMING

- Indien dit brandt wijst het op een verhitting van de stroombron;
tijdens deze fase is de werking van de machine belemmerd.

- Het herstel is automatisch™ (uitgaan van de lamp) nadat de
temperatuur teruggekeerd is binnen de toegestane limiet.

5 - Geellichtsignaal:VEILIGHEID PERSLUCHT

- Indien dit brandt wijst het erop dat de luchtdruk voor de correcte
werking van de toorts onvoldoende is; tijdens deze fase is de
werking van de machine belemmerd.

- Het herstel is automatisch (uitgaan van de lamp) nadat de
temperatuur teruggekeerd is binnen de toegestane limiet.

6 - Rood lichtsignaal: DEFECTINTOORTS

- Indien dit brandt wijst het erop dat er zich een defect in de toorts
heeft voorgedaan, typisch een kortsluiting tussen elektrode en
sproeier; tijdens deze fase is de werking van de machine
belemmerd.

- Het herstel is niet automatisch. Om het systeem teru}g in condities
van werking te zetten (RESET) is het NOODZAKELIJK deze
Brocedure tevolgen:

- De schakelaarin de stand O zetten.

- De oorzaak van het defect wegnemen,
"ONDERHOUD TOORTS".

- De schakelaarteruginde stand "|" zetten.

7 - Drukregelaar van perslucht
8 - Manometer

- Ingrijpen op de knop (trekken om te deblokkeren en draaien) om de
druk te regelen, de gevraagde waarde aflezen (bar) op de
manometer, op de knop duwen om de regeling te blokkeren.

PANEEL VAN CONTROLE (FIG.D-2)
1 - HoofdschakelaarO-1
- De machine in de stand | (ON) zetten, klaar voor de werking, groene
led van aanwijzing aanwezigheid net brandt (Fig.D-2(2)).De
circuits van controle en dienst zi[j)n gevoed, maar de spanning naar
de toorts is nietaanwezig (STAND BY).
- In de stand O (OFF? is gelijk welke werking belemmerd; de
inrichtingen van controle zijn gedeactiveerd, lichtsignalen uit.
3 - Potentiometer van stroom van snijden
- Staat toe de intensiteit van de stroom van snijden geleverd door de
machine en te gebruiken in functie van de toepassin_? (dikte van het
materiaal/snelheid) voor in te stellen. De TECHNISCHE
GEGEVENS raadEIegen voor de correcte verhouding van
intermittentie werk-pauze te gebruiken in functie van de
eselecteerde stroom (periode = 10 min.).
n Tab. 3 staat de snelheid van snijden aangeduid in functie van de
dikte voor de materialen van aluminium, ijzer en staal, aan de
stroomvan 150A.
4 - Drukknop lucht
- Wanneer men drukt op deze drukknop, blijft de lucht buitenkomen
uitde toorts gedurende circa 45sec.
Wordt typisch gebruikt:
-omdetoorts te koelen;
-infase van regeling van de druk op de manometer.
5 - Regelaar vandruk(persluchtplasma)
6 - Manometer
- Ingrijpen op de drukknop lucht en de lucht uit de toorts doen komen.
- Ingrijpen op de knop: naar boven trekken om te deblokkeren en
draaienomde druk te regelen op de gevraagde waarde (5 bar).
- De gevraagde waarde aflezen (bar) op de manometer; op de knop
duwen om de regeling te blokkeren.

in de volgende

zie paragraaf
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7 - Geellichtsignaal: TOORTS IN SPANNING
Gele led van aanwezigheid spanning in toorts:
- Indien deze brandt wijst dit erop dat het snijcircuit geactiveerd is:
Pilootboog of snijboog"ON".
- Is uit (snijcircuit gedeactiveerd):
1—metdrukknop toorts NIET geactiveerd (conditie van stand by).
2-met drukknop toorts geactiveerd, in de volgende
omstandigheden: tijdens de fasen van PRE-LUCHT (0.8s) en
POST-LUCHT (>45s).
3-indien de pilootboog niet wordt overgebracht naar het stuk
binnen de maximum tijd van 2 seconden.
4—indien de snijpoog onderbroken wordt wegens een te grote
afstand toorts-stuk, een te grote slijtage van de elektrode of een
geforceerde verwijdering van de toorts tegenover het stuk .
5—indien een systeem van VEILIGHEID is ingegrepen.
8 - Rood lichtsignaal: THERMISCHE BESCHERMING
Rode led brandt:
Wijst op de verhitting van een component van het circuit van
vermogen (driefasen transformateur, chopper). De werking van de
machine is belemmerd, het herstelis automatisch.
- Rood lichtsignaal: ANOMALIE NETSPANNING
Rode led brandt:
Wijst op de te grote of te lage ingangsspanning van voeding. De
werking van de machine is belemmerd, het herstel is automatisch.
9 - Geellichtsignaal: GEBREK FASE
Gele led brandt:
De werking van de machine is belemmerd, het herstel is
automatisch.
10 - Geel + rood lichtsignaal:VEILIGHEID LUCHTDRUK
GELE led samen met RODE led van algemeen alarm (Fig.D-2 (8 )J
Wanneer deze branden wijst dit erop dat de luchtdruk voor de
correcte werking van de toorts onvoldoende is.
Tijdens deze fase is de werking van de machine belemmerd.
Hetherstelis automatisch.

5.INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN

ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITGEVOERD
WORDEN MET HET SYSTEEM VAN PLASMASNIJDEN VOLLEDIG
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HETVOEDINGSNET
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN EN GEKWALIFICEERD
PERSONEEL

INRICHTING (Fi?{ E)
De machine uitpakken, de montage van de losse gedeelten uitvoeren die
in de verpakking zitten.

Assemblage retourkabel- massatang (Fig. F)

MODALITEIT VAN OPHIJSEN VAN DE MACHINE

Het ophijsen van de machine moet uitgevoerd worden volgens de
modaliteiten aangeduid in Fig. G. Dit is geldig zowel voor de eerste
installatie als tijdens de hele levensduur van de machine.

PLAATSING VAN DE MACHINE

De plaats van installatie van de machine identificeren zodanig dat er
geen hindernissen zijn ter hoogte van de opening van ingang en uitgan
van de koellucht; tegelijkertijd controleren dat er geen geleidend stof,
corrosieve dampen, vocht, enz. worden aangezogen.

Minstens 250mm ruimte vrij houden rond de machine.

A OPGELET! De machine plaatsen op een vlak opperviak met

een adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde
kantelingen of gevaarlijke verplaatsingen te voorkomen.

AANSLUITING OP HETNET

- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men
verifiéren of de gegevens van de kentekenplaat van de stroombron
overeenstemmen met de spanning en de frequentie van het net
beschikbaar op de plaats van installatie.

De stroombron moet uitsluitend verbonden worden met een
voedingssysteem met geleider van neutraal verbonden met de aarde.
Teneinde de bescherming tegen een onrechtstreeks contact te
voorkomen, differentiaalschakelaars gebruiken van het type:

-TypeA().

Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11
(Flicker) raadt men de verbinding aan van de stroombron met de
punten van interface van het voedingsnet die een impedantie lager
danZmax=0.2 ohm hebben.

Stekker en stopcontact

Met de voedingskabel een genormaliseerde stekker (3P + T) met een
adequaat vermogen verbinden en een stopcontact voorinstellen
uitgerust met zekeringen of automatische schakelaar; het
desbetreffende uiteinde van aardeaansluiting moet verbonden worden
met de (geel-groene) aardegeleider van de voedingslijn. De tabel 1
(TAB.1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van de trage
zekeringen van lijn gekozen op basis van de verdeelde nominale

maximum stroom van de stroombron, en aan de nominale

voedingsspanning.

Verandering spanning (versie met|,max <50A)

Voor de machines voorzien met twee voedingsspanningen, moet men de
blokkeerschroef van de knop van de omschakelaar verandering
spanning voorinstellen in de stand die overeenstemt met de effectief
beschikbare lijnspanning (FIG. H).

Verandering spanning (versie met |, max >70A)

Voor de operaties van verandering spanning gaan naar de binnenkant
van de stroombron, en hierbij het paneel wegnemen en het klemmenbord
verandering spanning zodanig voorinstellen dat er overeenstemming is
tussen de verbinding aangeduid op het desbetreffend signaleerbord en
de beschikbare netspanning (Fig.1).

Het paneel zorgvuldig terug monteren en hierbij gebruik maken van de
desbetreffende schroeven.

Opgelet!

De stroombron is fabrieksaf vooringesteld aan de hoogste spanning van
de beschikbare gamma, bijvoorbeeld:

U, 400V < Spanning van voorinstelling fabrieksaf.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels
maakt het door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem (klasse I)
inefficiént met daaropvolgende zware risico’s voor de personen
(vb.elektroshock) en voor de dingen (vb. brand).

VERBINDINGEN VAN HET SNIJCIRCUIT

A OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN
UITVOERT MOET MEN CONTROLEREN OF DE STROOMBRON
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD VAN HET
VOEDINGSNET .

De Tabel 1 (TAB. 1)3eeft de aanbevolen waarden voor de retourkabel (in
mm2) op basis van de maximum stroom verdeeld door de machine.

Aansluiting perslucht (FIG.L).

- Eenlijn voorinstellen voor de verdeling van de perslucht met minimum
druk en vermogen aangeduid in tabel 2 (TAB.2), in de modellen die dit
voorzien.

BELANGRIJK!
De maximum druk van ingang van 8 bar niet overschrijden. Lucht die een
aanzienlijke hoeveelheid vocht of olie bevat kan een excessieve slijtage
van de verbruiksgedeelten veroorzaken of de toorts beschadigen. Indien
er twijfel bestaat over de kwaliteit van de perslucht ter beschikking raadt
men het gebruik van een luchtdroger aan, te installeren stroomopwaarts
de filter van ingang. Met een slang de lijn van de perslucht verbinden met
de machine, gebruikmakend van een van de verbindingen in dotatie, te
mon;]gren op de luchtfilter van ingang, geplaatst op de achterkant van de
machine.

Verbinding retourkabel van de stroom van snijden.
De retourkabel van de stroom van snijden verbinden met het te snijden
stuk of met de metalen steunbank en hierbij de volgende
voorzorgsmaatregelen in acht nemen:
- Verifieren dat er een goed elektrisch contact wordt vastgelegd in het
bijzonder indien er staalplaten worden gesneden met isolerende,
geoxideerde bekledingen, enz.

e verbinding van massa uitvoeren zo dicht mogelijk bij de zone van
het snijden .
Het gebruik van metalen structuren die geen deel uitmaken van het
stuk in bewerking, als geleider van retour van de stroom van snijden,
kan gevaarlijk zijn voor de veiligheid en niet efficiénte resultaten bij het
snijden geven.
De verbinding van massa niet uitvoeren op het gedeelte van het stuk
datweggenomen moet worden.

Verbinding van de toorts voor plasmasnijden (FIG. B, C) (indien

voorzien).

Het mannelijk uiteinde van de toorts in de gecentraliseerde connector

steken geplaatst op het frontaal paneel van de machine, en hierbij de

sleutel van polarisering doen samenvallen. Tot op het einde toe ~de

beslagring van blokkering vastdraaien in de richting van de wijzers van

de klok, om de doorgang van lucht en stroom zonder verlies te
aranderen.

n sommige modellen wordt de toorts reeds aangesloten op de

stroombron geleverd.

BELANGRIJK!

Voordat men de operaties van het snijden begint, moet men de correcte

montage van de verbruiksgedeelten verifiéren en hierbij de kop van de

toorts  controleren zoals aangeduid staat in het hoofdstuk

"ONDERHOUD TOORTS".

A OPGELET!

VEILIGHEID VAN HET SYSTEEM VAN PLASMA-SNIJDEN.

Alleen het voorzien model van toorts en de bijhorende combinatie
met de stroombron zoals aangeduid in TAB. 2 garandeert dat de
beveiligingen voorzien door de fabrikant efficiént zijn (systeem van
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tussenblokkering).

- GEEN toortsen en bijhorende verbruiksgedeelten van een
andere oorsprong gebruiken.

- NIET PROBEREN AAN DE STROOMBRON toortsen te
KOPPELEN gebouwd voor procedures van snijden of lassen niet
voorzien in deze instructies.

Het niet in acht nemen van deze regels kan leiden tot zware
gevaren voor de lichamelijke veiligheid van de gebruiker en de
apparatuur beschadigen.

6.PLASMASNIJDEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE
De plasmaboog en principe van toepassing bij het plasmasnijden.
Het plasma is een gas verwarmd op een uiterst hoge temperatuur en
geioniseerd zodanig dat het een elektrisch geleider wordt. Deze
procedure van snijden gebruikt het plasma om de elektrische boog over
te brengen naar het metalen stuk dat gesmolten wordt door de warmte
en gescheiden wordt. De toorts gebruikt perslucht afkomstig van een
afzonderlijke voeding zowel voor het plasmagas als voor het gas van
koeling en bescherming.
Ontsteking HF
Dit type van ontsteking wordt typisch gebruikt op modellen met stromen
groterdan 50A.
Het vertrek van de cyclus wordt bepaald door een boog met hoge
frequentie/hoge spanning ("HF") die het inschakelen van een pilootboog
toestaat tussen de elektrode (polariteit -) en de sproeier van de toorts
(polariteit +). Wanneer men de toorts naar het te snijden stuk brengt,
verbonden met de polariteit (+) van de stroombron, wordt de pilootboog
overgebracht en installeert hierbij een plasmaboog tussen de elektrode
(-) en het stuk zelf (boog van snijden). Pilootboog en HF worden
utn%(esloten zodra de plasmaboog zich stabiliseert tussen elektrode en
stuk.
De tijd van behoud van de pilootboog ingesteld op de fabriek bedraagt 2s;
indien de overbrenging niet binnen deze tijd wordt uitgevoerd, wordt de
cyclus automatisch geblokkeerd behoudens het behoud van de
koellucht.
Om de cyclus opnieuw te starten moet men de drukknop toorts loslaten
enterug indrukken.
Ontsteking in kortsluiting.
Dit type van ontsteking wordt typisch gebruikt op modellen met stromen
kleiner dan 50A.
Het vertrek van de cyclus wordt bepaald door de beweging van de
elektrode aan de binnenkant van de sproeier van de toorts, die het
inschakelen van een pilootboog toestaat tussen de elektrode (polariteit -)
ende sproeier zelf (polariteit +).
Wanneer men de toorts naar het te snijden stuk brengt, verbonden met
de polariteit (+Lvan de stroombron, wordt de pilootboog overgebracht en
installeert hierbij een plasmaboog tussen de elektrode (-) en het stuk zelf
boog van snijden).

e pilootboog wordt uitgesloten zodra de plasmaboog zich stabiliseert
tussen elektrode en stuk.
De tijd van behoud van de pilootboog ingesteld op de fabriek bedraagt 2s;
indien de overbrenging niet binnen deze tijd wordt uitgevoerd, wordt de
cyclus automatisch geblokkeerd afgezien van het behoud van de
koellucht.
Om de cyclus opnieuw te starten moet men de drukknop toorts loslaten
enterug indrukken.

Preliminaire operaties

Voordat men de operaties van het snijden begint, moet men de correcte
montage van de verbruiksgedeelten verifiéren en hierbij de kop van de
toorts controleren zoals aangeduid staat in de paragraaf "ONDERHOUD
TOORTS".

- De stroombron inschakelen en de stroom van snijden instellen (FIG.
B, C) op basis van de dikte en het type van metalen materiaal dat men
wenst te snijden. In TAB.3 wordt de snelheid van snijden aangegeven
in functie van de dikte voor aluminium, ijzeren en stalen materialen.

De drukknop toorts indrukken en loslaten en hierbij de lucht laten
buitenstromen (=30 secondenvan post-lucht).

Tijdens deze fase de luchtdruk regelen tot men op de manometer de
waarde in “bar” gevraagd op basis van de gebruikte toorts leest (TAB.

2).

Ingrijpen op de drukknop lucht en de lucht uit de toorts laten komen.
Ingrijpen op de knop: naar boven trekken om te deblokkeren en
draaien om de druk te regelen aan de waarde aangeduid in de
TECHNISCHE GEGEVENSTOORTS.

- De gevraagde waarde (bar& aflezen op de manometer; op de knop
duwen om de regeling te blokkeren.

Het buitenstromen van de lucht spontaan laten eindigen om het
verwijderen van eventuele condens die zich in de toorts heeft
opgehoopt te vergemakkelijken.

Belangrijk:

- Snijden met contact (met sproeier toorts in contact met het te snijden
stuk): kan toegepast worden met max. stroom van 40-50A (hogere
waarden van stroom leiden tot de onmiddellijke vernietiging van
sproeier-elektrode-sproeierhouder).

Snijden op afstand (met afstandshouder gemonteerd in toorts FIG. M):
kan toegepast worden aan 35A;

- Elektrode en verlengde sproeier: kan toegepast worden indien
voorzien.

Operatie van snijden (FIG. N).

- De sproeier van de toorts naar de boord van het stuk brengen (circa 2
mm), op de drukknop toorts drukken; na circa 1 seconde (pre-lucht)
bekomt men de ontsteking van de pilootboog.

- Indien de afstand adequaat is, wordt de pilootboog onmiddellijk

overgebrachtnaar het stuk en leidt hierbij tot de boog van snijden.
- De toorts verplaatsen op het oppervlak van het stuk langs de ideale
lijn van snijden met een regelmatige voorwaartse bewe ing.

e snelheid van snijden aanpassen op basis van de dikte en de
geselecteerde stroom, en hierbij verifiéren of de boog in uitgang uit het
onderste oppervlak van het stuk een inclinatie van 5-10° op de
verticale stand heeft in de tegenovergestelde richting van de
voorwaartse beweging.

Een excessieve afstand toorts-stuk of de afwezigheid van materiaal
(einde snijden) veroorzaakt de onmiddellijke onderbreking van de

00g.
- De onderbreking van de boog (van snijden of piloot) wordt altijd
bekomen bij het loslaten van de drukknop toorts.

Doorboring(FIG. O)

Wanneer men deze operatie moet uitvoeren of vertrekken in het centrum
van het stuk moet uitvoeren, moet men ontsteken met een geinclineerde
toorts en deze stapsgewijs naar de verticale stand brengen.

- Deze procedure voorkomt dat terugkeren van de boog of gesmolten
deeltjes het gat van de sproeier beschadigen en hierbij de
functionaliteit snel verminderen.

Doorboringen van stukken met een dikte tot 25% van het voorziene
maximum "in de gebruiksgamma kunnen rechtstreeks worden
uitgevoerd.

7.0ONDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES
UITVOERT, MOET MEN VERIFIEREN OF HET SYSTEEM VAN
PLASMASNIJDEN UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD VAN
HETVOEDINGSNET.

GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN
UITGEVOERDWORDEN DOOR DE OPERATOR.

TOORTS (FIG.P)
Regelmatig, in functie van de intensiteit van gebruik of bij defecten van
snijden, de staat van slijtage van de componenten van de toorts
geinteresseerd aan de plasmaboog verifiéren.
1- Afstandshouder.
Vervangen indien vervormd of bedekt met slak zodanig dat het correct
behouden van de stand van de toorts (afstand en loodrechte stand)
onmogelijkis.
2- Sproeierhouder.
et de hand losdraaien van de kop van de toorts. Een grondige
schoonmaak uitvoeren of vervangen indien beschadigd
(verbrandingen, vervormingen of scheuren). De integriteit van de
bovenste metalen sector (activator beveiliging toorts) verifiéren.
3- Sproeier.
De slijtage van het gat van doorgang van de plasmaboog en van de
interne en externe oppervlakken controleren. Indien het gat verbreed
isin vergelijkindg met de originele diameter of vervormd is, de sproeier
vervangen. Indien de oppervlakken bijzonder geoxideerd zijn, deze
schoonmaken met heel fijn schuurpapier.
4- Rin? luchtverdeling.
Verifiéren of er geen verbrandingen of scheuren aanwezig zijn en of de
gaten van de luchtdoorgang niet verstopt zijn. Indien beschadigd,
onmiddellijk vervangen.
5- Elektrode
De elektrode vervangen wanneer de diepte van de krater die zich op
het uitzendoppervlak vormt circa 1,6 mmbedraagt (FIG.Q, Q1).
6- Lichaam toorts, handvat en kabel.
Normaal hebben deze componenten geen bijzonder onderhoud nodig
afgezien van een regelmatig nazicht en een grondige schoonmaak uit
te voeren zonder oplosmiddelen van g];elijk welke aard te gebruiken.
Indien men beschadigingen aan de isolering vaststelt, zoals breuken,
scheuren en verbrandingen, ofwel een loszitten van de elektrische
geleiders, mag de toorts niet meer gebruikt worden tot de
veiligheidscondities hersteld zijn.
In dit geval kan de herstelling (buitengewoon onderhoud) niet ter
plaatse worden uitgevoerd maar moet deze gebeuren in een
geautoriseerd assistentiecentrum, dat in staat is de speciale testen
van controle uit te voeren na de herstelling.
Om de toorts en de kabel efficiént te houden, moet men enkele
voorzorgsmaatregelen treffen:
- de toorts en de kabel niet in contact brengen met warme of gloeiend
hete gedeelten.
- de kabel niet onderwerpen aan excessieve inspanningen van tractie.
- de kabel niet over puntijqe, snijdende uitstekende gedeelten of
schurende oppervlakken doen gaan.
- de kabel regelmatig oprollen indien de lengte de behoeften
overschrijdt.
- metgeen enkele middel over de kabel gaan en er nietop lopen .
Opgelet.
- Voordat men gelijk welke ingreep op de toorts uitvoert, deze minstens
edurende de hele tijd van “post-lucht" laten afkoelen
- Behoudens bijzondere gevallen, raadt men aan de elektrode en de
sproeier gelijktijdig te vervangen
De volgorde van monta?e van de componenten van de toorts in acht
nemen (omgekeerde volgorde van de demontage)
Ero% letten dat de verdeelring in de correcte richting gemonteerd
wordt.
De sproeierhouder terug monteren en deze hierbij met de hand
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vastdraaien en lichtjes forceren.

- In geen geval de sproeierhouder monteren zonder vooraf elektrode,

verdeelring en sproeier te hebben gemonteerd.

Vermijden de pilootboog in de lucht nutteloos ingeschakeld te houden

teneinde het verbruik van de elektrode, de verdeler en de sproeier niet

te verhogen

De elektrode niet met excessieve macht vastdraaien omdat men het

risico loopt de toorts te beschadigen.

De goede timing en de correcte procedure van de controles op de

verbruiksgedeelten van de toorts zijn van vitaal belang voor de

veiligheid en de functionaliteit van het systeem van snijden.

- Indien men beschadigingen aan de isolering vaststelt, zoals breuken,
scheuren en verbrandingen, ofwel een loszitten van de elektrische
geleiders, mag de toorts niet meer gebruikt worden tot de
veiligheidscondities hersteld zijn. In dit geval kan de herstelling
(buitengewoon onderhoud) niet ter plaatse worden uitgevoerd maar
moet deze gebeuren in een geautoriseerd assistentiecentrum, dat in
staatis de speciale testen van controle uit te voeren na de herstelling.

Filter perslucht (FIG. L)

- De filter is voorzien van een automatische afvoer van de condens
telkens deze Iosgekopﬁeld wordtvan de lijn van perslucht.

- De filter regelmatig nakijken; indien men een aanwezigheid van water
in de beker vaststelt, kan het manueel uitspoelen worden uitgevoerd
door de afvoerverbinding naar boven te duwen.

- Indien het filtreerpatroon bijzonder vuil is, moet men de vervanging
uitvoeren teneinde excessieve verliezen van lading te voorkomen.

BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF
GEKWALIFICEERD PERSONEEL OP GEBIED VAN ELEKTRICITEIT
ENMECHANICA.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE MACHINE
WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN
CONTROLEREN OF DEZE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD VAN HETVOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant
van de machine kunnen zware elektroshocks veroorzaken
gegenereerd door een rechtstreeks contact met gedeelten onder
spanning.

Hegelmatl?( 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.

ij gelegenheid verifieren 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.
Stnk’t1 vermijden operaties van snijden uit te voeren met een open
machine.

8.0PZOEKENVAN 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 hetinconveniént.

Controleren of de verbindingen van het circuit van snijden correct zijn
uitgevoerd, in het bijzonder of de tang van de massakabel correct
verbonden is met het stuk en zonder tussenplaatsing van isolerend
materiaal (vb.verven).

MEESTVOORKOMENDE DEFECTEN VAN SNIJDEN
Tijdens de operaties van snijden kunnen er zich defecten van uitvoering
voordoen die normaal niet toe te schrijven zijn aan anomalieén van
werking van de installatie maar aan andere operatieve aspecten zoals:
a-Onvoldoende Fenetratle of excessieve vorming van slak:

- Tehoge snelheid van snijden

- Toorts teveel geinclineerd

- Excessieve dikte stuk of stroom van snijden te laag.

- Druk-vermogen perslucht nietadequaat.

- Elektrode en sproeier toorts versleten.

- Neus sproeierhouder niet geschikt
b-Gebrek van overbrenging van de snijboog:

- Elektrode versleten

- Slechtcontact van de klem van de retourkabel.

c-Onderbreking van de snijboog:
- Snelheid van snijden te laag
- Afstand toorts-stuk excessief
- Elektrode versleten
- Ingreep van een bescherming
d-Snijden geinclineerd (niet loodrecht):
- Standtoorts niet correct.
- Asymmetrische slijtage van het gat sproeier en/of niet correcte
montage componenten toorts.
- Inadequate luchtdruk
e-Excessieve slijtage van sproeier en elektrode:
- Luchtdruk te laag
- Luchtvervuild (vocht- olie).
- Sproeierhouder beschadigd
- Teveel ontstekln%en van pilootboog in de lucht.
- Excessieve snelheid met terugkeer van gesmolten deeltjes op de
componenten toorts.

(DK)
BRUGERVEJLEDNING

A

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT
IGENNEM, FOR PLASMASK/AERESYSTEMETTAGES | BRUG!

;Iﬁll\]%MASKIERESYSTEMER TIL PROFESSIONEL OG INDUSTRIEL

1. GENERELLE SIKKERHEDSREGLER VEDRORENDE
PLASMABUESK/ERING

Operatoren skal sattes tilstraekkeligt ind i, hvordan
plasmaskaresystemerne anvendes sikkert samt oplyses om
risiciene forbundet med lysbuesvejsningsprocedurerne og
—metoderne samt om de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og
nodprocedurer.

(Der henvises ligeledes til "IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller
CLC/TS 62081”: INSTALLATION OG ANVENDELSE AF
LYSBUESVEJSEAPPARATUR OG DERMED FORBUNDNE
METODER).

A\

- Undga direkte kontakt med jsekredslobet; nul dingen
fra plasmaskaresystemetkan i visse tilfaelde vaere farllg

- Skaeresystemet skal slukkes og frakobles netforsyningen, for
svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller
reparationer.

- Sluk for plasmaskaeresystemet og frakobl det netforsyningen,
for breenderens sliddele udskiftes.

- Den elekiriske installation skal udfores efter de gzldende
ulykkesforebyggende normer og love.

- Plasmaskaresystemet mé udelukkende forbindes til et
forsyningssystem med en jordforbundet nulledning.

- Sorg for, at netstikkontakten er rigtigt forbundet med
jordbekyttelsesanlaegget.

- Plasmaskaresystemet ma ikke anvendes i fugtige, vade
omgivelser eller udendors i regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lose
forbindelser.

- Der ma ikke skares pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder
eller harindeholdt braendbare vaesker eller gasarter.

- Undlad at arbejde pa materialer, der er renset med

ho;?rintholdige oplosningsmidler eller i nzerheden af lignende

stoffer.

Der ma ikke skaeres pa beholdere under tryk.

Samtlige braendbare stoffer (sdsom tree, papir, klude) skal fjernes

fraarbejdsomradet.

- Sorg for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede
midler til fiernelse af dampene fra plasmaskareprocessen; der
skal iveerkszettes en systematisk procedure til vurdering af
graensen for udsattelse for svejsedampene alt efter deres
sammensatning, koncentration og udszettelsens varighed.

- Den elektriske isolering skal passe til plasmaskarebraenderens
dyse, arbejdsemnet og de (tilgeengelige) jordforbundne
metaldele, som befinder sig i naerheden.

Dette gores almindeligvis ved at benytte formalstjenlige
handsker, sko, hovedbekla-:dnmg og toj samt isolerende
trinbraetter eller matter.

Beskyt altid ojnene ved at anvende masker eller hjelme med
stralebeskyttende glas.

Anvend vandtatte beskyttelsesklader, sa huden ikke udszttes
for de ultraviolette eller infrarede straler, som lysbuen
frembringer; sorg desuden for, at de andre personer, der befinder
sig i naerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende
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skaerme eller gardiner.

- Stojniveau: Hvis det pesonlige udsattelsesniveau i forbindelse
med sarligt intensive skaereprocedurer kommer op pé eller over
85db(A), er der pligt til at anvende egnede personlige
vaernemidler.

®

- De elektromagnetiske felter, der dannes under svejseprocessen,
kan forstyrre elektriske og elektroniske apparaters funktion.
Personer, der anvender livsvigtigt elektrisk eller elektronisk
apparatur (sdsom Pace-maker, respirator osv.. ) skal opsoge
deres laege, for de kommer i nzerheden af de omrader, hvor dette
plasmaskaeresystem anvendes.

Detfrarades, at personer, der anvender livsvigtige elektriske eller
elektroniske anordninger, benytter dette plasmaskaeresystem.

-Dette plasmaskaresystem opfylder den tekniske standards krav
til produkter, der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser
og til professionel brug.

| tilfeelde af husholdningsbrug garanteres det ikke, at kravene til
den elektromagnetiske kompatibilitet opfyldes.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

HVIS PLASMASK/ZAERINGEN SKAL UDFORES:

- i omgwelser, hvor der er oget risiko for elektrochok;

- péafgrensede omrader;

- pasteder,hvordererbrand ellerspraengfarllgematerlaler,
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en
vurdering deraf, og der skal altid vaere andre personer, der har
kendskab til nodindgreb, til stede under udforelsen.

SKAL man anvende de tekniske vaernemidler, der er fastlagt i
2200&1_\’.7; A.9. af "IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS

SKAL det forbydes at foretage skzereprocedurer, mens

stromkilden understottes af operatoren (fx.med remme).

- SKAL det forbydes at foretage skaereprocedurer, hvis

operatoren ikke star pa grunden, med mindre der anvendes

sikkerhedsplatforme.

GIV AGT! SIKKERHEDSREGLER VEDROGRENDE

PLASMASKARESYSTEMET

De af fabrikanten indrettede sikkerhedsmekanismer

(spzerresystem) fungerer kun ordentligt, hvis man anvender

den forventede braendermodel kombineret med den

stromkjlde, der er angivet i afsnittet med "TEKNISKE DATA".

DER MA IKKE ANVENDES andre braendere og sliddele.

FORS@G IKKE AT FORBINDE braendere beregnede til andre

skare- eller SVEJSEprocedurer end dem, der fremstilles i

denne vejledning, TIL STROMKILDEN .

TILSIDESATTELSE AF DISSE REGLER vil kunne satte

brugerens sikkerhed ALVORLIGT pa spil og beskadige

apparaturet.

A TILBAGEVARENDERISICI

- VELTNING: Plasmaskaringens stromkilde skal placeres pa en
plan flade, der kan holde til veegten; i modsat fald (fx. skra, ujaevn
gulvbelaegning osv...) er der fare for vaeltning.

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
plasmaskaresystemet til hvilken som helst anden bearbejdning
end den forventede.

Det er forbudt at lofte maskinen, hvis alle forbindelses- og
forsyningsledninger/-ror ikke allerede er blevet afmonteret.

Den eneste tilladte loftemetode er dén, der er fremstilles i
afsnittet "INSTALLATION" i denne vejledning.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Trefaset, ventileret plasmaskaeresystem, fungerende med trykluft, med
vogn. Anvendes til hurtig skaering uden deformering pa stal, rustfrit stal,
galvaniseret stal, aluminium, kobber, messing, osv. Skeerecyklussen
aktiveres af en pilotlysbue, der kan udlgses af kortslutning af elektrode -
dyse (modeller med |, max <50A) eller hgjfrekvensudladning (HF)
(modellermed |, max>70A).

Mulighed for at anvende leengere dyser.

HOVEDEGENSKABER
Indstilling af skeerestremmen.
- Anordning, der kontrollerer spaendingen i breenderen.
- Anordning, der kontrollerer, lufttrykket, kortslutning i breender (kun pa
modeller med |, max>70A)
Termostatbeskyttelse.
Visning af lufttrykket.
- Styring af breenderafkeling (kun pa modeller med chopper).

- Lagring af de sidste 10 alarmtilstande i intern E* PROM (kun p&
modeller med chopper).
- Overspaending, underspaending (kun pa modeller med chopper).

STANDARDTILBEHOR
- Braendertil plasmaskaering.
- Overgangsseettil tilslutning af trykluft.

TILBEHOR,DER KAN BESTILLES

- Kitmed reserveelektroderog -dyser.

- Kitmed forleengede elektroder og —dyser (pa visse modeller).
- Rundskaringsenhed.

3.TEKNISKE DATA
DATAMZAERKAT
De vigtigste data vedrerende anvendelsen af plasmaskaeresystemet og
dets praestationer er sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med
felgende betydning:

Fig. A

1- EUROPAISK referencestandard vedrerende bygning af
Sysbuesvejse og plasmaskaremaskiner og deres sikkerhed.

2- mbol for maskinens indre struktur.

3- Symbolforplasmaskwreproceduren.

4- Symbol S: Angiver at det er muligt at udfere skeerearbejder i

omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok (fx. lige i naerheden

af store metalmasser).

Symbol for forsyningslinien:

1~:Enfasetvekselspanding

3~:Trefaset vekselspaending

6- Indpakningens beskyttelsesgrad.

7- Kendetegnende data for forsyningslinien:

o
v

-U, :‘Vekselspaending og tilfarselsfrekvens til maskinen (tilladte
grenser+10%).

1 max :Liniens maksimale stromforbrug.

L :Reel stramforsyning

8- Skeerekredsens praestationer:

-U, :Maskimal spaending uden belastning (skaerekreds &ben).

-1,/U, :Tilsvarende standardstrem og —spaending, som maskinen
kan yde under skeeringen.

-X :Intermittensforhold: Angiver hvor lang tid maskinen er i

stand til at levere den tilsvarende stram (samme spalte).
Udtrykkes i %, pa grundla%af en 10 minutters arbejdscyklus
(f)((j 60)% = 6 minutters arl ejde, 4 minutters hviletid; og s&
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.

-A/N-A/V: Angiver skeerestrammens reguleringsspektrum (minimum
- maksimum) ved en bestemt buespaending.

9- Serienummer til identifikation af maskinen (strengt nedvendig i
forbindelse med teknisk assistance, bestilling af reservedele,
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
ikapitel 1 "Almene sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

Bemeerk: Det viste specifikationsmaerkat er et vejledende eksempel,
hvis formal det er at forklare symbolernes og cifrenes betydning; de
nz]agf;tlge veerdier for jeres plasmaskaresystems tekniske
specifikationer skal afleeses pa selve maskinens specifikationsmaerkat.

ANDRETEKNISKE DATA:

- STROMKILDE: se tabel 1 (TAB 1)

- BRAENDER se tabel 2 (TAB.2)

Maskinens vaegter angivet pa tabel 1 (TAB.1).

4.BESKRIVELSE AF PLASMASK/ARESYSTEMET.
Kontrol-, regulerings- og tilslutningsanordninger
Modeller med udlgsning ved kontakt (I, max <50A) (FIG. B)
1 - Omstiller til spandingsskift og standsning
- | positionen 400V (230V) er maskinen klar til drift, lyssignalet er
teendt (3). Kontrol- og servicekredsene fodes, men der er ikke
speending i breenderen (STAND-BY)
- | positonen O (OFF) speerres hvilken som helst funktion;
kontrolanordningerne erinaktiverede, lyssignalet slukket.
2 - Indstilling af skeerestrommen
- Giver mulighed for at indstille skeerestrammen fra maskinen efter
anvendelsesforholdene (materialets tykkelse/hastighed).
3 - Lyssignal
- Nar det lyser, er maskinen klar til drift.
4 - Hvidtlyssignal: SPAENDING | BRENDER
- Ndir det lyser, er skeerekedsen aktiveret: Pilotbue eller Skaerebue
"ON".

- Det er normalt slukket (skeerekredsleb inaktiveret), nar
braenderknappen IKKE er aktiveret (stand-by tilstand).

- Det er slukket, mens braenderknappen er aktiveret, under folgende
forhold:

-Under faserne LUFTFORSTROMNING (1s) og
LUFTEFTERSTROMNING (>30s).

- Hvis pilotbuen ikke overfares tilemnetilobet af hojst 2 sekunder.

- Hvis skaerebuen afbrydes pga. for stor afstand mellem braender og
emne, for stort slid pa elektroden eller tvungen fjernelse af
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breenderen fraemnet.
- Hvis et SIKKERHEDSsystem er udlgst.
5 - Gultlyssignal:VARMEBESKYTTELSE

- Nardetlyser, er der en overophedning i stremkilden; i denne fase er
maskinens drift spaerret.

- Genopretningen foregar automatisk (slukning af signallampen), nar
trykket igen befinder sig indenfor det tilladte omrade.

6 - Tryklufttrykreguleringsenhed
7 - Manometer

- Regulér trykket vha. drejeknappen (treek i den for at ophaeve
speerringen, og drej den), aflees den pakreevede veerdi (bar) pa
manometret; pres pa drejeknappen for at fastlase indstillingen.

8 - Brander med direkte kontakt

- Breenderknappen er den eneste kontrolanordning, der kan
anvendes til at styre igangseetning og standsning af
skeereprocedurerne.

- Nar der ikke lzengere trykkes pa& knappen, afbrydes cyklussen
omgaende i hvilken som helst fase undtagen opretholdelse af
koleluft (luftefterstramning).

- Haendelige mangvre: For at give OK il start af cyklus, skal der
trykkes pa knappen i ganske kort tid.

- Elektrisk sikkerhed: Knappens funktion speerres, hvis den
isolerende dyseholder IKKE er sat pa breenderhovedet eller er
forkert monteret.

9 - Returkabel
10 - Forsyningskabel

Modeller med HF-udlosning (hgjfrekvens) (I, max >70A)
STROMKILDE (FIG.C)
1 - Breender med direkte eller centralt forbindelsesdel

- Breenderknappen er den eneste kontrolanordning, der kan
anvendes til at styre igangsetning og standsning af
skeereprocedurerne.

- Nar der ikke lzengere trykkes pa knappen, afbrydes cyklussen
omgéende i hvilken som helst fase undtagen opretholdelse af
koleluft (luftefterstramning).

- Haendelige mangvre: For at give OK il start af cyklus, skal der
trykkes pa knappen i ganske kort tid.

- Elektrisk sikkerhed: Knappens funktion spaerres, hvis den
isolerende dyseholder IKKE er sat pa breenderhovedet eller er
forkert monteret.

2 - Returkabel

3 - Styrepanel

4 - Forsyningskabel

5 - Tryklufttrykreduktionsenhed

STYREPANEL (FIG.D-1)
1 - Afbryder
- I positionen | (ON) er maskinen klar til drift, lyssignalet er teendt.
- Kontrol- og servicekredsene fodes, men der er ikke spaending i
breenderen (STAND-BY).
- | positonen O (OFF) speerres hvilken som helst funktion;
kontrolanordningerne er inaktiverede, lyssignalet slukket.
2 - Indstilling af skeerestrommen
- Giver mulighed for at indstille skeerestrammen fra maskinen efter
anvendelsesforholdene (materialets tykkelse/hastighed).
3 - Hvidtlyssignal: SPAENDING | BRENDER
- Nar det lyser, er skeerekedsen aktiveret: Pilotbue eller Skaerebue

- Det er normalt slukket (skeerekredsleb inaktiveret), nar
braenderknappen IKKE er aktiveret (stand-by tilstand).

- Det er slukket, mens breenderknappen er aktiveret, under folgende
forhold:

-Under faserne LUFTFORSTROMNING (1s) og
LUFTEFTERSTROMNING (>30s).

- Hvis pilotbuen ikke overfares tilemnetilobet af hojst 2 sekunder.

- Hvis skeerebuen afbrydes pga. for stor afstand mellem breender og
emne, for stort slid pa elektroden eller tvungen fjernelse af
breenderen fraemnet.

- Hvis et SIKKERHEDSsystem er udlgst.

4 - Gultlyssignal:VARMEBESKYTTELSE

- Nardetlyser, er der en overophedning i stremkilden; i denne fase er
maskinens drift spaerret.

- Genopretningen foregar automatisk (slukning af signallampen), nar
trykketigen befinder sig indenfor det tilladte omrade.

5 - Gultlyssignal:TRYKLUFTSIKKERHED

- Nar det lyser, betyder det, at lufttrykket er utilstraekkeligt til, at
breenderen kan fungere ordentligt; i denne fase er maskinens drift
speerret.

- Genopretningen foregar automatisk (slukning af lampen), nar
trykketigen befinder sig indenfor det tilladte omrade.

6 - Rodtlyssignal: FEJLIBRENDER

- Nar det lyser, betyder det, at der er opstéaet en fejl i breenderen, det
drejer sig typisk om en kortslutning mellem elektrode og dyse; i
denne fase er maskinens drift spaerret

- Genopretningen foregar ikke automatisk. For at genoprette
systemets diftstilstand (RESET), SKAL denne procedure folges:

- Stil afbryderen pa O.

- Fjern arsagen til fejlen, se afsnittet "VEDLIGEHOLDELSE AF
BRANDER".

- Stil afbryderen tilbage pa "I".

7 - Tryklufttrykreguleringsenhed

8 - Manometer
- Regulér trykket vha. drejeknappen (treek i den for at ophaeve
spaerringen, og drej den), afles den pakreevede veerdi (bar) pa
manometret; pres pa drejeknappen for at fastlase indstillingen.

STYREPANEL (FIG.D-2)
1 - HovedafbryderO-I

- | positionen | (ON) er maskinen klar til drift, den grenne
signallampe for netforsyning til stede er teendt (Fig. D-2(2) ).
Kontrol- og servicekredsene fedes, men der er ikke speending i
breenderen (STAND-BY).
| positionen O (OFF) speerres hvilken som helst funktion;
kontrolanordningerne er inaktiverede, lyssignalerne slukkede.
Potentiometer for skaerestrom
Giver mulighed for at indstille skeerestremmen fra maskinen efter
anvendelsesforholdene (materialets tykkelse/hastighed). Der
henvises til TEKNISKE DATA, hvor det fremstilles, hvilket drift-
pause intermittensforhold skal anvendes i betragtning af den valgte
stremstyrke (periode = 10 min.)..
- Pa TAB.3 vises skaerehastigheden alt efter aluminium-, jern- og
stalmaterialernes tykkelse med 150A strom.
Lufttrykknap
- Hvis der trykkes pa denne knap, bliver luften ved med at stremme ud
afbreenderenicirka 45 sek..
Den anvendes typisk:
- til at afkele braenderen;
- iforbindelse med trykregulering pa manometret.
Trykreguleringsenhed (plasma trykluft)
Manometer
Tryk pa luftknappen for at fa luften til at stromme ud af breenderen.
Indvirk pa drejeknappen: Traek den op for at ophaeve dens speerring,
og drejden for at stille trykket pa den pakraevede veerdi (5 bar).
Aflees den péakreevede veerdi (bar) pa manometret; pres pa
drejeknappen for at fastlase indstillingen.
7 - Gultlyssignal: SPAENDING | BRENDER
Gul signallampe, der angiver spaending i breender:
Nar den lyser, er skeerekedsen aktiveret: Pilotbue eller Skeerebue

w
'

-
' '

oo
Vo

Den er slukket (skeerekreds inaktiveret):

1 - hvis breenderknappen IKKE er aktiveret (stand-by tilstand).

2 - hvis braenderknappen er aktiveret, under felgende forhold: |
lobet af faserne LUFTFORSTROMNING (0,8s) og
LUFTEFTERSTROMNING (>45s).

3 - hvis pilotbuen ikke overfores til emnetilobet af hojst 2 sekunder.

4 - hvis skeaerebuen afbrydes pga. for stor afstand mellem braender
og emne, for stort slid p& elektroden eller tvungen fiernelse af
breenderen fraemnet.

5 - hvis et SIKKERHEDSsystem er udlost.

8 - Redtlyssignal:VARMEBESKYTTELSE

Denrode signallampe lyser:

Det betyder, at der er en overophedning i en af effektkredsens

komponenter (trefaset transformer, chopper). Maskinens drift er

speerret, genopretningen foregar automatisk.

Rodt lyssignal: FORSTYRRELSE INETSPANDING

Den rode signallampe lyser:

Det betyder, at der er over- eller underspaending ved indgangen.

Maskinens drift er spaerret, genopretningen foregar automatisk.

9 - Gultlyssignal: FASEMANGEL

Den gule signallampe lyser:
Maskinens drift er spaerret, genopretningen foregar automatisk.

10 - Gult + rodt lyssignal: SIKKERHED ANGAENDE LUFTENSTRYK

GUL signallampe sammen med den RO@DE signallampe for

overordnetalarm (Fig.D-2(8)).

Nar den lyser, betyder det, at lufttrykket er utilstraekkeligt til, at

braenderen kan fungere ordentllgt

| denne fase er maskinens drift speerret.

Genopretningen foregar automatisk.

5.INSTALLATION

A GIV AGT! PLASMASKARESYSTEMET SKAL SLUKKES OG

FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKEN SOM HELST INSTALLATIONSPROCEDURE OG
ELEKTRISKE FORBINDELSE.

DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDFOQRES AF
PERSONALE MED DEN FORNODNE ERFARING OG
KOMPETENCE.

KLARGORING (FIG.E)
Pak maskinen ud, saml de lgse dele, der felger med i pakningen.

Samling af returkabel-jordklemme (FIG. F)

HAEVNING AF MASKINEN
Maskinen skal loftes ifelge angivelserne pa Fig. G. Dette geelder bade
ved den forste installation og i lebet af hele maskinens levetid.

PLACERING AF MASKINEN
Find frem til et installationssted for maskinen, hvor der ikke er hindringer
ved koleluftind- og -udstremningshullerne; serg desuden for, at der ikke
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opsu%es stremledende stov, rustdannende dampe, fugt, osv.
Der skal veere et frirum pa mindst 250mm rundt om maskinen.

A GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til dens
veegt, for at undga, at den vaelter eller flytter sig pa farlig vis.

FORBINDELSETIL NETFORSYNINGEN
For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man
kontrollere, om stremkildens meerkedata stemmer overens med
netforsynlngens spaending og frekvens pa installationsstedet.
Stremkilden méa udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet nulledning.

or at sikre mod indirekte kontakt anvend differentialeafbrydere af
typen:
-Type A (LAN).
- For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales

det at forbinde stremkilden med netforsymngﬁns tilslutningspunkter,
hvorimpaedensen ermindre end Zmax=0,20

Stik og stikkontakt

Forbind et standardstik (3F+J) med passende kapacitet med
forsyningskablet, og indret en netstikkontakt med sikringer eller
automatisk afbryder; jordklemmen skal forbindes med forsyningslinjens
jordledning (den gul-grenne). Tabel 1 (TAB.1) viser de anbefalede
veerdier i ampere for forsinkede linjesikringer valgt pa grundlag af den
maksimale maerkestrom, der leveres af stramkilden, og den nominelle
netspaending.

Spaendingsskift (model med |, max <50A)

Pa maskiner med to speendingsveerdier skal spaerreskruen pa
spaendingsomskiftterens drejeknap stilles i den position, der svarer til
den netspaending, der reelt star til radighed (FIG. H).

Spaendingsskift (model med |, max >70A)

Speaendingsskiftet foretages ved at fa adgang til stremkilden, fierne
panelet og indrette spaendingsskiftklemkassen saledes, at forbindelsen
angivet pa det seerlige skilt og den netspaending, der star til radighed,
stemmer overens (Fig. l).

Genmontér panelet omhyggeligt vha. de seerlige skruer.

Givagt!

P4 fabrikken indstilles stramkilden til den hgjeste speending i det mulige
spektrum, eksempel:

U, 400V « Fabriksindstillet spaending.

A GIV AGT! Ved tilsideszettelse af ovennaevnte regler gores det
af fabrikanten fastlagte sikkerhedssystem (klasse | ) uvirksomt, og
der opstar alvorlige farer for personer (fx. elektrochok) og
materielle goder (fx.brand).

SKAREKREDSENS FORBINDELSER

A GIV AGT! FOR MAN GAR | GANG MED AT UDFQRE
FOLGENDE 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. strom, der leveres af maskinen.

Tilslutning til trykluftforsyningen (FIG. L.
- Indreten trykluftforsymngslm*e med det minimaltryk og —fremleb, der
erangivet pa tabel 2 (TAB. 2), for de modeller, hvor dette kraeves.

VIGTIGT!

Indgangstrykket ma ikke overskride et maksimum pa 8 bar. Luft, der
indeholder meget fugtighed eller olie kan forarsage for stort slid af
sliddelene eller beskadigelse af braenderen. Skulle der herske tvivl om
trykluftens kvalitet, ber der installeres en luftterrer for indgangsfiltret.
Forbind trykluftlinjen med maskinen vha. en slange, og anvend et af de
medfelgende overgangsstykker, der monteres pa indgangsfiltret pa
bagsiden af maskinen.

Forbindelse af skaerestromreturkablet.

Forbind skeerestromreturkablet til det emne, der skal skeeres, eller til

metalbordet, idet folgende forholdsregler treeffes:

- Kontrollér, at der oprettes en god elektrisk kontakt, isaer hvis der

skaaresmetalpladermed oxideret, isolerende beklaednlng osV.

Udfnuordforbmdelsen sa teet som muligt pa skasreomradet.

Hvis der anvendes metalstrukturer, der ikke herer til arbejdsemnet, til

at lede skeerestrammen med, seettes sikkerheden pa ‘spil, og der

opnas muligvis ikke tilfredsstillende skaereresultater.

- Jordforbindelsen ma ikke udferes pa den del af emnet, der skal
skaeres af.

Forbindelse af braenderen til plasmaskaring (FIG. B, C) (pa visse
modeller).

Seet breenderens hanterminal ind i den centrale konnektor pa maskinens
forpanel, idet man serger for, at polariseringsnaglen passer rigtigt. Skru
lasebolten helt i bund med uret for at sikre luft- og
stremgennemstremning uden udslip.

P& visse modeller er braenderen ved leveringen allerede tilkoblet
stromkilden.

VIGTIGT!

For man begynder skeerearbejdet, skal man kontrollere, om sliddelene er
monteret korrekt, og man skal undersege braenderhovedet ifelge
anvisningerne i kapitlet"VEDLIGEHOLDELSE AF BRAENDER".

A GIV AGT!

SIKKERHEDSHENSYN |

PLASMASKARESYSTEMET.

De af fabrikanten indrettede sikkerhedsmekanismer

(spaerresystem) fungerer kun ordentligt, hvis man anvender den

forventede braendermodel kombineret med den stromkilde, der er

anglvet paTAB.2.
DER MA IKKE ANVENDES andre braendere og sliddele.

- FORSQG IKKE AT FORBINDE braendere beregnet til skaere- eller
svejseprocedurer, der afviger fra dem, der er beskrevet i disse
anvisninger, MED STROMKILDEN.

Tilsideszettelse af disse forskrifter vil kunne sztte brugerens
sikkerhed alvorligt pa spil og beskadige apparaturet.

FORBINDELSE MED

6.PLASMASK/ERING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN
Plasmabuen og anvendelsesprincip ved plasmaskaering.
Plasma er en gas, der varmes op til ekstremt hgje temperaturer og
ioniseres, sa den bliver stramledende. Denne skaereprocedure anvender
plasma til at overfere den elektriske bue til metalemnet, der smeltes af
varmen og skilles. Breenderen anvender trykluft fra én forsyningskilde,
bade hvad angar plasmagas og kele- og beskyttelsesgas.
HF-udlosning
Denne slags udlgsning anvendes typisk pd modeller med stremstyrker
over50A.
Cyklussen startes af en hgjfrekvens-/hgjspaendingsbue ("HF"), der ger
det muligt at teende en pilotbue mellem elektroden (minuspol) og
braenderens dyse (| pIuspoI? Nar braenderen narmes emnet, der skal
skaeres over, forbundet til stramkildens pluspol (+), overferes pilotbuen
oq{der dannes en plasmabue mellem elektroden (-) og selve emnet
(s arebue&. Pilotbue og HF udelukkes, sa snart plasmabuen dannes
mellem elektroden og emnet.
P& fabrikken indstilles pilotbuens opretholdelsestid til 2s; hvis
overforingen ikke sker i lobet af dette tidsrum, s &erres cyklussen
automatisk med undtaﬁ;else afkeleluften, derbibeholdes.
For at starte en ny cyklus er man nodt til at slippe braenderens knap og
derefter trykke pa denigen.
Udlgsning ved kortslutning
Denne slags udlgsning anvendes typisk pa modeller med stramstyrker
under 50A.
Cyklussen startes af elektrodens bevaegelse inden i breenderens dyse,
der gor det muligt at taende en pilotbue mellem elektroden (minuspol) og
braenderens dyse (pluspol).
Nar breenderen naermes emnet, der skal skeeres over, forbundet til
stramkildens pluspol (+), overfores pilotbuen og der dannes en

lasmabue mellem elektroden (- ? og selve emnet (skeerebue).

ilotbuen udelukkes, sa snart plasmabuen dannes mellem elektroden
ogemnet.
Pa fabrikken indstilles pilotbuens opretholdelsestid til 2s; hvis
overfaringen ikke sker i lgbet af dette tidsrum, spaerres cyklussen
automatisk med undta%;else afkeleluften, der bibeholdes.
For at starte en ny cyklus er man nedt til at slippe breenderens knap og
derefter trykke pa denigen.

Indledende handlinger.

Fer man begynder skaerearbejdet, skal man kontrollere, om sliddelene er
monteret korrekt, og man skal undersege braenderhovedet ifolge
anwsnmgerne|afsn|ttet "VEDLIGEHOLDELSE AF BRANDER".

Teend for stremkilden, og indstil skeerestremmen (FIG. B, C) pa
grundlag af tykkelsen pa og typen af det metalmateriale, der skal
skeeres over. P4 TAB.3 vises skeerehastigheden alt efter alumlnlum-
J]grn og stalmaterialernes tykkelse.

ryk pa braenderens knap og slip den igen, hvorefter
luftudstremningen begynder (=30 sekunder luftefterstramning).
| denne fase skal man regulere lufttrykket, indtil man pa manometret
gflwser den veerdi i “bar”, der kraeves til den anvendte breender (TAB.

Tryk pa luftknappen for at fa luften til at stremme ud af breenderen.
Indvirk pa drejel naplpen Treek den op for at ophaeve dens spaerrin
%dFE] den for at stille trykket pa veerdien angivet i BREN ERENS
TEKNISKE DATA
Aflees den pakraavede veerdi (bar) pa manometret;
drejeknappen for at fastlése indstillingen.
Lad luftudstremningen standse af sig selv for at gere det nemmere at
fierne eventuel kondensibraenderen.
Vigtigt:
kaering med kontakt (med braenderens dyse i kontakt med emnet,
der skal skaeres over): Kan anvendes med strem op til hojst 40-50A
(hojere stramstyrker gdeleegger dysen-elektroden-dyseholderen med
detsamme).
Skeering pa afstand (med afstandsstykke monteret i braenderen FIG.
M): Kan anvendes med stremstyrker over 35A;
- Elektrode og dyse forleenget: Kan anvendes under de fastsatte

pres pa
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forhold.

Skaereprocedure (FIG.N).
- Placér breenderens dyse ved emnets kant (cirka 2 mm), tlalk pa
brlaert;derknappen; efter cirka 1 sekund (luftforstremning), udleses
ilotbuen.
vis afstanden er rigtig, overferes pilotbuen straks til emnet, og der
opstar en skeerebue.
Bevaeg braenderen henover emnets overflade langs med den ideelle
skeerelinje med regelmaessig fremfering.
Tilpas skeerehastigheden emnets tykkelse og den valgte stromstyrke,
og check om buen nar den forlader emnets nederste flade har en
haeldning pa 5-10° i forhold til lodlinjen, i den modsatte retning i forhold
til fremferingen.
- Hvisdererfor stor afstand mellem braender og emne eller der mangler
materiale (slutning af skeering), afbrydes buen med det samme.
Euen (skeere- eller pilotbuer% afbrydes ved at trykke pa breenderens
nap.

Boring (FIG.O

Nar dette arbejde skal udferes eller der foretages en start pa midten af

emnet, skal udl«asnin%en foregd med breenderen i hzeldende stilling,

hvorefter den gradvist bevaeges op til lodret stilling.

- Denne procedure hindrer tilba egan(? af buen samt at smeltede
artikler edeleegger dysens hul og dermed hurtigt forringer dens
unktionsdygtighed.

- Boring af emner med en tykkelse op til 25% af anvendelsesspektrets
maksimum kan udferes umiddelbart.

7.VEDLIGEHOLDELSE

Dﬁseholderen ma under ingen omstaendigheder monteres, hvis man

ikke ferst 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

breenderen.

- Det er af grundlaeggende betydning, at breenderens sliddele
kontrolleres rigti?t og i tide for at opretholde sikkerheden og

skeeresystemets funktionsdygtighed.

Skulle der konstateres skader I'isoleringen sasom revner, buler eller

braendinger eller hvis de elektriske ledninger er lgse, kan braenderen

ikke leengere anvendes, eftersom sikkerhedskravene ikke er opfyldte. |

dette tilfeelde kan reparationen (ekstraordinaer vedligeholdelse) ikke

udfores pa stedet; der skal derimod rettes henvendelse til et

autoriseret servicecenter, der er i stand til at foretage de nedvendige

prover efter reparationen.

Tr¥kluftfilter (FIG.L)
9

iltret er forsynet med automatisk kondensudledning, der foregar hver
ang det frakobles trykluftlinjen.

- Kontrollér filtret med jeevne mellemrum; hvis der er vand i glasset, kan
det tommes ved at presse udledningsovergansstykket opad med
handkraft.

- Hvis filterindsatsen er meget snavset, skal den skiftes for at undga for
store tryktab.

EKSTRAORDINARVEDLIGEHOLDELSE

DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE SKAL UDFORES
AF PERSONALE MED DEN FORNGQDNE ERFARING OG
KOMPETENCE PA EL- OG MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! CHECK, AT PLASMASKARESYSTEMET ER
SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN, FOR DER
F ETAGES HVILKET M H

ORET E Ne] ELST
VEDLIGEHOLDELSESINDGREB.

ALMINDELIGVEDLIGEHOLDELSE
DEN ALMINDELIGE VEDLIGEHOLDELSE KAN FORETAGES AF
OPERATQREN.

BR/ENDER (FIG.P)
Med jeevne mellemrum — afhaengigt af hvor meget systemet anvendes -
eller i tilfeelde af skaerefejl, skal man kontrollere, hvor slidte de dele af
braendere, der kommer i kontakt med plasmabuen, er.
1-Afstanddstykke.
Skal udskiftes, hvis det er deformt eller tildeekket s& meget med
affaldsstoffer, at det er umuligt at holde braenderen i den rette stilling
(afstand og retvinklethed).
2-Dyseholder.
Skru breenderhovedet af med handkraft. Rens den grundigt og udskift
den, hvis den er beskadiget (breending, deformering eller buler).
Kontrollér, om det gverste metalomréde er intakt (aktuator sikkerhed
braender).
3-Dyse.
ontrollér om plasmabuens gennemgangshul og de indre og ydre
flader er slidte. Hvis hullet er starre end den oprindelige diameter eller
deformt, skal dysen udskiftes. Hvis overfladerne er saerligt oxiderede,
skal de renses med meget fint slibepapir.
4-Luftfordelingsring.
Kontrollér for breendinger eller buler og check, at
luftgennemgangshullerne ikke er tildaekkede. Skift den med det
samme, hvis den er beskadiget.
5-Elektrode.
Elektroden skal udskiftes, nar kraterets dybde pa udsendelsesfladen
udger cirka 1,5mm (FIG.Q, .
6-Braenderens hoveddel, handgreb og kabel.
Disse komponenter kraever normalt ingen seerlig vedligeholdelse
udover periodiske eftersyn og omhyggelig rengering, der skal
foretages uden brug af oplesningsmidler af hvilken som helst slags.
Skulle der konstateres skader i isoleringen sasom revner, buler eller
braendinger eller hvis de elektriske ledninger er lose, kan breenderen
ikkeIan?ereanvendes,eftersom sikkerhedskravene ikke er opfyldte.
| dette tilfeelde kan reparationen (ekstraordinaer vedligeholdelse) ikke
udfores pa stedet; der skal derimod rettes henvendelse til et
autoriseret servicecenter, der er i stand til at foretage de nedvendige
prover efter reparationen.
For at Oﬁretholde braenderens funktionsdygtighed, skal der traeffes
visse forholdsregler:
- Breenderen og kablet ma ikke komme i kontakt med varme eller
lodende hede dele.
- Derma ikke traekkes for megetikablet.
- Kablet ma ikke bevaeges henover udaskkede, skarpe kanter eller
skrabende overflader.
- Vikl kablet regelmaessigt op, hvis det er leengere end nedvendigt.
G - undlad at kere hvad som helst henover kablet eller at treede pa det.
ivagt.

- For der foretages hvilket som helst indgreb pa braenderen, skal man
lade den kele af mindsti sé lang tid, som “luftefterstramningen” varer
Elektroden og dysen ber udskiftes samtidigt, med mindre der opstar

seerlige forhold.

- Monter breenderens komponenter i den fastsatte reekkefolge (modsat i
forhold tilafmonteringen).

Sorg for, at fordelerringen monteres i den rigtige retning.

Genmontér dyseholderen, idet den skrues helt i bund med handkraft,
hvorved der strammes temmeligt meget.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER MASKINENS PANELER FOR AT
FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
DEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages kontroller med spanding i maskinen, opstar der
fare for alvoligt elektrochok ved direkte kontakt med dele med
spaending.

- Man skal med jeevne mellemrum, og under alle omstaendigheder
afheengigt af anvendelsen og hvor stovet der er i omgivelserne,
kontrollere maskinen indvendigt og fierne stevet fra transformer,
ensretter, induktans og modstande vha. ter trykluft (maks. 10 bar).

- Luftstralen ma ikke rettes mod de elektroniske datakort; rens dem om
nedvendigt med en meget blod borste eller egnede oplasningsmidler.

- Check ind imellem om de elektriske forbindelse er godt strammede,
samtom kablernes isolering er intakt.

- Undersag, om trykluftkredsens rerforbindelser og overgangstykker er

intakte og teette.

Nar arbee(det er afsluttet, skal maskinens paneler seettes pa plads igen,

og laseskruerne skal strammes fuldstaendigt.

I;)gt er strengt forbudt at foretage skaereprocedurer, mens maskinen er

aben.

8.FEJLFINDING

| TILFELDE AF UTILFREDSSTILLENDE RESULTATER B@R MAN,

FOR MAN RETTER HENVENDELSE TIL VORES SERVICECENTER

ELLER UDFORER MERE GRUNDIGE EFTERSYN, UNDERS@GE

FOLGENDE:

- At den %ule signallampe, der ger opmeerksom pa udlesning af
}@rrr;eud oblingen for over- eller underspzending samt kortslutning,

ikke lyser.

Szrgyfor, at det nominelle intermittensforhold er overholdt; hvis

termostaten er blevet udlgst, vent indtil maskinen keler af pa naturlig

vis og underseg s&, om ventilatoren virker.

- Kontrollér netspaendingen: Hvis vaerdien er for hgj eller for lav, forbliver

maskinen speerret.

Kontrollér atder ikke er en kortslutning ved maskinens udgang: | sa fald

skal forstyrrelsen udbedres.

Underseg, om skaerekredsens forbindelser er udfert korrekt, isser om

jordforbindelseskablets klemme virkeligt er forbundet til emnet uden

mellemliggende isolerende materiale (fx. maling eller lak).

DE MEST ALMINDELIGE SKEREDEFEKTER
Der kan i forbindelse med skeereprocedurerne forekomme
udfarelsesdefekter, der normalt ikke kan tilskrives funktionsforstyrrelser i
anlaegget, men andre driftsmaessige aspekter, sadsom:
a-Utilstraekkelig gennemtrangning eller for stor
restmaterialedannelse:
- Skeerehastigheden for hgj.
- Breenderen haelder for meget.
- Emnetfortykteller skaerestrammen for lav.
- Trykluftens tryk-fremleb ikke passende.
- Braenderens elektrode og dyse slidte.
- Dyseholderens spids uegnet.
b-Skzerebuen overfores ikke:
- Elektroden slidt.
- Darlig kontakt, returkablets kiemme.
c-Afbrydelse af skaerebuen:
- Skaerehastigheden for lav.
- Forstor afstand mellem breender-emne.
- Elektroden slidt.
- Enbeskyttelsesanordning udlgst.
d-Skra skaering (ikke retvinklet):
- Breenderens position ikke korrekt.
- Asymmetrisk slid af dysens hul og/eller forkert montering af
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braenderkomponenter.

- Luftrykket uegnet.
e-For stort slid pa dyse og elektrode:

- Luftens tryk for lavt.
Kontamineret luft (fugtighed-olie).
Dyseholder beskadiget.
Formange udlgsninger af pilotbuen i luften.
For hej hastighed med tilbagegang af smeltede partikler pa
braenderens komponenter.

(SF)
KAYTTOOHJEKIRJA

A

HUOMIO! LUE OHJEKIRJA HUOLELLISESTI
PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN KAYTTOA!

AMMATTI- JA TEOLLISUUSKAYTTOON TARKOITETUT
PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAT

1.YLEISTURVALLISUUS PLASMAKAARILEIKKAUKSEEN

Kéayttdja on koulutettava riittdvésti plasmaleikkausjarjestelmien
turvallista kadytt6ad varten sekd oltava tiedotettu
kaarihitsausmenetelmiin ja sen tekniikoihin liittyvistd riskeista,
asianmukaisista varotoimista seké hitatilanteessa toimimisesta.
(Katso myos "TEKNINEN ERITELMA IEC tai CLC/TS 62081":
KAARIHITSAUKSEN JA SIIHEN LIITTYVIEN TEKNIIKOIDEN
LAITTEISTOJEN ASENNUS JAKAYTTO).

N

- Valta suoraa kosketusta leikkauspiirin kanssa;
plasmaleikkausjérjestelman tyhjéjénnite voi olla vaarallinen
joissakin tilanteissa.

Leikkauspiirin kaapeleiden kytkentd, tarkastus -seka
korjaustoimenpiteet tehddan leikkausjarjestelmidn ollessa
sammutettu ja kytketty irti sdhkdverkosta.

Sammuta plasmaleikkausjérjestelma ja irroita se sdhkdverkosta
ennen polttimen kuluvien osien vaihtamista.

Tee sdhkdasennukset tapaturmanvastaisten saantéjen ja lakien
mukaisesti.

Plasmaleikkausjérjestelmd on kytkettdvd ainoastaan
virransyéttojarjestelmaén, jossa on maadoitettu neutraalijohdin.

ENNEN

- Varmista, ettd sdhkopistoke on kytketty oikein
suolamaadonukseen
- Ald kédytd plasmal jarj Imid ke tai marissa

paikoissa tai sateessa.
- Alad kaytd huonontuneita eristyskaapeleita tai
16ystyneill liitoksilla.

- Ala leikkaa séilytysrasioiden, sdilididen tai putkistojen paalla,
joissa on tai on ollut syttyvid nestemdisia tai kaasumaisia
aineita.

Véltad tyoskentelemistd materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla tai niiden ldheisyydessa.

Ali leikkaa painesiilididen paalla.

Loitonna tydéskentelyalueelta kaikki syttyvédt materiaalit (esim.
puu, paperi, pyyhkeetjne.)

Huolehdi riittavastd ilmanvaihdosta tai plasmaleikkauksesta
aiheutuvan savun poistolaitteista; on vélttaméatontd huolehtia
jarjestelmaéllisesti leikkaustoimenpiteistd aiheutuville savuille
altistumisrajojen arvioinnista niiden koostumuksen, tiiviyden
seka itse altistumisen keston mukaan.

PDOLO®O

- Kéytd sopivaa sdhkoneristystd plasmaleikkauksen polttimen
suuttimelle, tydstettaville kappaleelle sekéa lahettyvilla oleville
(saatavilla oleville) maadoitetuille metalliosille.

Tamd saadaan normaalisti aikaan kéyttamalla kéasineita,
jalkineita, padhinettd sekd muita siihen tarkoitettuja varusteita
sekd eristdvid alustoja ja mattoja.

Suojaa aina silmét siihen tarkoitetuilla naamariin tai kypéraan
kiinnitetyilla suojalaseilla.

Kédytd asianmukaisia palamattomia suojavarusteita vilttden
altistamasta ihoa kaaren ultravioletti- ja infrapunasateilylle;
suojausta on jatketava myos muille kaaren ldhettyvilld oleville
henkildille heijastamattomien véliseinien tai verhojen avulla.
Meluisuus: Mikdli erityisen tehokkaiden leikkaustoimenpiteiden
vuoksi todetaan paivittdinen henkildlle koituva altistumistaso
(LEPd), joka on yhté suuri tai suurempi kuin 85db(A), on
ehdottomasti kaytettdva asianmukaisia
henkildnsuojavarusteita.

konetta

®

- Plasmaleikkauksen tuottamat sdhkémagneettiset kentét voivat
vaikuttaa sdhké- ja elektroniikkalaitteiden toimintaan.
Henkildiden, joille on asennettu sdhkdinen tai elektroninen laite
(esim. Pace-maker, hengityslaite jne.), on kysyttdva ladkarilta
ennen plasmaleikkausjérjestelmédn toiminta-alueen
laheisyydessa oleskelua.

Séahkoisten tal elektromsten Iamelden kéyttdjille ei suositella
taman pl jarj kaytté

- Taméa plasmaleikkausjdrjestelmad vastaa ainoastaan
teollisuusympaéristoissd ammattikayttoon tarkoitetuille tuotteille
asetetun teknisen standardin vaatimuksia.

Sahkomagneettista vastaavuutta kotiympéristoissa ei taata.

A LISAVAROTOIMENPITEET

PLASMALEIKKAUSTOIMENPITEET
Ympéristossé, jossa on lisddntynyt sédhkoiskunvaara;

- Ahtaissatiloissa;

- Helpostisyttyvien tai réjahtévien materiaalien laheisyydessa;
“Vastaavan asiantuntijan” ON ARVIOITAVA ne etukateen ja
toimittava aina muiden hatétilanteessa toimimiseen
koulutettujen henkildiden lasnéollessa.

ON KAYTETTAVA teknisid suojavarusteita, jotka kuvataan
"TEKNISEN ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081” kohdissa
5.10;A.7;A.9.

- ON ESTETTAVA leikkaustoimenpiteet kayttdjin nostaessa

virranldhdettd (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 sekéd virranldhde takaavat, ettad
valmistajan suojaukset ovat tehokkaita (keskeytysjarjestelma).

- ALA KAYTA erilaista alkuperdda olevaa poltinta tai sen
kulutusosia.

- ALA YRITA YHDISTAA VIRRANLAHTEESEEN hitsauspéita,
jotka on tehty leikkausmenetelmiin tai HITSAUKSEEN, joita ei
mainita ndissd ohjeissa.

- NAIDEN OHJEIDEN HUOMIOIMATTA JATTAMINEN aiheuttaa
VAKAVAN vaaran kéayttdjan fyysiselle turvallisuudelle ja
vaurioittaa laitteistoa.

A JAANNOSRISKIT

- KAATUMINEN: sijoita plasmaleikkaukseen kéytettava
virranldhde vaakatasoiselle alustalle, jonka kantokyky kestaa
sen painon; muussa tapauksessa (esim. kallistunut tai irrallinen
lattia jne.) on olemassa kaatumisen vaara.

- VAARA KAYTTO: on vaarallista kayttaa
plasmaleikkausjiarjestelmda mihin tahansa muuhun
tarkoitukseen kuin mihin se on suunniteltu.

On kiellettyd nostaa laitetta, mikali sitd ennen ei ole purettu
yhteenkytkentdjen tai virransy6tén kaapeleita/putkistoja.

Ainoa sallittu nostotapa kerrotaan ohjekirjan kohdassa
"ASENNUS".

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Liikkuva, kolmivaiheinen, tuuletettu plasmaleikkausjérjestelmé
pamellmalla Mahdollistaa nopean leikkauksen ilman epdmuodostumisia
terdkselld, ruostumattomalla terdkselld, sinkityillé teraksilla, alumiinilla,
kuparilla, messingillé jne. Leikkausjakson aloittaa apukaari, jonka voi
sytyttda elektrodi-suuttimen oikosulku (versiot, joissa |, max <50A) tai
korkeataajuinen tyhjennys (HF) (versiot, joissa |, max >70A).

On mahdollista kayttaa pidennettyja suuttimia.

TARKEIMMAT OMINAISUUDET
Leikkausvirran s&éato.
- Hitsauspééan jannitteen valvontalaite.
- limanpaineen ja hitsauspaéan oikosulun valvontalaite (vain versioille,
joissa |, max >70A).
Termostaattinen suojaus.
limanpaineen néytto.
Hitsauspééan jaahdytyksen ohjaus (vain chopper- verS|0|IIe)
Viimeisen 10 halytystilan muistiinlaitto sisdiseen E° PROM:in (vain
chopper-versioille).
- Ylijannite, alijannite, vaiheen puuttuminen (vain chopper-versioille).

SARJAVARUSTEET
- Poltin plasmaleikkaukseen.
- Liitospakkaus paineilman kytkentaan..
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TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Elektrodi-suutin varaosapakkaus.

- Jatkettujen elektrodi-suuttimien pakkaus (kun mahdollista).
- Pyéréleikkausyksikko.

3.TEKNISETTIEDOT

TIETOKYLTTI

Plasmaleikkausjérjestelman kayttéén ja ominaisuuksiin liittyvat

tarkeimmat tiedot on koottu ominﬁisuusA(ylltiin seuraavin merkityksin:

uva

1- EUROOPPALAINEN normi kaarihitsaus- ja plasmaleikkauslaitteiden
turvallisuudesta ja rakentamisesta.

2- Koneen sisérakenteen symboli.

3- Plasmaleikkausmenetelman symboli.

4- S-symboli: iimoittaa, ettd leikkaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
ymparistossd, jossa on lisdantynyt sahkdiskunvaara (esim. léhella
suuria metallisia kappaleita).

5- Virransyéttélinjan symboli:
1~:yksivaiheinen vaihtovirta
3~:kolmivaiheinen vaihtovirta

6- Pakkauksen suojaustaso.

7- Virransyéttélinjan ominaisuudet:

-U, : Laitteen vaihtovirta ja virransy6ton taajuus (sallitut rajat
£10%):

-limx : Linjanabsorboimamaksimivirta.

e : Virransy6tén todellinen virta.

Leikkauspiirin suorituskyky:

-U, : maksimi tyhjajannite (avoin leikkauspiiri).

-1,/U, :Vastaava virta ja vastaava normalisoitu jannite, joita kone
voi tuottaa leikkauksen aikana.

-X : pulssitussuhde: ilmoittaa ajan ,jonka kuluessa kone voi

tuottaa vastaavaa virtaa (sama pylvés). Se ilmoitetaan
prosenteissa %, 10 minuutin jaksoon perustuen (esim. 60%
=6 tydminuuttia, 4 taukominuuttia ja niin edelleen).
Mikali kayttotiedot (kyltissa, ilmoitetaan 40°C lampétilassa)
ylitetdén, laukeaa lampdsuojauksen keskeytys (kone pysyy
stand-by —(valmius)tilassa, kunnes sen ‘lampétila palaa
sallittuihin rajoihin.

-A/V-A/V: Leikkausvirran séatévalikon (minimi - maksimi) vastaavalla
kaaren jannitteella.

Sarjanumero koneen tunnistamista varten (vélttdmaton teknista

huotltoc;, varaosien tilaamista seké tuotteen alkuperdn etsimista

varten).

10- === Ajastetun kaynnistyksen sulakkeiden arvo linjan suojausta

varten.

11- Turvallisuuteen liittyvat symbolit, joiden merkitys kerrotaan luvussa 1
Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

-
v

©
v

Huomio: Annettu kyltti on ohjeellinen symboleiden ja Ilukujen
merkityksestd; omistuksessasi olevan plasmaleikkausjarjestelman
Lelfr_\ist.gan tietojen tarkat arvot ovat suoraan itse koneessa olevassa
yltiss&.

MUUTTEKNISETTIEDOT:

- 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
Versiot kosketussytytyksellé (I, max <50A) (KUVA B)
1 - Vaihtokytkin janniteen muutokseen ja pyséytys
- Asennossa 400V (230V) laite on toimintavalmis, valomerkki palaa
(3). Ohjaus-_{_a k%/nt\)f;iirn saavat virtaa, mutta hitsauspaéssa ei ole
jannitetta (STAND BY).
- Asennossa O (OFF) kaikki toiminta on estynyt; ohjauslaitteet ovat
poissa kaytosta, valomerkki on sammunut.
2 - Leikkausvirran saato
- Mahdollistaa koneen tuottaman leikkausvirran asettamisen, joka
sovitetaan kdytén mukaan (materiaalin paksuus/nopeus).
3 - Merkkivalo
- Palaessaan ilmoittaa, ettd kone on toimintavalmis,
4 - Kirkas merkkivalo JANNITE HITSAUSPAASSA
- Palaessaan ilmoittaa, etta leikkauspiiri on kaytéssa: Apukaari tai
leikkauskaari "ON".
- Normaalisti sammunut (leikkauspiiri poissa kaytdsta) silloin, kun
hitsauspaan painiketta El kdyteta (stand by-tila).
- Sammunut silloin, kun hitsauspadn painike on kaytdssa
seuraavissa tilanteissa:
- ESI-ILMAN (1s) ja JALKI-ILMAN (>30s) vaiheiden aikana.
- Ellei apukaarta siirreté kappaleelle maksimissaan 2 sekunnissa.
- Mikéli leikkauskaari katkeaa liiallisen etéisyyden takia hitsauspaan
{'a kappaleen vdlilla, liiallisen elektrodin kulumisen takia tai
oitonnettaessa hitsauspaé pakolla kappaleelta.
- Mikali joku SUOJAjarjestelmé keskeyttad.
5 - Keltainen merkkivalo: LAMPOSUOJAUS
- Palaessaan ilmoittaa virranlahteen ylikuumenemisen; koneen
toiminta on estynyttdmaén vaiheen aikana.
- Ennalleenpalautus on automaattinen (lampun sammuminen)
lémpétilan palaamisen jalkeen sallittuihin rajoihin.
6 - Paineilman paineen saatolaite
7 - Painemittari
- Lilkuta vipua (vedd sen irrottamiseksi ja pyoritd) paineen
séatdmiseksi, lue haluttu arvo (bar) painemittarilta ja tyénna
kasivipua sdadon lukitsemiseksi.

8 - Hitsauspéaé suoralla kytkennilla

- Hitsauspaén painike on ainoa valvontaosa, jolla voidaan ohjata
leikkaustoimenpiteiden aloitus ja pyséytys.

- Toiminnan pysdht%essé painikkeella jakso keskeytyy hetkellisesti
m.ils}?'a‘_ltah)ansa vaiheessa lukuunottamatta jaahdytysiiman yllapitoa

alki-iima).

- Sattumanvaraiset likkeet: Jakson aloituksen sallimiseksi painiketta
on kéytettdva minimiajan.

- S&hkoturvallisuus: Painikkeen toiminta estyy, mikali eristavaa
suuttimenkannatinta El ole koottu hitsauspaahén tai jos se on
koottu vaérin.

9 - Paluukaapeli
10 - Virtakaapeli

Versiot HF-sytytykselld (korkea taajuus) (I, max >70A).
VIRRANLAHDE (KUVA C)
1 - Hitsauspaa suoralla tai keskitetylla kytkennalla

- Hitsauspaan painike on ainoa valvontaosa, jolla voidaan ohjata
leikkaustoimenpiteiden aloitus ja pysaytys.

- Toiminnan pyséhtKessé painikkeella jakso keskeytyy hetkellisesti
rﬂilsks'é'}ltah;:\nsa vaiheessa lukuunottamatta jaahdytysilman yll&pitoa

alki-lima).

- Sattumanvaraiset liikkeet: Jakson aloituksen sallimiseksi painiketta
on kéytettdva minimiajan.

- Séhkoturvallisuus: Painikkeen toiminta estyy, mikali eristdvaa
suuttimenkannatinta El ole koottu hitsauspaahan tai jos se on
koottu vaarin.

2 - Paluukaapeli

3 - Ohjauspaneeli

4 - Virtakaapeli

5 - Paineilman paineenalennin

OHJAUSPANEELI(KUVA D-1)

1 - Katkaisin

- Asennossa | (ON) kone on toimintavalmis, valomerkki palaa.

- Ohjaus- ja_kayttOpiirit saavat virtaa, mutta hitsauspéassé ei ole
jannitetta (STAND BY).

- Asennossa O (OFF) kaikki toiminta on estynyt; ohjauslaitteet ovat
poissa kdytdsta, valomerkki on sammunut.

2 - Leikkausvirran saato

- Mahdollistaa koneen tuottaman leikkausvirran asettamisen, joka
sovitetaan kdyton mukaan (materiaalin paksuus/nopeus).

3 - Kirkas merkkivalo JANNITE HITSAUSPAASSA

- Palaessaan ilmoittaa, ettd leikkauspiiri on kdytdssa: Apukaari tai
leikkauskaari "ON".

- Normaalisti sammunut ﬂleikkauspiiri poissa kaytéstd) silloin, kun
hitsauspaén painiketta El kdyteta (stand by-tila).

- Sammunut silloin, kun hitsauspdén  painike on kaytossad
seuraavissa tilanteissa:

- ESI-ILMAN (1s) ja JALKI-ILMAN (>30s) vaiheiden aikana.

- Ellei apukaarta siirretd kappaleelle maksimissaan 2 sekunnissa.

- Mikéli leikkauskaari katkeaa liiallisen etéisyyden takia hitsauspaan
ja kappaleen vaililla, liiallisen elektrodin kulumisen takia tai
loitonnettaessa hitsauspéa pakolla kappaleelta.

- Mikéli joku SUOJAjarjestelméa k__eskegnéé.

4 - Keltainen merkkivalo: LAMPOSUOJAUS

- Palaessaan ilmoittaa virranldhteen ylikuumenemisen; koneen
toiminta on estynyttdman vaiheen aikana.

- Ennalleenpalautus on automaattinen (lampun sammuminen)
lampétilan palaamisen jalkeen sallittuihin rajoihin.

5 - Keltainen merkkivalo: ILMANPAINEENTURVALLISUUS

- Palaessaan ilmoittaa, etté ilmanpaine on riittdmatén hitsauspaan
thmimiseksi kunnolla; koneen toiminta on estynyt tdmén vaiheen
aikana.

- Ennalleenpalautus on automaattinen
paineen palattua sallittuihin rajoihin. A

6 - Punainen merkkivalo:VIKA HITSAUSPAASSA

- Palaessaan ilmoittaa, ettd hitsauspdédsséd oleva vika on
keskeyttényt, yleenséd oikosulku elektrodin ja suuttimen vélilla;
koneen toiminta on estynyttdmén vaiheen aikana.

- Ennalleenpalautus ei ole automaattinen. Jarjestelmén
palauttamiseksi toimintatilaan (RESET) on VALTTAMATONTA
suorittaa seuraava menettely:

- Laita katkaisin asentoon O. -

- Poista vian syy, katso kappale "HITSAUSPAAN HUOLTO".

- Laita katkaisin asentoon "1".

- Paineilman paineen sééatolaite

- Painemittari

- Liikuta vipua (vedd sen irrottamiseksi ja pyoéritd) paineen
sdatamiseksi, lue haluttu arvo (bar) painemittarilta ja tyénna
késivipua sdadon lukitsemiseksi.

OHJAUSPANEELI(KUVA D-2)
1 - Yleiskatkaisin O -1
- Asennossa | (ON) kone on toimintavalmis, vihred verkon
olemassaoloa tarkoittava valodiodi palaa (kuva D-2 ( 2) ).
Ohjaus- ja kayttopiirit saavat virtaa, mutta hitsauspééssa ei ole
jannitetta (STAND BY).
- Asennossa O (OFF) kaikki toiminta on estynyt; ohjauslaitteet ovat
poissa kaytosta, valomerkit ovat sammuneet.
3 - Leikkausvirran potentiometri
- Mahdollistaa koneen tuottaman leikkausvirran asettamisen, joka
sovitetaan kdytén mukaan (materiaalin paksuus/nopeus). Katso
TEKNISET TIEDOT oikeanlaista tyé-tauko pulssitussuhdetta
vqrt;an, jota on sovellettava valitun virran mukaisesti (jakso = 10
min).

(lampun sammuminen)

o~
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- Taulukossa 3 annetaan leikkausnopeus materiaalien, kuten
alumiini, rauta ja terds paksuuden mukaan 150 A:n virralla.
4 -llman palnlke
- Painamalla tata painiketta iima jatkaa ulostuloaan hitsauspéasta
noin 45 sek.
Tata kaytetéan yleensa:
- Hitsauspaan jaédhdyttamiseen;
- Paineens vaiheessa painemittarilla.
Paineen saéatdlaite (plasmapaineilma)
Painemittari
Liikuta ilman painiketta Aa poistailma hitsauspéésta.
Liikuta kasivipua: Veda ylospdin sen irrottamiseksi ja pyoritd
Ealneen saatamiseksi halutulle arvolle (5 bar).
ue haluttu arvo (bar) painemittarilta; tyénna késivipua saadon
lukitsemiseksi. . T
7 - Keltainen merkkivalo: JANNITE HITSAUSPAASSA
Keltainen valodiodi, joka tarkoittaa jannitetté hitsauspaéssa:
Palaessaan iimoittaa, ettd leikkauspiiri on kéytdssa: Apukaari tai
leikkauskaari "ON".
Sammunut (leikkauspiiri Emssa kéytosté):
1-kun hitsauspéén painiketta El kayteté (stand by-tila).
2-kun hitsausp&én painike on kaytdssd seuraavissa tilanteissa:
ESI-ILMAN (0.8s) ja JALKI-ILMAN (>45s) vaiheiden aikana,
3-ellei apukaarta siirretd kappaleelle maksimissaan 2 sekunnissa.
4-mikall leikkauskaari katkeaa liiallisen etals(}/yden takia
hitsauspéén ja kappaleen valillg, liiallisen elektrodin kulumisen
takia tal loitonnettaessa hitsauspéé pakolla kappaleelta.
5 - mikali joku SUOJAjarjestelma keskeyttaa.
8 - Punainen merkkivalo: LAMPOSUOJAUS
Punainen valodiodi palaa:
IImomaa jonkun tehopiirin osan (kolmivaiheinen muuntaja,
choplp ylikuumenemisen. Koneen toiminta on estynyt,
ennalleenpalautus on automaattinen.
- Punainen merkkivalo: POIKKEAMA VERKON JANNITTEESSA
Punainen valodiodi palaa:
limoittaa sisaéntulovirran yli- tai alijannitteen. Koneen toiminta on
estynyt, ennalleenpalautus on automaattinen.
9 - Keltainen merkkivalo: VAIHEEN PUUTTUMINEN
Keltainen valodiodi palaa:
Koneen toiminta on estynyt, ennalleenpalautus on automaattinen.
10 - Keltainen + punainen merkkivalo: ILMANPAINEEN
TURVALLISUUS
KELTAINEN valodiodi yhdessa PUNAISEN yleishalytysvalodiodin
kanssa (kuvaD-2(8)).
Palaessaan iimoittavat, etté ilmanpaine on riittdmatén hitsauspaan
toimimiseksi kunnolla.
Koneen toiminta on estynyttdmén vaiheen aikana.
Ennalleenpalautus on automaattinen.

5.ASENNUS

ov
o

A HUOMIO! SUORITA KAIKKI ASENNUKSET JA

SAHKOKYTKENNAT PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN
OLLESSA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.
SAHKOKTKENNAT SUORITTAA AINOASTAAN
AMMATTITAITOINEN JA KOULUTETTU HENKILOKUNTA.

PAKKAUS (Kuva E&
Poista kone pakkauksesta, kokoa pakkauksessa irralliset osat.

Paluukaapelin ja maadoituspihdin kokoaminen (Kuva F)

KONEEN NOSTOTAPA
Koneen nostaminen tapahtuu tavoilla, jotka esitetdén kuvassa G. Tama
patee sekd ensimmaiselld asennuksella ettd koneen koko elinién ajan.

KONEEN SIJOITUS

Sijoita kone niin, ettei jdéhdytysilman siséén- ja ulostuloaukkojen edessa
ei ole esteitd; Varmista samalla, ettei sisdén joudu johtavia poélyja,
kuluttavia hoyzyja kosteutta jne.

Varaa ainakin 250 mm vapaata tilaa koneen ymparille.

A HUOMIO! Aseta kone tasaiselle alustalle, jonka kantokyky

kestdd sen painon vaarallisen kaatumisen tai siirtymisen
vélttamiseksi.

VERKKOON KYTKENTA
Tarkasta ennen minkdan sahkokytkennédn tekemistd, ettd
virranlahteen kyltin tiedot vastaavat asennuspaikassa olevia verkon
{?nnnettaja taajuutta.

irranldhde kytketddn ainoastaan virransyéttojarjestelmaan
maadoitetulla neutraalijohtimella.
Suojauksen varmistamiseksi epasuoraa kosketusta vastaan kaytéd
differentiaalikatkaisimia, tyyppia:

- Tyyppi A (LAN).
Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttdmiseksi
suositellaan virranlahteen kytkentdd sahkéverkon liitdnnén kohtiin,
joiden impedanssion alle Zmax =0.2 ohm.

Pistoke ja pistorasia

Yhdista sahkdkaapeliin normalisoitu sopivan tehoinen pistoke (3P
(napaa) + T (maadoitus)) ja varaa sulakkeilla varustettu verkkopistoke
tai automaattikatkaisin; siihen varattu maadoituspéate kytketédan
virransyéttélinjan maadoitusjohtimeen (keltavihred). Taulukossa 1
(TAUL. 1) annetaan ampeereissa hitaiden linjan sulakkeiden arvot, jotka
valitaan virranlédhteen tuottaman maksiminimellisvirran ja virransyotén
nimellisjannitteen mukaan.

Jannitteen muutos (versio, jossal, max <50A)

Koneilla, joissa on kaksi virransy6ton jannitettd, on valttamatonta laittaa
jannitteen vaihtokytkimen vivun lukitusruuvi asentoon, joka vastaa
todellisuudessa kaytettavissé olevaa linjan jénnitetta (KUVA H).

Jannitteen muutos (versio, jossal, max >70A)

Jannitteen muutostoimenpiteita varten koske virranldhteen sisépuolelle
siirtdmalla paneeli ja aseta jannitteen muutoksen liitdntakotelo niin, etta
merkkikyltissd néytetty kytkentd ja saatavilla oleva verkon jannite
vastaavat toisiaan (kuval).

Kokoa paneeli uudelleen huolellisesti kayttamalla siihen tarkoitettuja
ruuveja.

Huomio!

Virranléhde on asetettu tehtaalla korkeimmalle saatavilla olevalle
jannitealueelle, esimerkiksi:

U, 400V « Tehtaalla asetettu jannite.

A HUOMIO!Ylldolevien sdént6jen huomioimatta jattdminen tekee
valmistajan suojajarjestelmésta tehottoman (luokka I) ja aiheuttaa
siitd seuraavan vakavan henkilo- (esim. sdhkdisku) ja
materiaalivaaran (esim. tulipalo).

LEIKKAUSPIIRIN KYTKENNAT

A HUOMIO! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN
TEKEMISTA, ETTA VIRRANLAHDE ON SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Taulukossa 1 (TAUL. 1) on suositellut arvot paluukaapelille
(mm2:ssé) koneen tuottamaan maksimi virtaan perustuen.

Paineilman kytkenté (KUVA L)
- Varaa paineilman jakelulinja, jonka paine ja minimi teho ilmoitetaan
taulukossa 2 (TAUL.2) malleissa, joissa siihen on mahdollisuus.

itd maksimi ulopainetta, joka on 8 baaria. llma, jossa on iso
4, voi aiheuttaa polttimen kuluvien osien liiallista
kulumista tai vaurioittaa sitd. Mikéli paineilman laatu on epéselvé, on
suositeltavaa kdyttaa ilmankuivauslaitetta, joka

asetetaan sisadntulosuodattimen alkupdéhéan. Kytke joustavalla putkella
paineilman linja koneeseen kayttden yhté varusteissa olevaa liitosta,
Joka kootaan koneen ‘takapuolella olevaan ilman
siséddntulosuodattimeen.

Leikkausvirran paluukaapelin kytkenta.
Kytke leikkausvirran paluukaapeli leikattavaan kappaleeseen tai
metalliseen tukipenkkiin huolehtien seuraavista varotoimenpiteista:
- Varmista hyva sahkokosketus varsinkin, jos leikataan hapettuneita
ﬁ)_eltejatal pelteja eristavilla paallystyksnlajne

ee maadoituskytkentd mahdollisimman lahelle leikkausaluetta.
Tyostettdvaén kappaleeseen kuulumattomien metallisten rakenteiden
kayttdminen leikkausvirran paluujohtimena voi olla vaarallista ja
heikentéa leikkaustulosta.
Alé tee maadoituskytkentda kappaleen poistettavaan osaan.

Polttimen kytkentd plasmaleikkausta varten (KUVA B, C) (kun
mahdollinen).

Aseta polttimen urospéate koneen etupaneelilla olevaan keskitettyyn
littimeen niin, ettd polarisaatioavain osuu kohdalleen. Ruuvaa
lukitusrengas pohjaan asti myétdpaivaan varmistaaksesi ilman ja virran
kulku ilman vuotoja.

Joissakin malleissa poltin toimitetaan jo liitettyna virranlédhteeseen.
TARKEAA!

Tarkasta ennen leikkaustoimenpiteitd, etta kuluvat osat on koottu oikein
tarkastaen poltin kuten kappaleessa "POLTTIMEN HUOLTO"
neuvotaan.

A HUOMIO!

PLASMALEIKKAUSJARJESTELMANTURVALLISUUS.

Vain mukana oleva hitsauspaan malli seké siihen kuuluvat varusteet
virranldhteelld, joka ilmoitetaan TAULUKOSSA 2 varmistavat, etta
valmistajan tekemidt suojaukset ovat tehokkaita
(lukitusjarjestelma).

- ALA KAYTA muita kuin alkuperdisia hitsauspaita tai sen kuluvia

osia.

- ALAYRITAKYTKEAVIRRANLAHTEESEEN hitsauspdit, jotka on
valmistettu leikkausmenetelmiin tai hitsaukseen, joita ei mainita
ndissé ohjeissa.

Néiden séintéjen huomioimatta jittdminen voi aiheuttaa
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vakavan vaaran kayttdjén fyysiselle turvallisuudelle ja vaurioittaa
laitteistoa.

6.PLASMALEIKKAUS: MENETELMAN KUVAUS

Plasmakaari ja sen kdyttoperiaate plasmaleikkauksessa.

Plasma on kaasu, joka on kuumennettu erittdin korkeaan lampétilaan
niin, ettd siitd tulee sahkoisesti johtava. Tdma leikkausmenetelma
kayttdd plasmaa séhkdkaaren siirtdmiseksi metalliselle kappaleelle,
joka sulatetaan kuumuudella ja katkaistaan. Poltin kayttaa Yhdellé
ainoalla virransy6télla toimivaa paineilmaa seké@ plasmakaasulle ettad
jaéhdytys- ja suojakaasulle.

HF-sytytys

Taté sytytystyyppid kdytetddn yleensé malleissa, joiden virta on yli 50A.
Jakson ~ kaynnistystd maéarittda korkeataajuus-/korkeajénnitekaari
("HF"), jolla on mahdollista sytyttaa apukaari elektrodin (napaisuus -) ja
Eolttimen suuttimen valilla (napaisuus +). Viemélla poltin leikattavan
appaleen lahelle, joka on liitetty virranldhteen napaisuuteen (+),
apukaari siirretddn tekemalld plasmakaari elektrodin (-) ja itse
kappaleen vaélilla (leikkauskaari). Apukaari ja HF poistuvat heti, kun
;i)_lasmakaarivakiintuu elektrodin ja kappaleen valilla.

ehtaalla asetettu apukaaren yllapitoaika on 2s; mikali siirtoa ei tapahdu
tané aikana, jakso sulkeutuu automaattisesti, paitsi jaddhdytysilmantulo.
Uuden jakson aloittamiseksi on vélttdmatonta I16ysata polttimen painike
japainaa sité uudelleen.

Siltasytytys

;g}_\é sytytystyyppia kaytetdén yleensa malleissa, joiden virta on alle

Jakson kaynnistystd maarittdd elektrodin like polttimen suuttimen
sisélla, jolla on mahdollista sytyttda apukaari elektrodin (napaisuus -) ja
itse suuttimen valilla (napaisuus +). Viemalld poltin leikattavan
kappaleen léhelle, joka on liitetty virranlahteen napaisuuteen (+),
apukaari siirretddn tekemalld plasmakaari elektrodin (-) ja itse
kappaleen vélilld (leikkauskaari). Apukaari ja HF poistuvat heti, kun
plasmakaari vakiintuu elektrodin ja kappaleen valilla.

Tehtaalla asetettu apukaaren yllapitoaika on 2s; mikali siirtoa ei tapahdu
tané aikana, jakso sulkeutuu automaattisesti, paitsi jadhdytysiimantulo.
Uuden jakson aloittamiseksi on valttdméatdnta [6ysaté polttimen painike
japainaa sitad uudelleen.

Alkuvalmistelut.

Tarkasta ennen Ieikkaustoimenf)iteiden aloittamista, etté kuluvat osat on

koottu oikein tarkastaen poltin kuten kappaleessa "POLTTIMEN

HUOLTO" neuvotaan.

- Kaynnisté virranlahde ja aseta leikkausvirta (KUVA B, C) leikattavaksi

aiotun metallisen materiaalin Eaksuuden ja tyypin mukaan.

TAULUKOSSA 3 ilmoitetaan leikkausnopeus paksuuden mukaan

alumiinille, raudalle ja terékselle.

Paina ja I6ys&a polttimen painike mahdollistaen ilmavuodon (=30

sekuntia jalki-ilmaa).

- S&adéa taman vaiheen aikana ilmanpaine, kunnes painemittarilla
néky{ haluttu arvo “baareissa” kéaytettdvan polttimen mukaisesti
(TAUL 2).

- Kéyté ilmapainiketta ilman poistamiseksi polttimesta.

- Kayta kasivipua: vedd ylospdin sen poistamiseksi lukituksesta. ja
_[l)_ybritégaine,en saatamiseksi arvoon, joka iimoitetaan HITSAUSAAN
EKNISISSATIEDOISSA.

ngtbaluttu arvo (baaria) painemittarilla; tydnné kasivipua ja lukitse

saato.

- Anna ilmavuodon paéattya itsestddn mahdollisen tiivistyméan
poistamisen helpottamiseksi polttimesta.

Téarkeaa:

- Kosketusleikkaus (polttimen suutin kosketuksessa leikattavaan

kappaleeseen): on kaytettdvd maksimissaan virtaa, joka on 40-50A

(suuremmat virta-arvot tuhoavat suuttimen, elektrodin ja

suuttimenkannattimen).

Etéisyysleikkaus (vélike koottuna polttimeen KUVA M): on kaytettava

suurempaa virtaa kuin 35A;

Jatkettu elektrodi ja suutin: on kéytettavissa, mikali mahdollista.

Leikkaustoimenpide (KUVA N).

- Vie polttimen suutin lahelle kaﬁpaleen laitaa (noin 2 mm), paina
polttimen painiketta; noin 1 sekunnin kuluttua (esi-ilma) saadaan
aikaiseksi apukaaren syttyminen.

- Mikéli etdisyys on sopiva, apukaari

mahdollistaenleikkauskaaren.

Siirrd poltinta kappaleen pinnalla pitkin haluttavaa leikkauslinjaa

edeten sdanndllisesti.

Sovita leikkausnopeus valitun virran ja paksuuden mukaisesti

tarkastaen, ettd kappaleen pienemmalta alata ulostuleva kaari

kallistuu 5-10° pystysuunnassa etenemissuunnan vastaisesti.

Liian suuri etaisyys polttimen ja kappaleen vélilla tai materiaalin

Euunuminen (leikkauksen loppu) aiheuttaa valittdméasti kaaren

eskeytymisen.

- Kaaren keskeytyminen (joko leikkaus- tai apukaari) saadaan aina
aikaan I6ysaamalla polttimen painike.

Reiénleikkaus (KUVA O)

Jouduttaessa tekemdan tadmaéan toimenpiteen tai jouduttaessa

kaynnistimaén kappaleen keskeltd sytytd poltin kallellaan ja vie se

etenevallé liikkeella pystyasentoon.

- Tallda menetelmalld valtetdan, ettd kaaren tai takaisin palaavat
sulaneet hiukkaset pilaavat suuttimen reidn heikentdmalld nopeasti
sentoiminnan.

- Kappaleiden reidnleikkaukset, joiden paksuus on 25%: in asti
maksimista kdyttévalikomassa, voidaan tehda suoraan.

siirtyy heti kappaleelle

7.HUOLTO

A HUOMIO! VARMISTA ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN

TEKEMISTA, ETTA PLASMALEIKKAUSJARJESTELMA ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJAVOISUORITTAATAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

POLTIN (KUVAP)
Tarkasta jaksoittaisesti kdyton mukaan tai leikkausvirheiden esiintyessé
plasmaleikkaukseen kéytettévien polttimen osien kulutustila.
1- Valike.
Vaihda, mikali se on epdmuodostunut tai sen p&éll& on kuonaa niin,
ettei polttimen oikean asennon sdilyttdminen ole mahdollista
(etdisyys ja kohtisuoruus).
2- Suuttimenkannatin.
Ruuvaa se kasin irti polttimesta. Puhdista se huolellisesti tai vaihda,
mikéli se on vaurioitunut (palamiset, epdmuodostumiset tai sarét).
Tarkasta koko metallinen ylaalue (polttimen suojauksen ohjauslaite).
3- Suutin.
Tarkasta plasmakaaren kulkureidn seka sisd- ja ulkopintojen
kuluminen. Mikali reikd on leventynyt suhteessa alkuperdiseen
halkaisijaan tai epdmuodostunut, vaihda suutin. Mikali pinnat ovat
erityisen hapettuneita, puhdista ne hienolla hiomapaperilla.
4- limanjakelurengas.
Tarkasta, ettei siind ole palamisen jélkida tai sardja eivétka
ilmankulkuaukot ole tukkiutuneet. Mikéli nain on, vaihda se
vélittémasti.
5- Elektrodi.
Vaihda elektrodi, kun valityslaitteen pinnalle muodostettavan
kraaterin syvyys on noin 1,5 mm (KUVAQ, Q1).
6- Polttimen runko, kadenpidike ja kaapeli.
Normaalisti ndmé osat eivat tarvitse erityistd huoltoa paitsi
jaksoittaisen tarkastuksen seka huolellisen puhdistuksen, joka
tehdéén ilman mink&énlaisia liuottimia. Mikali eristyksessé on
vaurioita, kuten halkeamia, sérdjé ja palon jalkia tai sahkéjohtojen
16ystymisia, poltinta ei voida kayttéda, koska turvallisuusvaatimukset
eivattoteudu.
Téssa tapauksessa korjausta (erityishuolto) ei voida tehda
paikanp&alld, vaan valtuutetaan luvansaanut huoltokeskus, joka on
Bétevé suorittamaan erityiset tarkastuskokeet korjauksen jélkeen.
olttimen ja kaapelin sailyttdmiseksi tehokkaina on valttamétonta
suorittaa muutamia varotoimenpiteita:
- &la laita poltinta tai kaapelia kosketukseen kuumien tai liekittyneiden
osienkanssa.
- dl& aseta kaapelia alttiiksi liian suurelle vedolle.
- dla anna kaapelin kulkea teravilld, leikkaavilla kulmilla tai
hankaavilla pinnoilla.
- kerdé kaapeli séannéllisin lenkein rullalle, mikéli se on tarvittavaa
pidempi.
- al&d anna minkaan ajoneuvon kulkea kaapelin yli, &l&ka polje sité.
Huomio.
- Anna polttimen jadhty& ennen sen kéyttdmista ainakin koko "jélki-
ilman"ajan.
- Lukuunottamatta erityistapauksia, on suositeltavaa vaihtaa elektrodija
suutin samanaikaisesti.
Huolehdi, ettd kokoat polttimen osat oikeassa jarjestyksessa
(kéénteinen jérjestys suhteessa purkamiseenz{
Kiinnita huomiota siihen, etta kokoat jakelurenkaan oikeaan suuntaan.
Kokoa suuttimenkannatin uudelleen ruuvaamalla se késin pohjaan
astivaantden kevyesti.
Ald misséan tapauksessa kokoa suuttimenkannatinta kokoamatta
ensin elektrodia, jakelurengasta ja suutinta.
- VAlta apukaaren pitdmista turhaan paalla iimassa lisaten elektrodin,
jakelijan ja suuttimen kulutusta.
Ala kirista elektrodia liian kovaa, silla saattaisit vaurioittaa poltinta.
Tarkkuus ja oikeanlainen polttimen kuluvien osien tarkastusmenettely
ovat elintarkeité leikkausjarjestelmén turvallisuudelle ja toimivuudelle.
Mikali eristyksessé on vaurioita, kuten halkeamia, séréja ja palon jéalkia
tai sahkojohtojen |6ystymisid, poltinta ei voida kayttdd, koska
turvallisuusvaatimukset eivéat toteudu. Tassa tapauksessa korjausta
(erityishuolto) ei voida tehda paikanp&alla, vaan valtuutetaan
luvansaanut huoltokeskus, joka on pateva suorittamaan erityiset
tarkastuskokeet korjauksen jalkeen.

Paineilman suodatin (KUVA L)

- Suodattimessa on automaattinen tiivistyksen tyhjennys joka kerta, kun
seirroitetaan paineilmalinjasta.

- Tarkasta suodatin jaksoittain; mikali lasissa on vettd, voidaan suorittaa
késintyhjennys tyontdmalla tyhjennyksen liitosta yléspéin.

- Mikali suodattava yksikké on erityisen likainen, on valttaméatonta
vaihtaa se liiallisten vuotojen véalttadmiseksi.

ERITYISHUOLTO

ERITYISHUOLTOTOIMENPITEET TEKEE AINOASTAAN
AMMATTITAITOINEN HENKILO, JOKA ON SAANUT
SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN.

A HUOMIO! VARMISTA ENNEN KONEEN PANEELIEN

POISTAMISTA JA SEN SISAPUOLELLE KOSKEMISTA, ETTA SE ON
SAMMUTETTU JA IRROITETTU SAHKOVERKOSTA.
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Mahdolliset tarkastukset jannitteessé olevan koneen sisélld voivat
aiheuttaa kosketuksesta jannitteisten osien kanssa johtuvan
vakavan séhkdiskun.

Tarkasta jaksottaisesti sekd kéyton ja ympériston polyisyyden mukaan
koneen sisdpuoli ja poista muuntajalle, tasasuuntajalle, induktanssille
geké_ v)astuksille kerdantynyt pély kuivalla paineilmasuihkulla (max 10
aaria).
Vélta paineilmasuihkun suuntaamista elektronisille korteille; puhdista
ne mahdollisesti hyvin pehmeall harjalla tai sopivilla liuottimilla.
Tarkasta samalla, ettd sdhkdkytkennat on hyvin kiristetty ja etteivat
kytkennét ole eristykselle haitaksi.
- Tarkasta paineilmapiirin putkistojen ja liitosten kokonaisuus ja
Eitévyys.
okoa ndiden tehtdvien pééatteeksi koneen paneelit uudelleen
kiristden kiinnitysruuvit pohjaan asti.
Véltd ehdottomasti leikkaustoimenpiteiden suorittamista koneen
ollessa auki.

8.VIANETSINTA
MIKALI TOIMINTA ON HEIKKOLAATUISTA, ENNEN
JARJESTELMALLISTA TARKASTUSTA TAI HUOLTOKESKUKSEEN
YHTEYDENOTTAMISTA, TARKASTA:
- Varmista, ettei keltainen yli- tai alijénnitteen ldmpd&suojauksen
keskeytysta tai oikosulkua merkitsevé valodiodi pala.

- Varmista, etté olet huolehtinut nimellisesté pulssitussuhteesta; mikéli
lampdsuojaus on keskeyttényt, odota koneen luonnollista ja&htymista
jatarkasta tuulettimen toimiminen.
Tarkasta linjan jannite: mikali arvo on liian korkea tai matala, kone
%)_ysyy sulkeutuneena.

arkasta, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: siind tapauksessa
poista hairién syy.
Tarkasta, etté leikkauspiirin kytkennat on tehty oikein ja erityisesti, etta
maadoituskaapelin pihti on todella kytketty kappaleeseen ilman
eristadvien materiaalien vélissa oloa (esim. maalit).

YLEISIMMAT LEIKKAUSVIAT
Leikkaustoimenpiteiden aikana saattaa esiintyd suoritusvikoja, jotka
eivat normaalisti johdu asennuksen toimintahé&iridistd, vaan muista
tekoon liittyvista seikoista, kuten:
a-Riittdmaton tunkeumatai liiallinen kuonanmuodostus:
- Liian kova leikkausnopeus.
- Poltinliian 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 littimen huono kosketus.
c-Leikkauskaaren katkeaminen:
- Liian pienileikkausnopeus.
Liian pitké etéisyys polttimen ja kappaleen vélilla.
- Kulunutelektrodi.
- Jonkin suojauksen keskeytys.
d- Kallistunutleikkaus (ei kohtisuora):
- Polttimen vaaré asento.
Suuttimen reidn epasymmetrinen kuluminen ja/tai polttimen osien
vaaré koonta.
- Sopimaton ilmanpaine.
e-Suuttimen ja elektrodin liiallinen kuluminen:
- Liianmatalailmanpaine.
- Likainenilma (kosteus-6ljy).
- Vaurioitunut suuttimenkannatin.
- Apukaaren liiallinen sytytys ilmassa.
- Liig,}ln kova nopeus ja sulaneiden hiukkasten takaisinpaluu polttimen
osille.

(N)
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
op‘rlnsningsmidler och sikkerhetsprosedyrer og
ngdstoppsprosedyrer.

Se_ogsa “TEKNISKE IEC-DATA eller CLC/TS 62081”:
NSTALLASJON OG BRUK AV SVEISEBRENNER OG TEKNISK
BESKRIVELSE).

N

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra
sveisebrenneren fra plasmasystemet uten belastning kan vare

farli(r;inoentilfeller.

Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og
reparasjon ma utfores 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 stromnettet i henhold til generelle
sikkerhetslover og ulykksforebyggende lover.
Sveisebrenneren ma forsynes med strem bare fra et
forsyningssystem med noytral jordeledning.

Forsikre devlg om at uttaket er korkt koplet tiljordeledningf(.

B{uI.( ikke ;: asmasystemet pa fuktige eller vate steder, ikke sveis
uteiregnet.

Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller Igse kontakter.

o WA

lkke sveis pa beholdere, bokser eller rer som innholder eller har
inneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.

Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige
losemidler eller i nzerheten av slike lasemidler.

Sveis aldri pa beholdere under trykk.

F{'ern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir,
kluter etc.).

Serg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fjerning av
sveisergyk i narheten av buen; det er viktig a utfore en
systematisk vurdering av grenseverdiene for sveisergyken |
overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen og
varigheten av kontakten.

0L®O

Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden,
delen som bearbeides og eventuelle metallstykker med
'ordeledninég inarheten (tilgjengelige).

ette oppnas normalt ved a ha pa seg anbefalte hansker, skor,
hjelm og tey og ved hjelp av bruk av ramper og
isoleringsgulvtepper.
Beskytt alltid gyene med spesialglasset som er montert pa
maskene og hjelmene.
Bruk spesialtay som ikke er lettantennelig for & unnga a utsette
huden for ultrafiolett stralning och infrared stralning produsert
av buen; vernet gjelder ogsa andre personer i nerheten av buen
ved hjelp av skjermer og gardiner som ikke reflekterer lyset.
Stey: hvis en dagelig niva Se a causa di operazioni di taglio
particolarmente _intensive viene verificato un livello di
esposizione quotidiana personale LEsz uguale o maggiore a
§5gb§é\), Ié obbligatorio l'uso di adeguati mezzi di protezione
individuale.

®

De elektromagnetiske feltene som blir generert av
sveiseprosedyren kan hindre funksjonen i elektriske og
elektroniske apparater.

Personer som bruker livsviktige elektriske eller elektroniske
apparater (f.eks.Pace-maker, respiratorer, etc.), ma de henvende
seg til legen for de gar inn i bruksomradet for denne
sveisebrenner.

Vi anbefaler personer som bruker livsviktige elektriske eller
elektroniske apparater a ikke bruke denne sveiseren.

Denne sveiseren oppglller alle kravene for produktets tekniske
standard for bruk i industriell milje eller profesjonell milje.

Vi garanterer ikke den elektromagnetiske kompatibiliteten i
hjemmemilje.

A EKSTRAFORHOLDSREGLER
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SVEISEOPERASJONER:
- | miljger med stor risiko for elektrisk stot.
- lavgrenset mijger.
- | neerver av lettantennelige eller esplosive materialer.
MA de farst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli
fulifert av andre personer med nedvendige kjenndom i fall av
ngdsituasjoner.
de bli applisert med tekniske verneutstyr som er
beskrevet i 5.10; A.7; A.9. i "TEKNISKE SPESIFIKASJONER
IEC eller CLC/TS 62081”.
Det er forbudt a utfere sveisingsoperasjoner mens stremkilden
holdes av operatoren (f.eks. ved hjelp avremmer).
Det er forbudt a sveise med operateren opplgft 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).
BRUKIKKE sveisebrenner og reservdeler av annet merke.
PR@V IKKE A KOPLE sveisebrenner som konstruerts for
kutteprosedyrer eller SVEISING som ikke er beskrevet i denne



handboka.

- HVIS DU IKKE FOLGER DISSE REGLENE kan ALVORLIGE
risikotgr for brukerens fysiske sikkerhet og for apparaten
oppsta.

A ANDRE RISIKOER

- VELTING: plasser stremkilden for plasmakutting pa en flatt
overflate som er egnet til dens vekt; ellers (ved gulv som er i
skraning eller ujevnt etc.) er derrisiko for velting.

GALT BRUK: det er farlig a bruke sveiseren for prosedyrer som
ikke er beskrevet i brukerveiledningen.

- Det er forbudt & lofte maskinen uten a ha demontert alle
kabler/koplingsslanger eller forsyningsslanger.
Det eneste loftemoduset som er tillatt er indikert i seksjonen
"INSTALLASJON" i denne handboka.

2. INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE
Plasmakuttesystem med trykkluft, trefas med ventilering. Muliggjer
hurtig kutting uten deformering pa stél, rustfritt stal, galvanisert stal,
aluminium, kobber, messing osv. Kuttesyklusen blir aktivert av en
pilotbue som kan styres av en kortslutning mellom elektroden og
munnstykket (versjoner med |, max <50A) eller en utladning av hoy
frekvense (HF) (versjoner med |, max >70A).

Mulighet il bruk med forlengte munstykker.

HOVEDSAKLIGE KARAKTERISTIKKER

- Regulering av kuttestremmen.

- Anlegg forspenningskontrolli sveisebrenneren.

- Anlegg for kontroll av lufttrykket, kortslutning av sveisebrenneren (kun

for versjoner med |, max >70A).

Termostatisk vern.

Vising av lufttrykket.

Kontroll av sveisebrennerens avkjeling (kun for chopperversjonen).

Memorisering péa innvendig E° OM av de seneste 10

alarmtilfeldene (kun for chopperversjonen).

- Overspenning, underspenning,
chopperversjonen).

TILBEHOR SOMMEDF@LJER
- Sveisebrennerfor plasmakutting.
- Settforkopling av trykkluft.

TILBEHOR SOM SELGES SEPARAT

- Elektrodsett-reservenippler.

- Elektrodsett-lange nippler (hvis disse er brukt).
- Sirkelkutteenhet.

fasmangel (kun for

3. TEKNISKE DATA

DATAPLATE

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data
sor(? gjfelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas
nedenfor:

Fig. A

1- EUROPEISKE sikkerhetsforgkrifter gjeldende buesveiserens

sikkerhet og konstruksjon.

2- Symbol for maskinensinnsides struktur.

3- Symbol for sveiseprosedyren.

4- Symbol S: indikerar at du'kan fullfgre sveiseprosedyrer | en miljg med

storrisiko for elektrisk stet (f.eks. i naerheten av store metallmasser).

5- Symbol for stremtilferelslinjen:

1~: enfas vekselstrom
3~:trefas vekselstrom

6- Karosseriets vernegrad.

7- Forsyningslinjens karakteristikker:

-U, :Vekselstrom og maskinens forsyningsstrem (tillatte grenser
+10%):

:Maximal strom som blir absorbert av linjen.

Ay :Faktisk matestram

Prestasjoner for sveisekretsen:

-U, :maksimal tomgangsspenning (apen krets).

-I/U, :strem og normalisert spenning som kommer direkte fra
sveiseren under sveiseprosedyren.

-X :Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan
forsyne tilsvarende strem {samme smyleg. Uttrykt i %, i
henhold til en syklus p&4 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 forbliri standbymodus til dens

temperatur er innenfor tillatte grenser.

-A/V-A/V:Indikerer sveisestremmens reguleringsfelt (minumum
maksimum)i henhold til tilsvarende buespenning.

Serienummer for identifisering av maskinen (nedvendig for teknisk

assistanse, bestilling av reservedeler, sgking efter produktets

opprinning).

10- === Verdifor sikringer med sein aktivering for vern av linjen

11- Symboler som %jelder sikkerhetsnormer med betydning som er

angitt i kapittel 1 “Generell sikkerhet for buesveising”

©
T

©
v

Bemerk: skiltets eksempel som er angitt er indikativ far symbolenes
betydning og numrene; de eksakte verdiene for plasmasystemets
tekniska data star direkte pa maskinens skilt.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- STROMKILDE: se tabelle 1 ﬁTAB'R

- SVEISEBRENNER: se tabelle 2 (TAB.2)
Maskinvekten staritabelle 1 (TAB. 1).

4.BESKRIVELSE AV PLASMAKUTTESYSTEMET
Anlegg for kontroll, regulering og kopling

Versjoner med kontaktaktivering (I, max <50A) (FIG. B)
1 - Omkoplerfor spennin%/sbytte og stopp

- | stillingen 400V (230V) er maskinen klar for funksjonen og
lyssignalen lyser (3). Kontroll- og servicekretsene er forsynt med
strem men der eringen spenning i sveisebrenneren (STAND BY).

- I stillingen O (OFF) er alle funksjoner blokkert; kontrollanleggene er
avaktivert og lysindikatorn er slokket.

2 - Regulering av kuttestreommen

- Gjor at du kan organisere kuttestremmens intensitet i maskinen
som skal brukes i samsvar med applikasjonen (materialets
tykkelse/hastighet).

3 - Lyssignal

- Nardenlyserindikerer den at maskinen er klar for bruk.

4 - Hvis lyssignal: SVEISEBRENNEREN ER FORSYNT MED
SPENNING

- Narden lyserindikerer den at kuttekretsen er aktivert: pilotbuen eller
kuttebuen er "ON".

-Den er normalt slatt ifra (frakoplet kuttekrets) med
sveisebrennerens tast IKKE aktivert (standbymodus).

- Den er slatt fra med sveisebrennerenss tast aktivert i disse
forholdene:

- Under fasene for FORLUFT (1s) og ETTERLUFT (>30s).

- Hvis pilotbuen ikke blir overfart til stykketinnen maks. 2 sekunder.

- Hvis kuttebuen ikke fortsetter da avstandet mellom
sveisebrenneren og stykket er altfor stort, beror dette pa altfor stort
slitiﬁje pa elektroden eller forsert fierning av sveisebrenneren fra
stykket.

- H\)//is et SIKKERHETSSYSTEM er aktivert.

5 - Gullysindikator:TERMISKVERN

- Nar den lyser indikerer den stremkildens overhetning; under denne
fasen ermaskinens funksjon blokkert.

- Tilbakestillingen skjer automatisk (lampen slokker) da
temperaturen erinnenfor tillatte grenser.

6 - Trykkregulator til trykkluft
7 - Manometer

- Bruk handtaket (trekk for frigjering og drei den) for & regulere trykket.
Les onsket verdi (i bar) pa manometeren og trykk for a blokkere
reguleringen.

8 - Sveisebrenner med direktfeste

- Sveisebrennerens tast er det eneste kontrollorganet som styr
kutteoperasjonenes start og stopp.

- Da du sluter trykke péa tasten, avbryts syklusen umiddelbart i alle
faser, men avkjolingsluften forblir forsynt (etterluft).

- Platslige manovrer: for & gi klartegn til & starte syklusen, ma du
holde tasten nedtrykt.

- Elektrisk sikkerhet: tastens funksjon blir blokkert hvis den
isolerende munstykksholderen IKKE er montert pa
sveisebrennerens hode eller hvis dens montering er gal.

9 - Returkabel
10 - Stromforsyningskabel

Versjoner med HF-aktivering (hoy frekvense) (I, max >70A)
STROMKILDE (FIG.C)
1 - Sveisebrenner med direktfeste eller sentralisert

- Sveisebrennerens tast er det eneste kontrollorganet som styr
kutteoperasjonenes start og stopp.

- Da du sluter trykke pa tasten, avbryts syklusen umiddelbart i alle
faser, men avkjglingsluften forblir forsynt (etterluft).

- Plotslige manovrer: for & gi klartegn til & starte syklusen, ma du
holde tasten nedtrykt.

- Elektrisk sikkerhet: tastens funksjon blir blokkert hvis den
isolerende munstykksholderen IKKE er montert pa
sveisebrennerens hode eller hvis dens montering er gal.

2 - Returkabel

3 - Kontrollpanel

4 - Stromforsyningskabel

5 - Riduttore dipressione ariacompressa

KONTROLLPANEL (FIG.D-1)
1 - Interruttore
- I stilling I (ON) er maskinen klar for bruk og lyssignalen er til.
- Kontroll- og servicekretsene erforsgnt med stram men der eringen
spenningisveisebrenneren (STAND BY).
- | stillingen O gOFF) eralle funksj;)ner blokkert; kontrollanleggene er
avaktivert og lysindikatorn er slokket.
2 - Reguleringav kuttestrommen
- Gjor at du kan organisere kuttestremmens intensitet i maskinen som
skal brukes 1 samsvar med applikasjonen (materialets
tykkelse/hastighet).
3 - g#;ﬂ%sindikator: SVEISEBRENNEREN ER FORSYNT MED

- Narden lyser indikerer den at kuttekretsen er aktivert: pilotbuen eller
kuttebuen er "ON".

-Den er normalt slatt fra (kuttekretsen er avaktivert) da
sveisebrennerens tast IKKE er aktivert (standbymodus).

- Den er slatt fra med sveisebrennerenss tast aktivert i disse
forholdene:

- Under fasene for FORLUFT (1s) og ETTERLUFT (>30s).
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- Hvis pilotbuen ikke blir overfert til stykket innen maks. 2 sekunder.

- Hvis kuttebuen ikke fortsetter da avstandet mellom
sveisebrenneren og stykket er altfor stort, beror dette pa altfor stort
S|Ilaﬁ]e péa elektroden eller forsert f]ernlng av sveisebrenneren fra

stykket

- Hvis et SIKKERHETSSYSTEM er aktivert.

4 - Gullysindikator: TERMISKVERN

- Nar den lyser indikerer den stremkildens overhetning; under denne
fasen ermaskinens funksjon blokkert.

- Tilbakestillingen skjer automatisk (lampen slokker) da
temperaturen erinnenfor tillatte grenser.

5 - Gullysindikator: LUFTTRYKKETS SIKKERHETSANLEGG

- Nar den lyser indikerer den at lufttrykket ikke er tilstrekkelig for
sveisebrennerens korrekte funksjon; under denne fasen er
maskinens funksjon blokkert.

- Tilbaketillingen skjer automatisk (lampen slokker) nar trykket er
innenfor tillatte grenser.

6 - Rod lysindikator: DEFEKT SVEISEBRENNER
- Narden lyser indikerer der er feil i sveisebrenneren, en kortslutning
mellom elektroden og? munstykket f.eks. og under ‘denne fasen er
maskinens funksjon blokkert.
- Tilbakestillingen skjer ikke automatisk. For & stille systemet tilbake
il funksjonsmodus (RESET) MA DU felge denne proceduren:
- Still bryteren pa O.
- Fjern " arsaken til feilet. Se stykke "VEDLIKEHOLD AV
SVEISEBRENNEREN".
- Stillbryterenpa"|".
7 - Trykkregulator til trykkluft
8 - Manometer

- Bruk handtaket (trekk for frigjering og drei den) for & regulere trykket.
Les onsket verdi (i bar) pa manometeren og trykk for a blokkere
reguleringen.

KONTROLLPANEL (FIG.D-2)
1 - HovedbryterO-I
- | stilling | (ON) er maskinen klar for bruk, den grenne indikatorn
indikerer strom hvis den lyser (Fig. D-2 ( 2 ) ). Kontroll- og
servicekretsene er forsynt med strem men der er ingen spenning i
sveisebrenneren (STAND BY).
I stilling O (OFF) er alle funksjonene blokkert, kontrollanleggene er
avaktivert og lysindikatorene lyser ikke.
3 - Potensiometer for kuttestrom
- For a bruke den kuttestemsintensitet som maskinen forsyner i
samsvar med applikasjonen (materialets tykkelse/hastighet). Se
TEKNISKA DATA for et korrekt forhold arbeid-pause som skal
brukes i samsvar med valgt stramsverdi (periode = 10 min.).
-1 Tab. 3 angis kuttehastigheten i samsvar med tykkelsen for
materialene aluminium, jern og stal med en strom pa 150A.
4 - Lufttast
Trykk pa denne tasten og luften fortsetter & kommer ut fra
sveisebrennereniomtrent 45 sek.
T¥plsk bruker mandenne:
or & avkjole sveisebrenneren;
- Under trykkreguleringen pa manometeren.

5 - Trykkregulator (plasma trykkluft)
6 - Manometer
- Trykk pa lufttasten og la luften tyte ut fra sveisebrenneren.
- Trykk pa handtaket: trekk oppover for a frigjg/re den og drei den for &
regulere trykket til ansket verdi (5 bar).
- Les onsket verdi (bar) pa manometeren, trykk pa knotten for a
blokkere reguleringen.
7 - SVEISEBRENNEREN ER FORSYNT MED

Gul lysindikator:
STROM

Gul lysindikator som signalerer spenning i sveisebrenneren:
Nar den Iyser indikerer den at kuttekretsen er aktivert: pilotbue eller
kuttebue "O

- Den erslan fra (avaktlvert kuttekrets):

1- med sveisebrennertasten IKKE aktivert (standbymodus).

2- med sveisebrennertasten aktivert, i disse forhold, under fasene
FORLUFT (0,8s) og ETTERLUFT (>45s).

3- hvis pilotbuen ikke overfores til stykket innenfor maks. 2
sekunder.

4- hvis kuttebuen blir avbrudd pa grunn av altfor stort avstand
mellom sveisebrenneren og stykket, altfor stort slitasje pa
elektroden eIIerforsertf{?rnln%ﬂavsvelsebrennerenfrastyk et.

5- Hvis et SIKKERHETSSYSTEM er aktivert

8 - Rod lysindikator: TERMISKVERN

Denrode indikatoren lyser:

dette indikerer overhetning av nen komponenti stramkretsen (trefas

transformator, chopper).” Maskinens funksjon blir blokkert og

tllbakestllllngensk]erautomatls
- Red lyssignalering: FEILINETTSPENNING

Den rade indikatoren lyser:

Indikerer over- eller underspenning i inngangsstremmen.

Maskinens funksjon blir blokkert og tilbakestillingen skjer

automatisk.

9 - Gullyssignalering: FAS MANGLER
Den gule indikatoren lyser:
Maskinens funksjon blir blokkert og tilbakestillingen skjer

automatisk .
SIKKERHETSANLEGG TIL

10 - Gul och red
LUFTTRYKKET
GUL indikator med R@D indikator for generell alarm (Fig.D-2(8)).
Nar den lyser, betyr det at lufttrykket ikke er tilstrekkelig for
sveisebrennerens korrekte funksjon.
Under denne fasen forblir maskinens funksjon blokkert og

lyssignalator:

tilbakestillingen skjer automatisk.
5.INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTFGR ALLE OPERASJONENE FOR
INSTALLASJON OG ELEKTRISKE KOPLINGER MED
PLASMASYSTEMET SLATT FRA OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTFORES KUN AV PERSONAL
MED ERFARING OG KVALIFIKASJONER.

UTSTYR(Fig.E
Pakk ut masklnen utfer monteringen av delene som fiernets fra
emballasjen.

Monteringen av jordeledningsklemmens returkabel (Fig. F)

MASKINENS LOFTEMODUS

Maskinens loft ma bli utfert i samsvar med reglene som er indikert i Fig.

E IDleue delder bade ved den forste installasjon og under maskinens
ele leveti

MASKINENS PLASSERING

Identifiser maskinens installasjonsplass slik at der ikke er hinder i hayde
med avkjglingsluftens inng an? og utgang; forsikre deg samtidig om at
stov, damp eller fukt ikke blirinfart

La det vaere mindst 250 mm rundt maskinen.

A BEMERK! Plasser maskinen pa en flatt overflate somer egnet
till vekten for a unnga velting eller farlige bevegelser.

KOPLINGTIL NETTET

For du utfer noen elektrisk kopling, skal du kontrollere at alle data pa

skiltet p& strgmkilden tilsvarer spenningen og nettfrekvensen som er

tllgjenﬂellg painstallasjonsplassen.

Stremkilden ma koples kun til et forsyningssystem med ngytral
Prdelednlng

- For a 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 stramkilden i systemets grensesnittspunkter som har en
impedanse under Zmax=0.2 ohm.

Kontakt og uttak

Kople en normal kontakt til stremkilden (3P +T) med en egnet kapasitet
og bruk ett nettuttak som er utstyrt med sikringer eller en automatisk
bryter; den tilsvarende jordeledningsterminalen ska jordeledningen
(gulgrenn) koples til nettspenningen. Tabellen 1 (TAB.1) innholder
anbefalte verdier i ampere for de trege sikringene som man velger i
samsvar til den maksimums nominalspenning som kilden kan forsyne og
matespenningen nominalverdi.

Spenningsbytte (versjon med |, max <50A)

For maskiner med to nettspennmgsverdler ma du installere
blokkeringsskruer pa omkopleren i stillingen som tilsvarer
linjespenningen som er tilgjengelig (FIG. H).

Spenningsbytte (versjon med |, max >70A)

For spennln?sbytte ma brukeren & adgang inni stremkilden ved a fierne
panelet og forberede kabelfestet for spenningsbytte slik at der er en
tilsvarighet mellom koplingen som er indikert pa skiltet og den
tilgjengelige nettspenningen (Fig. ).

Monter tilbake panelet ordentlig ved & bruke tilsvarende skruer.
Advarsel!

Stremkilden blir stillt inn i fabrikken til en spenning som er hoyere enn det
tilgjengelige verdiet, f.eks:

U, 400V < Spenning som blir stillt inn i fabrikken.

AADVARSELI Hvis du ikke folger reglene ovenfor kan
sikkerhetssystemet ikke brukes (klasse 1) med etterfelgende
alvorlige risker for personer (f.eks. elektrisk stot) og materielle
skader (f.eks. brann).

SVEISEKRETSENS KOPLING

A ADVARSEL! FOR DU UTFQR FOLGENDE KOPLINGER, SKAL
DU FORSIKRE DEG OM AT STR@MKILDEN ER SLATT FRA OG
FRAKOPLET FRANETTET.

Tabelle 1 (TAB. 1)an |rverd|enesomeranbefaltforreturkabelen (in
mm2) i stremmen som blir forsynt av
maskinen.

Kopling avtr{kkluﬂen(FlG L).
- Bruk en trykkluftslinje med et trykk og en kapasitet som er indikert i
tabelle 2 (TAB. 2)i modellene som innholder den.
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VIKTIG!

Overskrid ikke maksimumstrykket 8 bar. Luft som innholder store
mengder fukt eller olje kan fore til et altfor stort slitasje pa delene eller til
skader pa sveiseren. Hvis du har tvivl om trykkluftens kvalitet, anbefaler
vi deg a bruke en luftterker som skal installeres ved inngangsfilteret.
Bruk en slang for a kople trykkluftslinjen till maskinen og? bruk en av
koplingene som medfelger og som skal monteres pa luftfiltret ved
inngangen bak pa maskinen.

Kopling av sveisestremmens returkabel.

Kople sveiserens returkabel til stykket som skal sveises eller til

metallbordeti samsvar med fglgende forholdsregler:

- Kontroller at det er en god elektrisk kontakt hvis platene kuttes med
isoleringsmidler, oksideres, etc. A

- Utfer jordeledningens kopling sa naere kuttesonen som mulig.

- Bruket av metallstrukturer som ikke tilhgrer stykket som bearbeides,
som kuttestremmens returledning, kan veere farlig for sikkerheten og

i utilstrekkelif;e resultater i kuttingen.
- Utferikke koplingen av jordeledningen til stykket som skal fjernes.

Kopling av sveisebrenneren for plasmakutt (FIG. B, C) (hvis
installert).

Sett inn terminalen pa sveisebrennerens i den sentraliserte kontakten
som sitter pa maskinens frontpanel og la polariseringsngkkelen
sammenfalle med den. Stram festeringen helt til slutt for a garantere
luftpassasjen olg strem uten tap.

Cléw_ﬁ%r} modeller blir sveiseren forsynt med kopling til stremkilden.

Far du bruker sveiseren, skal du kontrollere at delene er korrekt montert
ved a inspisere brennerhodet som er indikert i kapittel
“SVEISEBRENNERENS VEDLIKEHOLD".

A ADVARSEL!

SIKKERHETSANLEGGTIL PLASMAKUTTESYSTEMET.

Kun sveisemodeller som er utstyrt med anlegget og gjeldende

kombinasjon med stremkilden som er vist i TAB. 2 garanterer at

sikkerhetsanleggene som fabrikanten har installert hvil fungere
korrekt (blokkeringssystem).

- BRUK IKKE sveisebrenneren og tilsvarende bruksdeler med
annen stromforsyning.

- PROV IKKE A KOPLE sveisebrenner som er fabrisert for anre
kutte- eller sveiseprosedyrer som ikke er beskrevet i denne
handboka.

Hvis du ikke falger disse reglene, kan alvorlige farer oppsta for
brukerens fysiske sikkerhet og apparatet kan bli adelagt.

- Trykk pa lufttasten og slipp ut luften fra sveiseren.

Trekk handtaket oppover for a frigjgre den og drei den for a regulere

trykket til verdiet som er indikert pa SVEISERENS TEKNISKE DATA.

- Les onsket verdi (bar) p& manometeren og trykk pa kontrollen for &

blokkere reguleringen.

La luftfledet slutfores spontant for a lette fierningen av eventuell

kondensisveiseren.

Viktig:

- Kontaktsveising (med sveiserens nippel i kontakt med stykket som

skal kuttes): man bruker maks. strem pa 40-50 A (hayere stremverdier

ferer til en umiddelbar @deleggelse av nippelen-elektroden-

nippelholderen). . .

Avstandskutt (med distansering som er montert pa sveiseren FIG. M):
jelder for stram aver 35A;

- Forlengt elektrod og nippel: kan brukes hvis modellen tillater det.

Sveising (FIG. N).
- Still nippelen helt nzere sveisebrenneren pa stykket gcirka 2 mm), trykk
p% ?geisebrennerens tast; etter omtrent 1 sekund (forluft), oppnar du
ilotbuen.
vis avstandet egner seg til pilotbuen overfers den umiddelbart til
stykket og buen dannes. . .
- BeveP sveisebrenneren pa stykkets overflate langs en idealisk
kuttelinje med en regelmessig bevegelse.
Tilpasse hastigheten i samsvar med tykkelsen og valgt strem og
kontroller at buen som kommer ut fra stykkets undre overflate har en
skraning pa 5-10° vertikalt i retningen som er motsatt materetningen.
Et altfor stort avstand mellom sveiseren og stykket eller hvis materialet
ikke ertilstedef(slutt) blir buen umiddelbart stoppet.
?uens bryter (for sveising eller pilotbuen) oppnas alltid da du slipper
asten.

Boring (FIG.O)

Hvis du skal utfgre denne odpera.sjonen.eller utfore oppstart mitt i stykket,
Skratl'l?ultaktwere den med sveiseren i skraning ot progressivt stille den
vertikalt.

- Denne prosedyren gjer att du unngar at buen atergar eller partikler
gdelegger nippelen og minker dens unksﬂon.

- Boring av stykker med en tykkelse opp til 25% kan utfgres direkt hvis
sveiserentillater det.

7.VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! F@R DU GAR FREM MED
VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
SVEISEBRENNEREN ER SLATT FRA OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

6. PLASMAKUTTING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN
Plasmabuen og appliseringsprinsipp i sveisingen.

Plasma er en gass som varmes opp til meget hgye temepraturer og
joniseres for a bli elektrisk stremferende. Denne sveisingen bruker
plasma for & overfare den elekriske buen il metallst%kket som smelter av
varmen og separeres. Sveisebrenneren bruker trykkluft som kommer fra
en forsyning bade for plasmagass og for avkjelings- og vernegass.
HF-akfivering

E(?Anne typen av aktivering er brukt typisk pa modeller med strem aver

S?:'klusens start er avgjort av en bue med haP frekvense/hgy spenning
"HF") som gjer at man kan aktivere en pilotbue mellom ‘elektroden
polaritet -) og sveiserens nippel (polaritet +). Da du stiller
sveisebrenneren naere stykket som skal sveises og kopler den til polen
(+) pa stremkilden, blir pilotouen overfgrt og danner en plasmabue
mellom elektroden (t;) og stykket (sveisebue). Pilotbuen og HF blir
utelukket nar plasmabuen dannes mellom elektroden og stykket.
Tiden for & beholde pilotbuen som er innstilt i fabrikken er 2 sek. Hvis
overfarelsen ikke blir utfert innenfor denne tiden, blir syklusen
automatisk blokkert unntatt avkjelingsluften.
For & starte syklusen igjen, skal du slippe sveisebrennerens tast og siden
tr{(kke padenigjen.
Aktivering med kortslutning
Denne typen av aktivering er brukt pa modeller med strem under 50A.
Syklusens oppstart beror p4 elektrodens rgrelse i sveisebrennerens
nippel som gar att pilotbuen kan aktiveres mellom elektroden (polaritet -)
0? nippelen (polaritet +).
Still sveisebrenneren naere stykket som skal sveises og kople den til
polariteten (+) pa stremkilden og pilotbuen blir overfart og danner en
Blasmabue mellom elektroden (-) og stykket (sveisebue).

ilitli)uen blir utelukket da plasmabuen blir stabil mellom elektroden og
stykket.
Tiden for & beholde pilotbuen er innstillt i fabriken pa 2 sek.; hvis
overfaringen ikke er blitt utfert innenfor denne tid, blir syklusen
automatisk blokkert unntatt avkjalingsluften. .
For & begynne en ny syklus mé& du slippe sveiserens tast og siden trykke
padenigjen.

Preliminzere operasjoner.

For du begé/nner sveisingen, skal du kontrollere at delene er korrekt
montert ved & inspektere sveiserens hode som er indikert i stykket
“SVEISERENS VEDLIKEHOLD".

- Kople pa stremmen og still in sveisestremmen ﬁFIG. B, C) i samsvar
med tykkelsen og type av metallmaterial du skal sveise. | TAB. 3 star
hastigheten i samsvar med tykkelsen for aluminium, jern og stal.
Trykk og slipp siden sveiserens tast for & gi opphov til luftfledet (=30
sekunders etterluft).

Under denne fasen skal du regulere lufttrykket til ensket verdi i “bar” i
samsvar med brukt sveisebrenner er indikert p4 manometeren (TAB.

ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLFGRES
AV OPERATQREN.

SVEISEBRENNER (FIG. P)

Regelmessig, i samsvar med bruket og eventuelle kuttedefekter, skal du

kontrollere slitasjen pa delene av sveiseren som plasmabuen gjelder.

1- Distansring.

Skift den ut hvis den er deformert eller dekt av rester slik at det ikke er
mulig & holde sveiseren korrekt (avstand og vinkelrett).

2- Nippelholder.

Lgsne den manuelt fra sveiserens hode. Utfar rengjgringen naye og
skift den ut hvis den er skadd (forbrenninger, deformeringer eller
sprekk). Kontroller at den gvre metallsekiorn er hel (sveiserens
sikkerhetsaktivator).

3- Nippel. e i .
Kontroller slitasjen p& plasmabuens passasjehull og overflatene inne
og utenpé. Hvis hullet er altfor stort i forhold til dens opprinnelige
diameter eller hvis den er deformert, skal du skifte nippelen ut. Hvis
overflatene er meget oksidert, skal du rengjere dem med fint
sandpapir.

4- Luftfordelningsring.

Kontroller at der ikke er forbrenninger eller sprekk eller at lufthullene er
blokkert. Hvis den er skadd skal den skiftes ut umiddelbart.

5- Elektrod.

Skift elektroden ut nar kraterens dybde pa overflaten er omtrent 1,5
mm (FIG. Q, Q1).

6- Sveisens karosseri, handtak og kabel.

Normalt trenger disse delene inget vedlikehold, unntatt en

regelmessig inspeksjon og en ordentlig rengjering som skal fremferes

uten a bruke opplesningsmidler av noen type. Hvis du oppdager

skader pa isoleringen som brudd, sprekk eller forbrennelser eller hvis

de elektriske ledningene er Igsnet, kan sveiseren ikke brukes lenger,

da sikkerhetskravene ikke er respektert.

| dette fallet kan reparasjonen {;pesielt vedlikehold) ikke utferes pa

plass uten ma utfares pa et autorisert servicesenter som kan utfgre

spesialtester etter reparasjonen.

For & forsikre deg om at sveiser og kabelen fungerer korrekt, skal du

falge noen forholdsregler:

- Laikke sveiseren ogkabelen komme bort i varme eller hete deler.

- Utsett ikke kabeln for altfor stor trekkekraft.

- Forsikre deg om at kabelen ikke gar ever skjerpe kanter eller
slipende overflater.

- ISam{ljle kabelen i sirkler hvis dens lengde overskrider ngdvendig
engde.

- La in?et kare over kabelen og still deg ikke pa den.

Advarsel. . )

- Fer du utfgrer noet pa sveiseren skal du la den kjgles av under hele
tiden for “ettergass”

- Kun i spesialfall anbefaler vi deg 4 skifte ut elektroden og nippelen pa
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samme gang.
Felg monteringsorden for sveiserens deler (omvendt ved
demontering).
- Varn@{e med at fordelerringen blir monterti korrekt retnin%.

Monter tilbake nippelholderen ved a drene den manuelt helttil slutt.
Du ma aldri montere nippelholderen uten & ha montert elektroden,
fordelerringen og nippelen farst.
Unnga a la pilotbuen veere pa i luften for & ikke gke elektrodens,
fordelerens og nippelens slitasje.
Stram ikke elektroden altfor mye, ellers kan sveiseren bli skadd.
Kontrollproceduren ma fremferes korrekt og i rett tid pa sveiserens
forbruknin%sdeler da dette er meget viklig for sikkerheten och
systemets funksjon. . )

vis du oppdager skader Pé isoleringen som brudd, sgrekk eller
elektriske ledninger som Igsnet, ma sveiseren ikke brukes da
sikkerhetsforholdene ikke er oppfylt. | dette fallet skal reparasjonen
(ekstra vedlikehold) utfgres av et autorisert reparasjonssenter som
kan utfere spesialtester etter reparasjonen.

Trlgkkluftsfilter(FlG. L)

- Filteret er utstyrt med en automatisk kondenstemming hver gang du
kopler fra trykkluften fra linjen. X .

- Kontroller filteret regelmessig. Hvis du oppdager tegn pa vann i

glasset, kan du utfere en manual temming ved & trykke

temmingsledningen oppover.

Huvis filterpatronen er meget skiten ma den skiftes ut for @ unnga altfor

store tap.

EKSTRAVEDLIKEHOLDSARBEID

ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA KUN
FULLFORES AV KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER |
DET ELEKTRISKE OG MEKANISKE FELTET.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R
ARBEID INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET
STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning,
kan fore til alvorli?e stremstot og/eller skader som folge av direkte
berering av streamferende 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 a blase det lett vekk med ter trykkluft (maks. 10 bar).
Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjor
disse nopye med en meget myk barste eller egnet rengjeringsmiddel.
P& samme gang skal du kontrollere at de elekiriske koplingene er riktig
og atkablenes 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 il slutt.

Unnga absolutt & utfere sveiseoperasjoner med apen sveiser.

8.FEILS@KING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, B&R

DU SELV FORETA FOLGENDE KONTROLL F@R DU SENDER BUD

PA SERVICE ELLER BER OMASSISTANSE:

- Kontroller at den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at
maskinen er enten over- eller underopphetet pa grunn av for hey eller
forlav spenning eller at det har oppstatt en kortslutning.

- Forsikre deg om at du har respektert forholdet for nominal
intermittanse; hvis termostatvernet blir aktivert ska du vente pa en
Eaturlki? avkjeling av maskinen og kontrollere at flekten fungerer

orreki.

- Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hayt eller lavt, forblir
sveisebrenneren blokkert.

- Atdetikke har oppstatt en kortslutning i uttaket p4 maskinen. Om dette
skulle vaere ma man ferst og fremst fierne denne.

- Koplingene til kretsen ma utferes korrekt, spesielt
jordeledningsklemmen mé& koples til stykket uten & bruke
isoleringsmaterialer (f.eks. farger).

VANLIGE SVEISEDEFEKTER
Under sveisingen kan noen defekter oppsta som normalt ikke beror pa
anleggets funksjon uten andre aspekter som:
a-Utilstrekkelig penetrasjon eller altfor stor skrapproduktsjon:
- Altfor hgy sveisehastighet.
- Sveiseren erialtfor storskréninﬁ.
- Stykkets tykkelse er altfor stor eller sveisestrammen er altfor lav.
- Trykkluftens trykk-kapasitet er ikke egnet.
- Elektroden og sveiserens nippel er slitne.
- Ikke egnet nippelholder.
b-Ingen overfarelse av sveisebuen:
- Sliten elektrod.
- Darlig kontaktiklemmen pareturkabelen.
c-Avbruddisveisebuen:
- Altfor lavt sveisetrykk.
- Altfor stort avstand mellom sveiseren-stykket.
- Sliten elektrod.
- Etverner inngriﬁet
d-Kuttiskraning (ikke vinkelrett):
- Sveiserensstillingergal. .
- Usimmetrisk slitasje pa& nippelens hull og/eller galt utfart 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 hey hastighet med retur av partikler pa brennerens deler.

(S)
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 vél insatt i hur systemen for
plasmaskarning ska anvindas pé ett sékert sétt, vidare maste han
vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning och
tillhérande tekniker, de respektive skyddsatgarderna och
nodfallsprocedurerna.

(Vi hanvisar aven till "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS
62081”: INSTALLATION OCH _ANVANDNING AV APPARATER FOR
BAGSVETSNING OCHTILLHORANDETEKNIKER).

N

- Undvik direktkontakt med skérkretsen; spanningen pa tomgéang
fran sy or pl kérning 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.

- Stdng av systemet for plasmaskarning och koppla fran den fran
elnatetinnan du byter ut férslitningsdetaljer pa skarbréannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande
normer och sédkerhetslagstiftning.

- Systemet for pl kérning far t anslutas till ett

matningssystem med en neutral ledning ansluten till jord.

Foérsékra er om att nétuttaget dr korrekt anslutet till jord.

Anvand inte systemet for plasmaskérning i fuktig eller vat miljo

elleriregn.

- Anvédnd inte kablar som har dalig isolering eller losa
anslutningar.

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller
har innehallit brandfarliga &mnen i vatske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga

I6sningsmedel eller i ndrheten av sadana amnen.

Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avlagsna alla brandfarliga @&mnen (t.ex. trd, papper, trasor, m.m.)

fran arbetsomradet.

Forsédkra er om att ventilationen &r tillfredsstéllande eller anvand

er av nagot hjalpmedel fér utsugning av roken som

plasmaskérningsarbetet producerar; det dr nédvéandigt med en

systematisk kontroll fér att bedéma grénserna fér exponeringen

for rok fran skéararbetet, beroende pa rokens sammansattning

och koncentration samt exponeringens langd.

DO L

- Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i forhallande till
plasmabrédnnarens skdrmunstycke, stycket som bearbetas och
eventuella jordade metalldelar som befinner sig i nérheten
(atkomliga).

Detta kan i normala fall uppnads genom att man bar
skyddshandskar, skor, skydd for huvudet och skyddsklader som
ar avsedda for dndamalet samt genom anvidndningen av
isolerande plattformar eller mattor.

Skydda alltid 6gonen med for detta avsedda UV-glas monterade
pamask eller hjalm.

Anvand for detta avsedda ej brédnnbara skyddsklader och
handskar, och undvik att utsdtta huden for ultraviolett och
infrardd stralning fran bagen; dven andra personer som befinner
sig i narheten av bagen maste skyddas med hjalp av icke
reflekterande skidrmar eller draperier.

Bullerniva: Det kan hénda att vid speciellt intensiva skararbeten
den dagliga bullerexponeringen (LEPd) som uppstar &r lika med
eller dver 85db(A). Det &r i dessa fall obligatoriskt att anvidnda
lampliga personliga skyddsutrustningar.
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- De elektromagnetiska fdalt som uppkommer vid
pl kérningsprec kan ge upphov till stérningar i
elektriska och elektroniska apparaters funktion.

Personer som bér elektriska eller elektroniska livsuppehallande
apparater (t.ex. pacemaker, respirator, etc.) maste tala med en
lakare innan de uppehaller sig i narheten av de omraden déar
denna plasmaskérare anvénds.

De personer som bér elektriska eller elektroniska
livsuppehallande apparater bér inte anvinda detta system fér
plasmaskérning.

- Detta system for plasmaskéarning motsvarar kraven i tekniska
normer fér produkter avsedda enbart fér industriellt och
professionelltbruk.

Vi garanterar inte for dess oOverensstammelse med
elektromagnetisk kompatibiliteti hemmiljé.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

PLASMASKARNINGENS ARBETSSKEDEN:

- imiljo med 6kad risk for elektrisk stot;

- iangrdnsande utrymmen;

- indrvaro av brandfarligt eller explosivt material;

MASTE foérst bedomas av en ”"Ansvarig expert” och alltid
utforas i narvaro av andra personer som ar skolade for ett
eventuelltingrepp i en nédsituation.

De tekniska skyddsanordningar som beskrivsi5.10; A.7; A.9.i
”'II‘IEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081” MASTE
tillampas.

Det MASTE vara forbjudet att utféra skérarbeten medan
operatdren haller i strémkallan (t.ex. med hjélp avremmar).

Det MASTE vara férbjudet att utfora skdrarbeten med
operatoren upplyft fran marken, forutom vid en eventuell
anvandning av en sdkerhetsplattform. . N
VIKTIGT! SAKERHETSANORDNINGAR PA SYSTEMET FOR
PLASMASKARNING.

Endast genom anvéndandet av den avsedda modellen pa
skédrbriannaren och med avsedd sammankoppling med
stromkallan enligt anvisningarna i kapitlet “TEKNISKA DATA”
kan sidkerhetsanordningarna som tillverkaren har férsett
systemet med fungera korrekt (sparrsystem).

ANVAND INTE skéarbrannare och tillhérande
forslitningsdetaljer med olika ursprung.

FORSOKINTE ATT KOPPLA bréannare som ar 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.

A 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 anvénda systemet for
plasmaskarning fér nagot annat an vad den ar avsedd for.

- Maskinen far inte nytas upp om man inte i férhand har kopplat
fran alla ledningar/rér som fungerar till sammankoppling eller
forsorjning.

Den enda lyftmetoden som far lov att tillampas &r den som
beskrivsiavsnittet "INSTALLATION" i denna manual.

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

System for plasmaskarning med tryckluft, vagnforsedd, trefas,
ventilerad. Gor det méjligt att utféra snabba skarningar utan deformation
pa stal, rostfritt stal, galvaniserat stal, aluminium, koppar, méssing, etc.
Skarkretsen aktiveras med en pilotbage, av vilken tandningen kan géras
med en kortslutning mellan elektrod och munstycke (versioner med |,
max <50A) eller av en hdgfrekvensurladdning (HF) (versioner med |, max
>70A).

Méjlighet till anvandning av férldngda munstycken.

HUVUDEGENSKAPER

- Justering av skérstrom.

- Kontrollanordning fér spanning i skérbrénnare.

- Kontrollanordning fér lufttryck, kortslutning av skérbrénnare (géller
endast versioner med |, max >70A).

Termoskydd.

Visning av luftrycket.

Nedkylningskommando fér skarbrannare (géller endast versionen

chopper).

Lagring pa det inre minnet E* PROM av de 10 senaste intraffade

larmsignalerna (géller endast versionen chopper).

- Overspénning, underspénning, fasavbrott (géller endast versionen
chopper).

STANDARDTILLBEHOR
- Brénnare for plasmaskérning.
- Setmed kopplingar fér anslutning till tryckluftssystem.

TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BESTALLNING:

- Setmedreservelektroder och -munstycken.

- Setmed forldngda elektroder och munstycken (dér det férutses).
- Enhetférrundskérning.

3.TEKNISKA DATA
INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen géllande anvéndningen av systemet for
lasmaskarning och dess prestationer finns sammanfaftad pa en
informationsskylt med féljande beFtydeIse:
ig.
1- EUROPEISK referensnorm géllande sékerhet och konstruktion av
maskiner fér bagsvetsning och plasmaskérning.
2- Symbol for maskinens inre struktur.
3- Symbol for processen for plasmaskarning som férutses.
4- Symbolen S: indikerar att skérarbeten kan utféras i miljo med 6kad
risk for elektrisk stot (t. ex.inédrheten av stora metalimassor).
5- Symbol for matningslinjen:
1~: enfas véaxelspanning;
3~: trefas vaxelspanning.
6- Hodljets skyddsgrad.
7- Matningslinjens egenskaper:
-U, :Véxelspanning och frekvens fér matning av maskinen
(tilldtna granser £10%):
-l :maximal strdm som absorberas av linjen.
lgge :Reellmatningsstrém

8- Skarkretsens prestationer:

-U, :Maximal spanningstopp pa tomgang (6ppen skarkrets).

-I/U, :Motsvarande normaliserad strém och spanning som kan
foérdelas av maskinen under skarningen.

-X :Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken

maskinen kan férdela den motsvarande strémmen ﬁsamma
kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel pa 10
minuters (t.ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och
sévidare).
Om utnyttjiningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till
40°C omgivande temperatur) 6verskrids kommer det
termiska skyddet att ingripa ( maskinen kommer att vara i
stand-by tills dess temperatur liggerinom grénserna).

-A/NV-ANV: Indikerar skalan fér installning av skérstrémmen
(minimum- maximum) och motsvarande bagspanning.

9- Serienummer fér identifiering av maskinen (oumbérlig vid teknisk
service, bestéllning av reservdelar, sékning efter produktens
ursprung).

10--===:Varde for de férdréjda sakringar som ska anvéndas for att
skydda linjen.

11-Symboler som hanvisar till sakerhetsnormer vars betydelse
forklaras i kapitel 1 “Allménna sé&kerhetsanvisningar for
plasmaskarning”.

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns hér ar symbolerna och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for tekniska data pa ert
system for plasmaskérning maste avlasas direkt pa den skylt som finns
pa sjélva maskinen.

ANDRATEKNISKA DATA:

- STROMKALLA :setabell 1(TAB.1)

- BRANNARE :setabell 2 (TAB.2)
Maskinens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1).

4.BESKRIVNING AV SYSTEMET FOR PLASMASKARNING
Anordningarférstyrning,justeringochanslutnin(g
Versioner med kontakttandning (12 max £50A) (FIG. B)
1 -Omkopplareférspéinningséndringochstorp
- | laget 400V (230V) ar maskinen klar for idrifttagning och
kontrollampan &r tdnd (3). Styr- och hjélpkretsarna ar
SB%énningsmatade, men ingen spanning nar skarbrannaren (STAND

- |1aget 0 (AV) kan ingen funktion aktiveras: kontrollanordningarna &r
deaktiverade och kontrollampan &r slackt.
2 - Justering av skdrstrommen
- Gor det mojligt att anpassa stromtatheten som férdelas av
maskinen i enlighet med tilldmpningen (materialets
tjocklek/hastighet).
3 - Kontrollampa
- Narden artand anger den att maskinen ar klar for att sattas i drift.
4 - Vitkontrollampa: SPANNINGSMATAD SKARBRANNARE
- Né&r den &r tdnd anger den att skérkretsen &r aktiverad: Pilotbage
eller Skarbage "PA".
- Den &rinormala fall slackt (deaktiverad skarkrets) nér knappen pa
skérbrannaren INTE &r nedtryckt (Standby-lage).
- | féljande situationer &r den slackt fast knappen pa skérbréannaren
halls nedtryckt:
- Under luftens FORSKEDE (1s) och EFTERSKEDE (>30s).
- On‘;n pil’otbégen inte 6verfors till arbetsstycket inom maxtiden pa 2
sekunder.
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- Om skarbagen avbryts pga. for stort avstand mellan skarbrannare

och arbetsstycke, for utsliten elektrod eller att skarbrannaren har

avlagsnats fran arbetsstycket.

Vid utlosning av ett SAKERHETSSYSTEM.

Gul kontrollampa:TERMOBRYTARE

- Nar den &r tdnd anger den att stromkaéllan har éverhettats, och i
detta tillstand &r maskinens funktion sparrad.

- Aterstallningen sker automatiskt (och lampan slacks) nar
temperaturen har sjunkit och liggerinom den tillatna gransen.

- Tryckregulator for lufttryck

Manometer

- Vrid pa ratten (dra ut for att deblockera den och vrid) for att reglera

trycket, kontrollera att det begarda vardet (bar) kan avldsas pa

manometern och tryck in ratten sa att regleringen spérras.

Skarbrannare med direktkoppling

Knappen pa skérbrénnaren &r den enda styrkomponenten som kan

anvandas for att starta och stoppa arbetsskedet vid skarning.

Nér man slutar att halla knappen nedtryckt avbryts driftcykeln

omedelbart under utférandet av vilket arbetsskede som helst,

férutom under skedet fér bibehalining av kylluften (luftens

efterskede).

- Oavsiktliga mandvreringar: For att klarsignalen for start av driftcykel

ﬁgall ges, maste knappen hallas nedtryckt under minst en bestamd
id.

Elektrisk sdkerhet: Kngrp ens funktion &r spérrad om det isolerande

munstycksfastet IN har monterats pa skarbrédnnarens
karhuvud, eller om det monterats felaktigt.

9 - Aterledarkabel

10 - Nétkabel

o
'

~No
'

(-]
'

Versioner med HF-tdndning (hégfrekvens) (I, max >70A)
STROMKALLA (FIG.C)
1 - Skédrbréannare med direktkoppling eller centralkoppling

- Knappen pé skarbrannaren ar den enda styrkomponenten som kan
anvandas for att starta och stoppa arbetsskedet vid skérning.

- Nar man slutar att halla knappen nedtryckt avbryts driftcykeln
omedelbart under utférandet av vilket arbetsskede som helst,
férutom under skedet for bibehalining av kylluften (luftens
efterskede).

- Oavsiktliga mandvreringar: For att klarsignalen for start av driftcykel
?léall ges, maste knappen hallas nedtryckt under minst en bestamd
id.

- Elektrisk sékerhet: Knglp ens funktion &r sparrad om det isolerande
munstycksfastet IN har monterats pa skarbrannarens
skarhuvud, eller om det monterats felaktigt.

2 - Aterledarkabel

3 - Manéverpanel

4 - Natkabel

5 - Tryckregulator for lufttryck

MANOVERPANEL (FIG.D-1)
1 - Sréombrytare
-1 Ié%etl PA) ar maskinen klar for idrifttagning och kontrollampan ar
tand.
- Styr- och hjélpkretsarna ar spdnningsmatade, men ingen spanning
ndr skarbrannaren (STAND BY).
- |1aget 0 (AV) kan ingen funktion aktiveras: kontrollanordningarna &r
deaktiverade och kontrollampan ar slackt.
2 - Justering av skdrstrommen
Gor det mojligt att anpassa stromtitheten som férdelas av
maskinen i enlighet med tillampningen (materialets

tjocklek/hastighet). . N
3 - Vitkontrollampa: SPANNINGSMATAD SKARBRANNARE

- Nar den &r téand inger den att skarkretsen &r aktiverad: Pilotbage
eller Skarbage "PA".

- Den &rinormala fall slackt (deaktiverad skarkrets) nar knappen pa
skarbrannaren INTE ar nedtryckt (Standby-lage).

- | féljande situationer &r den slackt fast knappen pa skérbrénnaren
halls nedtryckt: .

- Under luftens FORSKEDE (1s) och EFTERSKEDE (>30s).

- Om pilotbagen inte 6verfors till arbetsstycket inom maxtiden pa 2
sekunder.

- Om skérbagen avbryts p?a. for stort avstand mellan skarbréannare
och arbetsstycke, for utsliten elektrod eller att skarbrannaren har
avlagsnats fran arbetsstycket.

- Vid utlésning av ett SAKERHETSSYSTEM.

4 - Gulkontrollampa:TERMOBRYTARE

- Nar den ar tdnd anger den att stromkallan har 6verhettats, och i
detta tillstdnd &r maskinens funktion sparrad.

- Aterstallningen sker automatiskt (och lampan slacks) nar
temperaturen har sjunkit och liggerinom dentillatna gransen.

5 - Gul kontrollampa: SAKERHETSANORDNINGAR FOR
LUFTTRYCKET

- N&r den ar tdnd anger den att lufttrycket &ar for lagt for att
skarbrannaren ska fungera korrekt, och i detta tillstand &r
maskinens funktion spérrad.

- Aterstéliningen sker automatiskt (och lampan slécks) nér trycket har
aterstéllts och liggerinom den tillatna gransen.

6 - Rod kontrollampa: FEL PA SKARBRANNAREN

- Nérden arténd anger den att ett fel intraffat pa skarbrannaren, vilket
i vanliga fall &r kortslutning mellan elektrod och munstycke. | detta
tillstdnd &r maskinens funktion sparrad.

Aterstéllningen skey inte automatiskt. For att systemet ska aterga till
normal funktion (ATERSTALLNING) ar det NODVANDIGT att
féljande forfarande gors:

- Sattbrytarenilage O.

- Atgarda det intraffade felet, se punkt "UNDERHALL PA
SKARBRANNAREN".
- Sattbrytarenilage"1".
7 - Tryckregulator fér lufttryck
8 - Manometer
- Vrid pa ratten (dra ut for att deblockera den och vrid) for att reglera
trycket, kontrollera att det begéarda vardet (bar) kan avldsas pa
manometern och tryck in ratten sa att regleringen spérras.

MANOVERPANEL (FIG.D-2)
1 - Huvudstrombrytare O -1
- | laget | (PA) &r maskinen klar for idrifttagning och den gréna
kontrollampan for tillslagen néatspéanning ar tand (Fig.D-2(2)).
Styr- och hjalpkretsarna ar sg)énningsmatade, men ingen spanning
ndr skarbrannaren (STAND BY).
- I1aget 0 (AV) kan ingen funktion aktiveras: kontrollanordningarna ar
deaktiverade och kontrollamporna ar sléckta.

3 - Potentiometer fér skdrstrom
- Gér det mojligt att anpassa strémtitheten som fordelas av
maskinen | enlighet med tillampningen (materialets
tjocklek/hastighet). Hanvisa till TEKNISKA DATA fér det korrekta
intervallet mellan arbete och paus att tilldmpa i enlighet med den
valda strémmen (period = 10 min.).
- I Tab.3 anges skarhasti%heten i enlighet med tjockleken fér material
ialuminium, jarn och stal med en strom pa 150A.
4 - Knapp for luft
- Vid nedtryckning av den hér knappen fortsétter luften att stromma ut
urskarbrannarenicirka 45 sek.
Tillimpas i vanliga fall for att:
-kylaned skarbrannaren
- nartrycket justeras fran manometern.
5 - Tryckregulator (fér plasma lufttryck)
6 - Manometer
- Tryck pa knappen for luft for att lata luften strémma fran
skérbrannaren.
- Vrid pa ratten: dra férst ut for att deblockera den och vrid sedan foér
attreglera trycket till det begérda vérdet (5 bar),
- Kontrollera att det begérda vérdet (bar) kan avlasas pa manometern
och tryckin ratten sa att regleringen spérras .
7 - Gulkontrollampa: SPANNINGSMATAD SKARBRANNARE
Gul kontrollampa f6r spanning i skarbrannare.
- Nér den ar téand Tger den att skérkretsen &r aktiverad: Pilotbage
eller Skarbage "PA".
- Den arslackt (deaktiverad skéarkrets):
1-|n__é'\r ;mappen pa skarbrannaren INTE &r nedtryckt (stand by-
4ge).
2-évgen i foljande situationer fast knappen pa skarbrannaren halls
?egér);ckt: Under luftens FORSKEDE (0.8s) och EFTERSKEDE
>45s).
3-om pilotbagen inte dverfors till arbetsstycket inom maxtiden pa 2
sekunder.
4-om skadrbagen avbryts pga. for stort avstdnd mellan
skérbrannare och arbetsstycke, for utsliten elektrod eller att
skarbrannaren har avlagsnats fran arbetsstycket.
5-vid utlésning av ett SAKERHETSSYSTEM.
8 - Rod kontrollampa:TERMOBRYTARE

Nar den réda kontrollampan ar tand:
Anger den att nagon av kraftkretsens komponenter ar éverhettade
(trefastransformator, chopper). Maskinens funktion ar sparrad.
Aterstéllningen sker automatiskt. .
R&d kontrollampa: FEL PA NATSPANNINGEN
Nérden réda kontrollampan &r tdnd:
Anger Over- eller underspéanning pa instrémmen. Maskinens
funktion ar sparrad. Aterstéllningen sker automatiskt.
9 - Gulkontrollampa: FASAVBROTT
Nar den gula kontrollampan &r tand:
Maskinens funktion &r sparrad. Aterstéllningen sker automatiskt.
10 - Gul + rod kontrollampa: SAKERHETSANORDNINGAR FOR
LUFTTRYCKET
Gul kontrollampa i samband med réd kontrollampa fér allmént larm
(Fig.D-2(8)).
N&r de &r tdnda anger de att lufttrycket ar for lagt for att
skérbrénnaren ska fungera korrekt.
| detta tillstdnd &r maskinens funktion sparrad.
Aterstéllningen sker automatiskt.

5.INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR
INSTALLATION OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED SYSTEMET
FOR PLASMASKARNING AVSTANGT OCH FRANKOPPLAT FRAN
ELNATET.

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA SKA ALLTID GORAS AV
KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

IORDNINGSTALLNING (Fig.E)
Packa upp maskinen och montera ihop de separata komponenterna som
finnsiférpackningen.

Montering av jordningens aterledarkabel-tang (Fig.F)
HUR MASKINEN SKA LYFTAS UPP

Maskinen ska lyftas upp pa det satt som anges i Fig. G. Detta férfarande
galler bade for den forsta installationen och under hela maskinens
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livslangd.

PLACERING AV MASKINEN

Valj maskinens installationsomrade s& att inga hinder kommer att finnas
framfér kylluftens intags- och uttagséppningar; sékerstéll samtidigt att
inget ledande stoft, fratande angor eller fukt sugs in.

Hall ett utrymme pa minst 250 mm runt hela maskinen fritt.

A VARNING! Placera maskinen pa plant golv som kan béra dess

vikt utan att riskera att den valter eller att den forflyttas, vilket skulle
innebérafara.

ANSLUTNINGTILL ELNATET

- Innan elanslutningen pabdrjas ska man kontrollera p4 mérkskylten att
informationen rérande strémkallan &verensstimmer med
installationsomradets nétspénning och frekvensspanning.
Strémkaéllan far endast anslutas fill 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 stromkéllan till de av elnatets
grénssnittspunkter som har ett impedansvarde som &r under Zmax =
0.2ohm.

Stickpropp och uttag

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell ( 3P+T ) av lamplig
kapacitet och férbered ett eluttag som skyddas av sdkringar eller av en
automatisk brytare; terminalen f0r jord maste anslutas till natledningens
jordledare (gul-grén). | tabellen 1 (TAB.1) anges de rekommenderade
vardena uttryckta i ampere for ledningens fordréjda sékringar, vilka valts
efter den maximala nominella strdom som strémkaéllan férdelar samt av
den nominella matningsspénningen.

Spéanningsandring (version med I, max <50A)

Pa maskiner som ar avsedda att tillampas med tva olika
matningsspanningar, ska sparrskruven till ratten som sitter pa
omkopplaren fér spanningséndring séttas i laget som dverensstdmmer
med den faktiskt tillgéngliga linjespanningen (FIG. H).

Spéanningséndring (version med I, max >70A)

For att utféra en spanningsandring ska man ta sig in till strdmkallans
insida genom att ta bort panelen och upprétta anslutningsplinten fér
spéanningsandring sa att anslutningen som anges pa den avsedda
skylten motsvarar den tiligéngliga natspanningen (Fig. ).

Q//Iont_era| tillbaka panelen noggrant och skruva i de avsedda skruvarna.
arning!

Stromkallan har fabriksinstéllts pa det hogsta vérdet av det tillgangliga
spanningsomradet, till exempel:

U, 400V < Fabriksinstalld spanning.

A VARNING! Férsummelse att iaktta de ovan ndmnda reglerna
leder till att sakerhetssystemet som tillverkaren har forsett
maskinen med (klass |) blir overksamt, vilket utgor allvarliga risker
for personer (t.ex. elchock) och for foremal (t.ex. brand).

ANSLUTNING AV SKARKRETSEN

A VARNING! INNAN DE NEDAN NAMNDA ANSLUTNINGARNA
GORS, SKA MAN KONTROLLERA ATT STROMKALLAN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN MATNINGSNATET.
Tabellen 1 (TAB. 1) anger rekommenderade matt pa aterledarkabeln
(uttryt(:jkta i mm2), baserade pa den maximala strommen som maskinen
utsondrar.

Anslutning till tryckluft (FIG. L).

- Forbered en ledningslinje for tryckluft med minimalt tryck och
kapacitet enligt anvisningarna i tabell 2 (TAB. 2), f6r de modeller som
forutser det.

VIKTIGT!

Overskrid inte det maximala intagstrycket pa 8 bar. Luft som innehaller

stor mangd fukt eller olja kan orsaka att férslitningsdetaljerna slits ut

extra mycket eller att brannaren skadas. Vid tvekan rérande den
tillgangliga tryckluftens kvalitet, rekommenderas anvandandet av en
lufttorkare som ska installeras innan intagsfiltret. Koppla tryckluftslinjen
till maskinen med hjélp av en slang, genom att anvdnda en av de

Enekdf_t(ijljande kopplingarna att montera pa luftintagsfiltret pa maskinens

aksida.

Anslutning av skédrstrémmens aterledarkabel.

Anslut skarstrommens aterledarkabel till arbetsstycket som ska skéras

ellertill stédbordet i metall genom att f6lja dessa anvisningar:

- Kontrollera att den elektriska kontakten ar korrekt, och speciellt om
den klarar av att skara platar med ytbelaggning som &risolerande eller
oxiderad osv.

- Anslutjordkopplingen sa ndra skdromradet som méjligt.

- Att anvanda metallstrukturer som inte ar en del av arbetsstycket for
aterledning av skarstrémmen kan utgdra en fara for sdkerheten och ge
otillfredsstallande skarresultat.

- Anslut inte jordkopplingen pa den delen av arbetsstycket som ska
avlagsnas.

Anslutning av brannare for plasmaskérning (FIG. B, C) (dér det

forutses).

Satt in brannarens hankontakt i det centralstyrda kontaktdonet pa

maskinens framre kontrollpanel, genom att passa in polerna. Skruva

medsols i [asmuttern ordentligt, sa att luft och strom kan passera utan att

de lacker ut.

Med vissa modeller medféljer brannaren redan ansluten till strémkallan.

VIKTIGT!

Innan skararbetet paboérjas ska man kontrollerar att alla

forslitningsdetaljer &r monterade pa ratt satt genom att kontrollera
annarh i .anvisningarna i kapitlet

bréa uvudet enljgt
"UNDERHALLSARBETEN PABRANNAREN".

A VARNING!

SAKERHETSANORDNINGAR PA SYSTEMET FOR

PLASMASKARNING

Endast den avsedda modellen pa skérbriannaren och den relativa

kopplingen till stromkéllan som anges i TAB. 2 kan garantera att de

sdkerhetsanordningar som tillverkaren avsett fungerar

(forreglingssystem).

- ANVAND INTE skéarbrdnnare och relativa forslitningsdetaljer
med annat ursprung. . .

- ANSLUT INTE TILL STROMKALLAN skérbrannare som
tillverkats for skdrningar eller svetsférfaranden som inte &r
avseddaidessa instruktioner.

Férsummelse att iaktta dessa regler kan orsaka allvarliga risker
féranvandarens sékerhet och skada apparaten.

6.PLASMASKARNING: BESKRIVNING AVTILLVAGAGANGSSATT
Plasmabage och plasmaskarningens anvandningsprinciper.
Plasma ar en gas som vérms upp till en mycket hdg temperatur och som
joniseras for att bli elektriskt ledande. Denna skérningsprincip anvander
sig av plasma for att dverfora den elektriska bagen till metallbiten som
smélter vid vdrmen och separeras. Brannaren anvander tryckluft som
erhélls fran ett enda matningsaggregat bade for plasmagasen och fér
kyl- och sékerhetsgasen.

F-tandning
Dennatyp av tdndning ar vanligast pA modeller med strém pa 6ver 50A.
Cykelns start avgérs av en h(‘igtr?/cks-/hégspénningsbége ("HF") som
ger mdjlighet till tandning av en pilotbage mellan elektroden (minuspol)
och brannarens munstycke (pluspol). Nar brannaren ndrmas_stycket
som ska skaras, vilket &r kopplat till stromkallans pluspol, 6verfors
pilotbagen och skapar en plasmabage mellan elektroden (-) och
arbetsstycket (skérbage). Pilotbagen och HF kopplas bort s& snart som
plasmabagen dr stabilmellan elektrod och arbetsstycke.
Den fabriksinstéllda tiden som pilotbagen &r aktiverad ar pa 2 sek; om
overféringen inte har skett inom denna tid blockeras driftcykeln
automatiskt forutom den for bibehalining av kylluft.
For att starta om en ny driftcykel ar det nédvéndigt att slappa brannarens
tryckknapp och trycka in den pa nytt.
Tandning under kort tid
Dennatyp av tdndning &r vanligast pa modeller med strém pa under 50A.
Cykelns start avgérs av att elektroden rér sig pa insidan av brannarens
munstycke, vilken ger mdjlighet till tandning av en pilotbdge mellan
elektroden (minuspol) och brannarens munstycke (pluspol).
Nar brénnaren narmas stycket som ska skaras, vilket ar kopplat till
stromkallans pluspol, 6verfors pilotbagen och skapar en plasmabage
mellan elektroden (-) och arbetsstycket (skarbage).
Pilotbégen kopplas bort sa snart som plasmabagen ar stabil mellan
elektrod och arbetsstycke.
Den fabriksinstéllda tiden som pilotbagen &r aktiverad ar pa 2 sek; om
overféringen inte har skett inom denna tid blockeras driftcykeln
automatiskt forutom den for bibehélining av kylluft.
For att starta om en ny driftcykel ar det nodvéndigt att sldppa brannarens
tryckknapp och trycka in den pa nytt.

Forberedande arbetsutféranden.

Innan skérarbetet pabodrjas ska man kontrollera att alla

forslitningsdetaljer &r monterade pa ratt séatt genom att kontrollera

brénnar}{]uvudet enIA%t .anvisningarna i kapitlet

"UNDERHALLSARBETEN PABRANNAREN".

- Satt pa stromkallan och stéll in skarstrommen (FIG. B, C) i férhallande

till tjocklek och typ av metallmaterial som ska skéras. | TAB.3 anges

skérhastigheten'i enlighet med tjockleken fér material i aluminium,

jarn och stal.

Tryck ned och slépp bréannarens knapp sé att luftflodet aktiveras (=30

sekunders efterskede for luft).

Under detta arbetsskede ska man reglera lufttrycket tills man pa

manometern kan avldsa det vérde i “bar”som den anvénda brdnnaren

kréver (TAB.2).

Tryck ned luftknappen s& att luften flédar ut ur brénnaren.

- Tryck ratten uppat sa att blockeringen frigérs och vrid den sedan sé att
trécket regleras tills vardet som anges i kapittet BRANNARENS

TEKNISKA DATA uppnas.

Nar det begarda vardet (bar) visas pa manometern ska ratten tryckas

in sa att den blockeras pa nytt.
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- Latluften fortsatta att fioda ut tills den tar slut av sig sjélv, detta gors sa
v kattt eventuell kondens som formats i brénnaren kan avlagsnas.

iktigt:
- Sk%rning med kontakt (Brdnnarens munstycke rér stycket som ska
skaras): detta kan anvdndas med strém pa maximalt 40-50A (ett
hogre strémvarde skulle leda till att munstycke-elektrod-
munstyckshallare omedelbart forstors).
Skarning pa avstdnd (med en distansanordning monterad pa
brannaren FIG. M): detta kan anvandas med strém pa 6ver 35A;
Elektrod och férlangt munstycke: detta kan anvéndas dér det férutses.

Skérning (FIG.N).

- Né&rma brannarens munstycke till arbetsstyckets kant (cirka 2 mm),
tryck ned brénnarens tryckknapp; efter ‘cirka 1 sekund (luftens
forskede) tands pilotbagen.

- Om avstandet ar det avsedda Overférs genast pilotbagen till

arbetsstycket och skapar skarbagen.

Flytta brannaren pa arbetsstyckets yta langs den avsedda skarlinjen

med jamnrérelse.

Anpassa skéarhastigheten i forhallande till tjockleken och den valda

strommen, och kontrollera att den utgaende bagen fran

arbetsstyckets nedre yta erhaller en lutning pa 5-10° vertikalt i motsatt
riktning jamfért med rorelsens.

Vid for stort avstand mellan brénnare och arbetsstycke eller vid

saknad av material (sk&rningens slut? avbryts genastbagen.

- Avbrytning av bagen (skarbage eller pilotbage) erhalls alltid om
bréannarens tryckknapp slapps.

Haltagning (FIG. O)

Om haltagning ska goras eller om skarningen ska starta i mitten pa

arbetsstycket, ska tandningen géras med brénnaren i lutat lage och

sedan ska den foras framétivertikalt Idge.

- Denna procedur undviker att aterledning av bagen eller av smélta
artiklar forstér munstyckets hal, vilket skulle” leda till att dess
unktionsduglighet reduceras.

- Haltagning av arbetsstycken med tjocklek upp till 25% av det

maximala som anvéndningsskalan férutser kan utféras direkt.

7.UNDERHALL

AVARNING! INNAN NAGOT UNDERHALLSARBETE PABORJAS,
VAR NOGA KONTROLLERA ATT SYSTEMET FOR
PLASMASKARNING AR AVSTANGT OCH FRANKOPPLAT FRAN
ELNATET.

ORDINARIE UNDERHALL _ ) ;
ORDINARIE UNDERHALLSARBETE FAR UTFORAS AV
OPERATOREN.

BRANNARE ﬁFIG.P)

| forhallande till hur intensivt brannaren anvéands, eller i de fall skarningen
inte verkar utféras perfekt, ska man regelbundet kontrollera om de av
brannarens delar som &r utsatta av plasmabagen ar utslitna.

1- Distansanordning.

Byt ut den om den deformerats eller &r tackt av s& mycket slagg att det

ar omdjligt att halla bréannaren i ratt position (avstandsmassigt och

vinkelratt).
2- Munstyckshallare.

Skruva loss munstyckshallaren fér hand fran brannarhuvudet. Rengér

den noggrant eller byt ut den om den ser skadad ut (brénnskador,

deformering eller sprickor). Kontrollera att den 6vre metalldelen ar i

oskadat skick (brénnarens sékerhetsutlésare).

3- Munstycke.

Kontrollera om plasmabagens genomloppshal och ytorna pa

munstyckets insida och utsida &r utslitna. | de fall halet verkar vara

stérre” &n dess ursprungliga diameter eller deformerat, ska
munstycket bytas ut. Om ytorna verkar vara onormalt oxiderade, ska
de rengdras med hjalp av mycket tunt sandpapper.

4- Férdelningsring for luft.

Kontrollera att inga brédnnskador eller sprickor finns och att luftens
enomloppshalinte &r tilltappta. Om sé skulle vara fallet ska de genast
ytas ut.

% Byt it slkiroden nar d k k d
t ut elektroden nér djupet pa kratern som skapas péa spridningsytan
é?lcirka1,5mm (FIG.C,{BU.p paspasp oSy
6- Brannarens kroL)p, handtag och kabel.

| normala fall kravs inget speciellt underhallsarbete pa dessa
komponenter utéver en regelbunden inspektion och en noggrann
rengdring utan att nagot slags I6sningsmedel anvands. Om man
upptécker skador pé& isoleringen, som t.ex. trasighet, sprickor och
brannskador eller I6sa elledningar, ska inte brdnnaren anvandas mer,
eftersom dess sakerhet da inte kan garanteras.

i detta fall kan inte reparationen (extra underhall) av den utféras pa

plats men maste skickas till ett auktoriserat servicekontor, som kan

utfora sarskilda tester efter att reparationen gjorts.

For att bibehélla brédnnaren och kabeln funktionsdugliga &r det

nddvéndigt:anvidta foljande forsiktighetsatgérder:

- lat inte brédnnaren och kabeln komma i kontakt med heta eller
glédande delar.

- utsattinte kabeln fér dverdrivna dragningskrafter.

- latinte kabeln sitta pa vassa och skarpa horn eller skrapande ytor.

- samla upp kabeln i spiraler om dess l&ngd &r langre &n vad som
behdvs.

- passera inte 6ver kabeln med nagot som helst medel och trampa inte

paden.

Varning.
- Innan nagot underhallsarbete pa brannaren pabdrjas ska den kylas

ned minstunder hela tiden som “luftens efterskede” varar.
- Det rekommenderas att byta ut elektrod och munstycke samtidigt,
férutom i sarskilda fall.
Monteringsféliden for brannarens komponenter ska respekteras
(omvénd ordning jamfért med demontering).
Varnoga med att montera férdelningsringen i ratt riktnin?.
Montera tillbaka munstyckshallaren genom att vrida till den ordentligt
forhand ganska hart.
Montera ~aldrig tillbaka munstyckshallaren om inte elektroden,
fordelningsringen och munstycket redan har monterats tillbaka.
- Undvik att halla pilotbagen onddigt tand i luften, detta for att inte ka pa
elektrodens, spridarens och munstyckets slitage.
Dra inte at elektroden med alltfér mycket kraft eftersom det finns risk att
brénnaren tar skada.
Snabba ingrepp och korrekt tillvdgagangssétt vid kontrollerna av
brénnarens forslitningsdetaljer &r mycket viktiga for att skérsystemet
ska bibehallas sékert och funktionsdugligt.
Vid upptéckande av skador pa isoleringen, som t.ex. trasighet, sprickor
och brannskador eller I6sa elledningar, ska inte brénnaren anvéndas
mer, eftersom dess sakerhet da inte kan garanteras. | detta fall kan inte
reparationen (extra underhdll) av den utféras pa plats men maste
skickas till ett auktoriserat servicekontor, som kan utféra sarskilda
tester efter att reparationen gjorts.

Trgckluftsfilter (FIG.L)

- Filtret &r forsett med automatisk kondenstémning, vilket sker varje
Fgéng som det frankopplas fran tryckluftslinjen.

- Filtret ska inspekteras regelbundet; om man upptacker att det finns
vatten i muggen, kan avtappningen géras manuellt genom att trycka

avtatppningskopplingen uppat.

- Om filterpatronen &r onormalt smutsig ar det nédvandigt att den byts ut
sa attlackage undviks.

EXTRA UNDERHALL ) ) )

ALLT SOM AR EXTRA UNDERHALL FAR ENDAST UTFORAS AV
KUNNIG PERSONAL ELLER SQM AR KVALIFICERAD |
ELEKTRISKT OCH MEKANISKT OMRADE.

A VARNING! INNAN MASKINENS PANELER AVLAGSNAS FOR
ATKQMSTTILL DESS INSIDA SKA MAN KONTROLLERA NOGA ATT
DEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

Att utféra kontroller pa maskinens insida nér den &r spanningssatt
kan leda till allvarlig elchock orsakad av direktkontakt med
spanningssattadelar.

Maskinen insida ska inspekteras regelbundet; hur ofta beror pa
anvandningen och pa stoftet som omgivningens Iuft innehaller.
Dammet som satt sig pa transformatorn, likriktaren, induktansen och
motstanden ska avldgsnas med hjélp av en strale av torr tryckluft (max

10bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot elektronikkorten; dessa ska
eventuellt ren?éras med en mycket mjuk borste eller med lampligt
I16sningsmedel.

Kontrollera samtidigt aven att de elektriska kopplingarna &r ordentligt
atdragna och att kabelsystemetinte har nagotisoleringsfel.
Kontrollera att tryckluftssystemets rérsystem och kopplingar har
korrekt skick och tétningb.

Nér de ovan ndmnda arbetsskedena ar slutférda ska maskinpanelerna
monteras tillbaka och fastskruvarna skruvas i ordentligt.

- Undvik absolut att utféra skarningsarbeten med 6ppen maskin.

8.FELSOKNING N
1 DE FALL MASKINEN FUNGERAR PAETT OTILLEREDSSTALLANDE
SATT SKA FOLJANDE VERIFIERINGAR GORAS INNAN EN
SYSTEMATISK KONTROLL UTFORS ELLER INNAN NI VANDER ER
TILLERT SERVICEKONTOR:
- Kontrollera attinte den gula kontrollampan som signalerar in?ripandet
av edtt termoskydd fér 6ver- eller underspénning eller for kortslutning ar
tand.
Kontrollera att det nominella intermittensforhallandet féljs; vid
utldsning av det termostatiska skyddet ska man vanta tills maskinen
kyls ner av sig sjélv och kontrollera att flakten fungerar som den ska.
ontrollera linjespanningen: om vérdet ar for hogt eller for lagt forblir

maskineniblockerat l&ge.
- Kontrollera att maskinutgadngen inte har fatt kortslutning: om detta
skulle vara fallet, rétta till felet.
Kontrollera att skérkretsens kopplingar &r korrekt utférda och i sérskild
man anﬂ'ordkabelténgen ar korrekt kopplad till arbetsstycket och att
ingetisolerande material finns emellan dem (t.ex. lack).
DEVANLIGASTE FELENVID SKARNING
Under skérarbetet kan det uppsta vissa defekter som vanligtvis inte ar
orsakade av att anldggningens funktion ar felaktig, men av andra
arbetsaspekter, t.ex:
a -Penetrationen éar otillfredsstéllande eller alltfér mycket slagg

ugpstér:

- Forhég skarhastighet.

-Brénnaren lutar for mycket.

- Arbetsstycket ar for tjockt eller skarstrommen ar for lag.

- Tryckluftens tryck och kapacitet ar inte den korrekta.

-Brénnarens elektrod och munstycke &r utslitna.

- Spetsen pa munstyckshéllaren arinte den korrekta.
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b -Skarbagen 6verfors inte:
- Elektroden &r utsliten.
- Dalig kontakt pa aterledarkabelns klamma.
c -Skérbagen avbryts:
- Forlag skarhastighet.
- For stort avstdnd mellan brannare och arbetsstycke.
- Elektroden ar utsliten.
- En skyddsanordning har 6sts ut.
d -Snett skérsnitt (inte vinkelratt):
-Brénnarens position &r felaktig.
-Osymmetrisk utslitning pa munstyckshalet och/eller felaktig
montering av brdnnarens komponenter.
- Felaktigt [ufttryck.
e -Munstycket och elektroden slits ut alltfér mycket:
- Forlagt lufttryck.
- Oren luft (fukt ellerolia).
- Trasig munstyckshéllare.
- Pilotbagen halls for mycket ténd i luften.
-For hog hastighet ‘med aterledning av smalta partiklar pa
brénnarens komponenter.

(GR)
EFEIPIAIO XPHIHZ

A

MNPOZOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYZTHMA KOIMHZ ME
MAAZMA AIABAXITE MPOZEKTIKA TO EMXEIPIAIO XPHZHZ!

ZYITHMATA KOMHXZ ME MAAZMA TOY MPOBAEMNONTAI TIA
EMAITEAMATIKH KAI BIOMHXANIKH XPHZH

1.TENIKH AZ®AAEIA A THN KOMH TO=0Y ME MAAZMA
O XEIPIOTAG TIPETTEI VA EiVAI ETTAPKWG EVNHEPWHEVOG GTOV apopd
™V ao@aAn XPAON TwV OCUCTHPATWV KOTAG HE TTAAOHA Kal
0QOPNHEVOG yia TOUG KIVOUVOUG TTIOU GUVSEOVTAI WE TIG
8100IKaoiEg OUYKOAANONG TOOU Kal TIG OXETIKEG TEXVIKEG, Td
OXETIKG JETPA TTPOCTACIAG KAl ETEUBATNG EKTAKTOU KIVSUVOU.
Kavre emiong avagopd otnv "TEXNIKH NMPOAIAITPA®H IEC 1
LC/TS 62081”: ETKATAZTAZH KAI XPHZH TON MHXANHMATQN
A ZYTKOAAHZH TO=OY KAI ZXETIKEZ TEXNIKEZ).

A\

ATTOQEUYETE TIG AUECEG ETTAPEG PE TO KUKAWPA KOTTRG. H Tdon o€
AVOIKTO KUKAWUA TTOU TTAPEXETAI ATTO TO TO OUTNUA KOTTHAG HE
TTAdOpa PTTOpPEi, OF OPICHEVES OUVBBNKEG, Va gival ETTIKOVEUV.
H oUvdeon Twv KOAWSiWV TOU KUKAWHOTOG KOTTAG, Ol EVEPYEIES
€AEyYOU KaI ETTIOKEURG TPETTEl VO eKTEAOUVTON LE TO GUCTNHA
KoTng ofnopévo Kal amoouvdepévo oaméd To JikTUO
Ipogosoaiag. ) ) , )
BnoTe To cUOTNUA KOTTAG HE TTAGOHA KOl ATTOOUVSECTE OTT6 TO
SiKTUO TPOPOBOCiag TTPIV AVTIKATACOTHOETE Ta £aPTHHATA AGYyWw
80pdg TG AduTTaG.
KTEAEDTE TNV NAEKTPIKN EYKATAOTOON TNPWVTAG TOUG IGTXUOVTEG
VOHOUG KOl KAVOVIGHOUG aTTOQUYHG ATUXNHATWY.
- To 00OTNHO KOTTG TTAGOATOG TTPETTEl VO CUVSEETAI ATTOKAEIOTKA
O£ gUOTNHA TPOPOBOTIAG PE YEIWUEVO OUBETEPO AYwWYO.
- BeBaiwBeite 611 N WPila TPOPOBOCIAG Eival CWOTA CUVIESEPEVN
TN YEiwon TpooTaciag.
Mn xpnoipotrolgite 10" oUOTNHA KOTG TAGOHATOG Of Uypd
mepIBaAAovTa i KATW aTrd Bpoxn
- Mnv xpnoipotroicitTe kaAwdia pe @Bappévn poévwon i pe
XoAapwHEVEG CUVBEDEIG.

. WA

- Mnv k6Bete ot doxeia 1 CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1 TTOU
TIEPIEIXAV TTPONYOUNEVWG 0QAEKTA UYPA N aépia TTPOIGVTA.

- ATOQEUYETE VO €PYAJEOTE O UAIKA TTOU KoBapioTnkav pe

Awpouxa SIAAUTIKA 1) KOVTA O€ TTAPOUOIEG OUTIES.

- Mnv koBeTe o€ Soxeia UTTO Trieon.

- AtouakpUveTe amméd TRV nspw)xr'] epyaoiag OAeg TIG EUPAEKTEG
0uUoigg (T.X. §UAO, XapTi, TTaVIG KATT.

E¢ao@alifere TNV katdAAnAn kuko@Aopia aépa 1} KardAAnAa

HECO OQAIPEONG TWV KATVWV KomAg TAdoparog. Eival

armapaitnTo va AduBAveTe UTTOYN PE CUCTNUOTIKOTHTA Ta 6pla

£KBEONG OTOUG KATIVOUG KOTTG avdAoya HE Tn ouvleon, Tn

OUYKEVTPWON Kal TN Sidpkela ékBeong.

o )

- Y100¢<TeiTE pia KATGAANAN NAEKTPIKA HOVWOT) € OXEON LIE TO UTTEK
mg AdpTrag KoTig TMAACOHATOG, TOo METAAAO eTTE§EpyaaTiag Kal
evdexopeva yelwpEVA PETOAAIKG HEPN TOTTOBETNUEVA KOVTA

TTPOCITA).

UTO EMITUYXAVETOI POPWVTAG YAVTIA, UTTOSHMATA, KAAUMpO
KE@aAIOU Kal svﬁﬁgum TTOU TTPORBAETTOVTAI VIO TO OKOTTO QUTO Kal
Hécw TNG XPONG SATTESWYV KAl HOVWTIKWY TATTNTWV.

- IpooTateveTe TWAVTA TO PATIH PE EIGIKA OAVTIAKTIVIKA YUQAId
TOTTOBETNHEVA TTAVW OTIG HAOKEG I} OTA KPAVN.

XPNOIPOTTOIEITE E1GIKA TTPOCTATEUTIKA EVOUHATA KATA TNG PWTIAG

UTTEPUBPEG OKTIVEG TTOU TTapdyovTal aTrd To T6¢0. H TrpoaTaagia
TIPETTEI VA ETTEKTEIVETAI KOl OTA GAAC dTOpa TTOU BpicKoVTal KOVTG
oTo T6%0 Jla PECOU TOIXWHMATWY 1 KOUPTIVWV TTOU VO unv
AVTAVAKAOUV.

OopufornTta: Av ggaiTiag £€pyaciwv KOTTRG £SAIPETIKA EVTOVWV
TPoKaAsiTal éva eTiTTeSo aropikng nuepnaoiag ékBsong (LEPd)
oTo 86pupo igo | avwrepo Twv 85db(A), gival UTTOXPEWTIKA N
XPNRon KataAARAWV HECWV ATOMIKAG TTPOCTACIOG.

QATTOPEVYOVTAG VO EKOETETE TNV EMIBEPHISA cmg UTTEPIWBEIG KOl

- Ta nAekTpopayvnTikd Tedia Tou Snuioupyolvtal oamd Tn
Sdladikacia KOTRG HTopoUv va TrapéuBouv pE Tn AsiToupyia
RAEKTleu’uv KOl NAEKTPOVIKWYV CUCKEUWV.

TOHO TTOU PEPOUV NAEKTPIKEG 1} NAEKTPOVIKEG CUOKEUEG JWTIKAG
onuaoiag (m.x. Pace-maker, avatrveuoTApeg KATT.) TrpeTmel va
OUMUBOUAEUTOUV TOV 10TPO TIPIV OTAOUEUOOUV KOVTA OTIG
TEPIOXEG OTOU XPNOIUOTIOIEITAI QUTO TO OUCTNMO KOTTAG
TAGopaTOG.

ZTa GTOPA TIOU PEPOUV NAEKTPIKEG 1) NAEKTPOVIKEG OUOKEUEG
JWTIKAG oNMOCiag, CUVICTATAI VO PNV XPNOIJOTIOIoUV auTd TO
oU0TNHA KOG TTAGOHATOG.

- Auté 10 000TNHA KOTTG TTAAOATOG IKAVOTTOIEl TA TTPOGOVTA TOU
TEXVIKOU OTAVTAP TIPOIOVTOG YIO QTOKAEIOTIKA XPAON Of
Biopnxaviké nsplEdAon KO YIO ETTAYYEAPOTIKA XprioN.

Agv _eyyudTal n avramokpion OTNV NAEKTPOMAYVNTIKA
oupBaATOTNTA O€ OIKIOKOS TrEPIBAAAOV.

A ZYMNAHPQMATIKA NPOAHNTIKA METPA

OI ENEPTEIEZ KOMHZ MAAZMATOZ:
- oemepIfdAlov pe augnpévo kivduvo nAekTpotrAngiag,
- O£ MEPIOPICHEVOUG XWPOUG,
- TOPOUCia EUPAEKTWYV I EKPNKTIKWV UAIKWV,
NMPENEI wmponyoupévwg va £Xouv EeKTIHnOBei amoé
"TEMEIPAPEVO UTTEUBUVO TTPOOWTTO" Kal va EKTEAOUVTAI
TAVTA TTAPOUTia GAAWV ATOPWV EKTTAISEUPEVWV WG TTPOG TA
Hérgu TTOU TTPETTEI VO ANQTOUV O TTEPITITWON KIVEUVOU
PEMEI va uioBeToUvTal Ta TEXVIKA PETPA TTPOCTACIAG TTOU
meplypdgovTal ota onpeia 5.10, A.7, A.9. Tng "TEXNIKHZ
MPOAIATPA®HEZ IEC 1) CLC/TS 62081”.
- MPENEI va amayopeUovTal ol eVEPYEIEG KOTTAG OTAV N TTNYR
ﬁEl.E.IuTOg oTNPIleTal ATrd TO XEIPIOTN (TT.X. HE INAVTEG).
PENEI va atrayopeUovTal ol EVEPYEIEG KOTTHG OTAV O XEIPIOTAG
ival avupwpévog a1réd 1o £50¢90g, EKTOG av XPnoigoTrolouvTal

wAuT{péfﬁtiuoquem g

MPOXOXH! AZ®AAEIA £YZTHMATOZ NA KOMH NMAAZMATOZ.
Mévo 10 TrpoBAeTTOpEVO HOVTEAO AGPTIAG KAl O OXETIKOG
cuvauagxégr gs TNV TNYN PEUNATOG OTTWG gvSEikvUTAl OTA
"TEXNIKA ZTOIXEIA" eyyudTai OT1 01 TpOBAETTOEVEG ATTS TOV
KOTOOKEVUOOTH TTPOCTATiES Eival amoTeAeoparikég (cUoTnua
QTTOKAEICHOU zrrouEYiug).

MHN XPHZIMOMOIEITE Adutreg kai OXETIKA £§apTApATA
@Bopdc pe dlago E"KE"‘KJD' £UOT).
MHN MPOZMAOEIT A ZEYFAPQNETE THN_MHICH
PEYMATOZXZ pe AQMTTEG KATOOKEUAOUEVEG Yia BladIKaoieg
kotfig | ZYFKOAAHIHI mou dev mpofAémovral OTIg

mﬁ)ouceé o&ﬂvibﬁ_

H MH THPHZH AYTQN TQN OAHIIQN propei va pokaAéoel
ZOBAPOYZ kivdUvoug yia T CWHATIKN ao@AAEIa TOU XpROTN
Kol va BAGWEI TN CUGKEUR.

A YMNOAEIMOMENOI KINAYNOI

- ANATPOIMH: 10TT0BeTAOTE TNV TrNYA PEUPATOS YIO TNV KOTA
TAJGOUATOG TTAVW O€ EMITTESN EMIQAVEIA PE KATAAANAN IKAVOTNTA
oTipIgNg %lu T0 BAPOG. Ze avTiBETN TEPITITWON (TT.). KEKAIPEVa i
avwpaAa 6aTTeda KATT) UTTAPXEI KiVEUVOG avaTPOTTNG.

- AKATAAAHAH XPHZH: eival emikivduvn n xpRon Tou
OUCTAPATOG KOTTG TTAGOPATOG yia OTrOIadATIOTE Epyacia
SI0QOPETIKA ATTO TNV TTPOPRAETTOHEVN.

- ATmayopeUeTal N aviywon ng HNXavig av Tpwra dev éxouv
apaipedei 6Aa Ta KaAwdia/owAnvwoelig olvdeong n
Bpocpoéoaic«;.

HovadIkoS TPOTTOG avUywwong Tou EMTPETTETAl Eival o
TPOoBAETTOpEVOG OTO Ke@dAaio "EFKATAZTAZH" autol Tou
gyxeip1diou.

2. EIZArQrH KAITENIKH NEPIFPA®H

Z00Tnua KoTg TTAGONATOG TIETIECHEVOU AéPa PE KAPOTOI, TPIYATIKS,
agpifopevo. EmTPETEl TN ypriyopn KOTIH Xwpig TTApapoppwon o€
XGAuBa, x&AuBa inox, yoABaviopévoug XAAUBEC, aAoulivio, XOaAKO,
opeixahko, KATT. O KUKAOG KOTIAG evepyOTTOIEiTal PE €va TTIAOTIKO TEEO,
TTOU UTTOPEI VO EPTTUPEUETAI PE BPAXUKUKAWHA NAEKTPODIOU - PTTEK
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(TraparAayég pe |, max <50A) ) ye ekkévwon uynAig ouxvotntag (HF)
(TrapaAAayég pe |, max >70A).
AuvardtnTa Xpriong UTTEK JE TTPOEKTADT.

KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

- PUBuion pevpaTog KOTIAG.

- 20oTnpa eAéyxou Tdong oTn AduTra.

- ZUoTnua eAéyxou TTiEaNG aEPa, BPaxuUKUKAWPaTog AduTrag (uévo yia
TrapaAlayEég Pe |, max >70A).

©€ePUOOTATIKI TTPOCTATIA.

Avayvwaon Tng Tmieong aépa.

€AeyX0G WYUENG AGUTTAG (MOVO yia TrTapaAiayn chopper%.
amoBrkeuon ot ecwTePIKA E2 PROM twv TeAeuTaiwy 10 kataotédoswv
ouvayeppou (pévo yia TTapaAiayn chopper).

- umép 10N, uTTo TAoN, éAAEIYn paang (Lovo yia TTapaAAayr chopper).

BAZIKA EEAPTHMATA
- AGuTTa yI0 KOTTA TTAGOHATOG.
- Kityia ouvdeon eTmiecpévou aépa.

EZAPTHMATA KATAMAPAITEAIA

- Kit NAekTpOBIa-pPTTEK AVTIKATACTAONG.

- KitnAekTpOdia-prek TrpoekTeTapéVa (OTTOU TTPORAETTETA).
- Movdda KUKAIKAG KOTTNG.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

TEXNIKA ZTOIXEIA NINAKIAAZ

Ta KUpIa OTOIXEIQ TTOU OXETICOVTaI PE TN XPAON Kal TIG ATTOSOOEIG TOU
OUCTAHATOG KOTTAG GUVOYIJoVTal GTOV TTHVAKA TEXVIKWY OTOIXEIWVY PE TNV
akoAouBn évvola:

EIK.A
1- EYPQMAIKOZ kavoviopdg ava@opdg yia TNV ao@aAeia Kal tnv
KATOOKEUN TWV MPNXAvNUATWY yia GUYKOAANONn TOGoU Kal KOTTA
TTAGOUOTOG.
2- 20PBOAO ECWTEPIKIG KATAOKEUNG INXAVALATOG.
3- ZUpPolo diadikaciag KoTTAG TTAACHATOG.
4- Z0pPBoAo S: deixvel OTI UTTOPOUV VO EKTEAOUVTOI EVEPYEIEG KOTIFG OF
mepIBAANOV WE augnuévo KivBuvo NAEKTPOTTANGiag (TT.x. kovid o€
€YAAEG HETOAAIKEG MALEG).
- 2UUBOAO YPapUAG TPogpodoaTiag:
1~ HovoQaaIKr| evaAAaCOOUEV TAON
3~ TPIPACIKNA eVOAAACCOUEVN TAOT
6- BaBuog mpooTtaciag mepIBARUATOG.
7- XapakTtnpIoTIKG OTOIXEIQ TNG YPAUHAG TPOPOS0Ciag:
-U, :EvaMaooodpevn Tdon kal ouxvetnTa TPOo@odoaiag Tou
HNXavAPATOG (aTTodeKTA 6pia +10%):
1y max :Mé€yI10TO peUa TTOU OTTOPPOPATAI ATTO TN YPAUHH.

o

by MpaypaTiké pela Tpogodoaiag
8- ATI0500EIG KUKAWUATOG KOTTG:
-U, MEYIOTN TAOon Of avolkTd KUKAwHO (KUKAwPa  KOTIAG
QVOIKTO).
-1,/U, :Pelpa kal avtioToixn KavovIKOTIoINpéVn TGO TTOU UTTopoUV

Va TTAPAYOVTal aTTd TO UNXAVNHA KATE TNV KOTTH.
-X :Zxéan dlaAeiTroucag Aeiroupyiag: Beixvel To XpOvo kard Tov
OTI0I0 TO HNXAVNHO UTTOPET VA TTAPEXE! TO AVTIOTOIXO PEUHA
idla oTAAN). Ek@pddetal oe %, Bacel evog kUkAou 10min
T.X. 60% =6 AeTrTé pyaciag, 4 AETITA 0TAONGK.0.K. ).
€ m:gimwoq TTOU ol TrapdyovTeg xpnong (oToixeia
Tmivakidag, avagepopeva ot 40°C  mepiBaAlovtog)
gemepaoTouv Ba TapéuBn n Bepuikr TpooTacia  (To
pnxavnua apapével oe stand-by péxpl Tou n Beppokpaacia
TOU OeV ETTIOTPEWEI OTA ATTODEKTA o'plaf
-A/NV-AV: Agixvel Tnv KAipaka pUBUIONG Tou PEUHATOG KOTTAG
(EAGxIOTO - P€YIOTO) OTNV AVTIGTOIXN TAOT) TOGOU.

9- ApIBUGS UNTPWOU YIa TV avayvwpion Tou un);\avnumog (atrapaitnto
yla TEXVIKH OUUTIAPACTACN, {ATNON QVTOAAGKTIKWY, avaghtnon
TTPOEAEUONG TTPOIGVTOG).

10- == :Tigf} aogaAeiwv TAENG PE kaBuaTepnuévn evepyoTroinan
TTOU TTPETTEI va TIPOBAETTOVTAN YIA TV TTPOCTACIA TNG YPAUMNAG.

11-Z0pBoAa avapepdueva o€ KaVOVEG aoPaAEiag N EVvoia TwY OTIoIWY
ayéwépsml aTo ke@dAaio 1 “Tevikiy ao@dAsia yia Tn ouykOAAnan
TOE0U "

Znpueiwon: To avapepOPEVO TTAPADEIYHA TNG TAPTIEAAG €ival EVOEIKTIKO
NG onpagiag Twv oupBOAwY Kai Twv Wn@eiwv. O1 aKpIBEig TIEG TwY
TEXVIKWY OTOIXEIWV TOU CUGTAPATOG KOTTAG TTAAOHATOG OTNV KATOXN 0ag
mpémel va dlaBadovTal kateubeiav 0TV TEXVIKA TTIVaKida Tou idIou Tou
Hnxavnuarog.

AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA:

- MHIHPEYMATOZ : BAéme 'rgltpné)\u1 (TAMM.1)

- AAMMA: BAétre TaptréAa 2 (TAMI.2)

To BApOoG TOU unXavNHOTOG avaypd@eTal oTnVv TautréAa 1 (TAMMN. 1).

4.MEPIFPA®H ZYZTHMATOZ KOMHZ ME NMAAZMA
TuoThuarta eAéyxou, puBHIoNG Kal oUvdeong
MapaAAayég pe eprupeupa eTa@ng (I, max <50A) (EIK. B)
1- METGngIK(); S1aKOTITNG AAAAYRG TAONG Kal SIAKOTIAG
- Ze Béon 400V (230V)n un)éavn eivai €To1un yia T Aeitoupyia,
QWTEIVS Ofua avakkévo (3). Ta KUKAWpATA EAEYXOU KAI UTTNPETTOG
gaotpoéomuvml,a G dev uTTdpxel Tdon oTn AduTia (STAND BY).
-2e Béon O (OFF) eutoditetal otmolodrmroTte  Aeiroupyia,  Ta
GEGTﬁHGTG eAEéyxou eival ATTIEVEPYOTIOINUEVA, QWTEIVG OAPA
oBnoTo.
2 - PUBpion Tou peUPATOG KOTTHG
- EmTtpémel va 1TpodiabéoeTe TV éviaon peUPATOG KOTIMG TTOU
nfopnﬂcﬂeml armé Tn unxav avaAoya pe TNV epappoyn (Traxog
UAIKOU/TaxUTNTA).

3 - Qwravé onpa

- Otav cival avappévo deixvel OTI n pnxavr eival €Toiun yia
AeiToupyia.

4 - Neuk6 Qurteivo onjpa: AAMMNA ZE TAZH

- Otav eival cxvaHuévo Oeixvel 0TI TO KOK)\wpa KOTTAG  &ival
evepyoTronpévo: MiAoTikG Tééo A Togo Kotrrig "ON".

- Kavovika eival ogncrrc') (KUKAWHO KOTTAG OTTEVEPYOTTOINUEVO) HE
TAAKTPO AduTrag OXI Evapxonompévo(m £0TWG stand by;‘.I

- Eivai oBnoTo, pe TARKTPO AGUTIOG EVEPYOTIOINKEVO, OTIG OKOAOUBEG
OUYKUPIEG:

- Kararig gdoeig MPO-AEPA (1s) kot META-AEPA (>30s).

- Av 10 TIAOTIKO TOEO Sev peTaBiBadetal oto pETOAAO péoa ot 2
OeUTEPOAETTTA TO TTOAU.

- Av 10 1680 Kom’]§ SIaKOTITETAN YIa UTTEPBOAIKF) aTTOoTAON PETAANO-
Adptra, utrepBoAikr] @Bopd Tou nAekTpodiou i egavaykaopévn
atoudkpuvon g Aaurraga'rrc’) Togjsm)\)\o.

- Av emrevefn éva oUoTnua AZDAAEIAS.

5 - Kitpivo pwreivé ofjpa: OEPMIKH MPOZTAZIA

- Oray eival avappévn Seixvel uTrepBEPUAVON TNG TIMYAG PEVHATOG.
Kard autriv Tn @aaon eptrosigeTal n AeIToupyia tng PNXavig.

- H amokardoTaon eival autéparn (oBrAoiuo TG AAuTag) agol n
BeppoKpaTia ETTECTPEWE OTO ATTOOEKTO OpPIO.

6 - PuBuioTig Tieong TeTTEoEéVOU aépa
7 - Mavopetpo
- Evepyiote o010 TIEPIOTPOPIKG SIOKOTITN (TPABAgTE yia va
gepTr)\OKc’xpsTs KOI TTEPICTPEWTE) yia va PUBMIcETE TNV TriEon,
10BdoTe TN ¢nToupevn TiuA (bar) oTo PavopeTpo, OTTPWETE TO
OIOKATITN YIO VO UTTAOKAPETE TN pUBIOT.
8 - Adptra pe dueon ouvdeon
- To TIAAKTPO AQuTTag €ival To HOVaBIKO Gpyavo eAéyxou oo 6Trou
TTOPOUV VO EALYXOVTQI N APX N K TO TEAOG TWV EVEPYEIWV KOTTHG.

- 210 TEAOG TNG EVEPYEIAG OTO TIANKTPO O KUKAOG BIOKOTITETAI AUECWG
ot OTT(;ICK ATTOTE Pacn €KTOG TG dlATAPNONG TOu agpa Yigng (UETE-
aépag).

- Tuyaieg KIVAGEIG: yia va eTITPEWETE TNV €vapgn Tou KUKAou, n
EVEPYEIQ OTO TTAIKTPO TTPETTEI VA OOKEITAl chx eAaxiaTo Xpovo.

- HAekTpIKA ao@dAeia: n AeIToUpyia TOU TTARKTPOU UTTOBICETaN Qv N
Kovwnkr’] Baon prmek AEN eival eykateoTnugvn oTnv KEQaAAr Tng

AUTTOG, ) N EYKATAOTAOT TNG OEV €ival GWOTR.
9 - KaAwdlio emioTpoong
10 - KaAwd10 Tpogpodoaoiag

NoapaAAayég pe eptrupeupa HF (upnAni ouxvornta) (I, max >70A)
MHIH PEYMATOZ (EIK.C)
- AGuTTa pe dueoN N KEVTPIKN oUvdeon
- To TAAKTpO AGUTTAG €ival TO HOVABIKG 6pyavo eAEyxou ammd otrou
TTOPOUV Va EAEYXOVTAI N apxr}\ml TO TENOG TWV EVEPYEIWV KOTTAG.

- 270 TEAOG TNG EVEPYEING OTO TIARKTPO 0 KUKAOG BIAKOTITETAI AUECWG
o¢ onc))lcx ATTOTE PaCN EKTOG TNG dIATAPNONG TOU aéPa YigNG (HETA-
aépag).

- Tuyaieg KIVAOEIG: yia va emTpéyeTe TNV évapén Tou KOkAou, n
EVEPYEIA OTO TTANKTPO TTPETTEI VA QOKEITAI YIa EAGXIOTO XPOVO.

- HAEKTPIKA ao@daAgia: n AeiToupyia Tou TTAKTPOU ePTTOBICETAN OV N
kovalKr’] Bdon prek AEN eival eykaTEGTNUEVN 0TV KEPOAR TNG

AduTTag, N N eyKardoTaor TG Sev eival owoTn.
2 - KaAwdio £moTpo®ig
3 - Nivakag eAéyxou
4 - KaAwdio tpogpodoaoiag
5 - MaiwTApag TiECNG TTETTIETUEVOU aépa

MNINAKAZ EAErXOY (EIK.D-1)
1 - AlokOTITNG
- Ze Béon ' (ON) unxavr £roiun yia Aeiroupyia, Qwrevd oripa
avapévo. . ) ) )
- Ta kUkAwpaTa eAéyxou Kal urrrg)sclc(g TPOPOdOTOUVTAl, OAAG Dev
umapyel Taan otn Aduma (STAND BY).
-Ze Béon O (OFF) epmodiCetal omoladnmote Aeimoupyia, Ta
OUOTAMATO €AEyXOU E€ival QATTEVEPYOTIOINUEVA, QWTEIVO OAHO

oﬁgcnc').
2 - PUBpion Tou peUHATOG KOTTHG

- EmTpémel va TpodiabéoeTe TNV €viaon peUPATOG KOTIAG TTOU
TTO}JT]BEL'JETGI aTré TN PNXavr avaloya He TV epappoyr (TTéxog
UAIKOU/TaxUTNTA).

3 - Aeuké pwrteivo onjpa: AAMMNA ZE TAZH

- Otav eival avaHuévo Oeixvel 6Tl TO KUK)\wpa KOTTAG  €ival
EVEPYOTIOINMEVO: |Aom<éTééor’]Tb§o Korrig "ON".

- Kavovika eivai ofnotéd (KUKAwpa KO'ITI"]% QTTEVEPYOTIOINUEVO) HE
TAAKTPO AduTrag OXI evepyoTtroinuévo (kaBeoTwg stand by).

- Eivai oBnoT6, pe TTAAKTPO AGUTTOG EVEPYOTIOINUEVO, OTIG AKOAOUBEG
OUYKUPIEG:

- Karaig gaoeig MPO-AEPA (1s) kat META-AEPA (>30s).

- Av 10 TIAOTIKO TOEO dev peTaBIBAleTal aTo PETOANO péoa Of 2
OeUTEPOAETTTA TO TTOAU.

- Av 10 1650 KO'ITI"]% SIoKATTITETAN YIa UTTEPROAIKT aTTOOTAON METAANO-
AdpTa, utrepBoAikr] @Bopd TOU NAekTpOdiou 1y gavaykaopévn
QTTOPAKPUVON TNG Auunaﬁum’) T0 PETOAAO.

- Av emreven éva oUoTnua AZDANEIAY.

4 - Kitpivo pwrteivé ofjpa: ©OEPMIKH NMPOZTAZIA

- Ortay eival avappévo deixvel UTePBEPUavON TG TTNYAG PEUATOG.
Kard autry 1n ¢acn epTrodigeTal N AEIToupyia Tng unXavig.

- H amokardoTaor) eival autépaTn (oBfoiuo Tou AauTITApa) agol n
BEPHOKPACIN ETTEGTPEYE OTO ATTODEKTO OPIO.

5 - KiTtpivo pwreivé onua: AXPAAEIA NIEZHZ AEPA

- Orav cival avappévo Beixvel 6T n Trigon aépa yia TN owoTn
)\EITOLg.) ia TNG AduTag eival averrapkng. Kard autiv Tn ¢daon
Ie_l.mo iZﬁqu EITOUPYIA TNG UNXavAg.

- H amokardoTaon gival autopatn (offioigo Tou AauTTripa) agpol n
TTiEON ETTECTPEWE OTO ATTODEKTO OPIO.

6 - Kokkivo pwreIvd o’r'ym: BAABH XTHAAMNA
- Orav eivar avappévo ogixvel 0TI SIATTIOTWONKE pia BAGBN oTn AduTa,
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ouviBwg éva BpaxukUKAwua avaueoa o€ NAEKTPODIO Kal WTTEK.
Katd auTAv Tn @aon eptrodigetal n AEIToupyia TnG unNxavig.

- H amokatrdoTtagn Oev gival autoparn. MNa va emavabéoere 1o
oloTnua o€ Kaewmﬁi Aerroupyiag (RESET) eivar ANATKAIO va
akohouBroeTe TNV akdAoubn diadikaaia:

- ®épte ge BEon 070 BIOKOTTTN. BAGE

- ApaipéaTe _Tnv aitia NG apng,
" (g(N HPHZH?\AMI‘IAZ".

- CDégTE T0 BI0KOTITN 0€ Béon " |

7 - PuBuIOTAG TTiEONG TTETTIECUEVOU Q€Pa
8 - Mavopetpo

- Evepyniote 01O TTEPIOTPOPIKG  SIAKATITN éTpaBr’]iTs yia va

gsurr)\ompsrs Kal TTEPIOTPEWTE) yia va PuBUioeTe TV Trieon,
10BdoTe TN ¢nToupevn TipR (bar) OTO PAVOMETPO, OTTPWETE TO
SIaKOTITN yia VO UTTAOKAPETE TN pUBUIOT.

MINAKAZ EAErXOY (EIK.D-2)
1 - levik6gdiakoTTNGO-1

- Ze _6éon | (ON) pnxavry €roiun yia AleoupEa, mpdaoivn Auxvia
évdeaigng mapouciag Tdong avaupévn (EK. D-2 ( 21 ). Ta
KUKAWHOTO EAEyXOU Kal UTT! cciaé €ival Tpo@odoTnuéva, aAAa dev
utrdpyel Tdon otn AduTa (STAND BY).

-Ze Beon O (OFF) eutodifetal omoladATroTe Aeioupyia, Ta
ctécnr’]yam €AEyXOU €ival QTTEVEPYOTIOINUEVA, QWTEIVG CAMOTA
ofnoTd.

3 - MNotevoi6peTPO PEUPATOG KOTTHG
EmTpéga[ va nppﬁlaeéoen'mv')é\vwon pelpaTOg Kcnjrr’](g oy
TIpoUNBeVETal aTTO T UNXavi) avaAoya We TNV eQapuoyr (TTaxog
UﬁKOU/TG)(L'JTr]TG. AvagepBeite oTa ¥EXNIKA Zqi'cg)lg(EvIR yia M
owaoTr oxéon OlaAsiToudag AgiToupyiag épyo-Travon Tou Ba
UI0BETAOETE avAAOYa PE TO ETTIAEYUEVO pEUPa (TTEPiodog = 10 min.).
Zmv Toptr. 3 avagépeTal N TaxuTNTa KOTIAG O€ ouvdpmc%XE T0
TIAX0G TWV UNIKWV aAoupivio, aionpo kai xdAuBa oe pedpa 150A.
MANKTpO aépa
Miéfovtag autd 1o TTARKTPO O aépag ouvexiCel va Byaivel amd Tn
AduTra yia repitrou 45sec.
ZuvBwg xpnaolyoToiital:
-ylamy wuggmg)\c’xuﬂag,
- 0€ @aon pUBPIONG TG TTIEGNG OTO HAVOUETPO.,
PuBuIoTHG TiEONG (TTETECHEVOG AEPAG TTAGOUATOG)
MavopeTpo
EvepyroTe 070 TTAAKTPO aépa gla va Byel o aépag atrod TN AdpTTa.
EvepynaoTe 0To TTEPICTPOPIKG DIOKOTITN (TPABAETE TTPOG T TTAVW YIT
VO SEUTTAOKAPETE KOl TTEPICTPEWTE VIO VO PUBUICETE TNV TTiEON OTN
znToUuavn TIpA (5 bar).

l0BdoTe TN (nToUpevn TIUR (bar) oTo pavopetpo, ofACTE TO

SIAKOTITN YIA VA JTTAOKAPETE TrH)UB IO'R.
7 - Kitpivo pwreivé ojpa: AAMINA ZE TAZH
Kitpivn Auxvia Trapouaiag 1éong otn Adpra:
- Otav eivai aqupévn Oeixvel _OTI TO KUK)\wpa KOTIAG  €ival
gvepyotroinuévo: [MIAoTIkG Tééo 1 Té6¢o Kotmrig "ON".
Eival ofnoTr (KUKAWPA KOTTAG OTTEVEPYOTIOINUEVO):
1- pe ARKTPO AdpTrag MH svepvorromuévo?mewnbg stand by).
2 - e TTANKTPO )\dpngéivEsgxonm Hévo, cniuké)\ouesg OUVONKEG:

BAémeTe TTapdypago

IS
'

on
o

Katd Tig paoeig N (0.8s) kot METAEPA (>45s).
3 - Av 10 MAOTIKG TOE0 Sev peTaBiBaderal aTo HETAAAO TO TTOAU Héoa
€ 2 OEUTEPOAETTTAL

4-Av 10 TOGO KOTI|G SIOKOTITETaI Yyia UTIEPBOAIKA amdoTaon
péTaANo-AauTTa, UTTEPBOAIK @Bopd Tou nAekTpodiou n
£gavaykaopévn anodepuvch\mé )\dﬁmug atrd 10 HETAANO.
5- Av emrevéRn éva oUoTnUaAZDAAEIAZ.
Kokkivo owTeivo orfjpa: ©EPMIKH MPOZTAZIA
Kokkivn Auxvia avappévn:
Agixvel uTrEPBEPPAVON KATTOIOU PEPOUG TOU KUKAWWATOG 10XU0G
OTTWG (TpI(PGUIKO;K)\JSTGG)(I']UGTIUTﬁg, chopper). H Aeitoupyia tng
ﬁr]xavr']geivmano mcpévn,aanf)l(mdomc eival auTopaT.
OKKIVO pwTeIVO orjua: ANQMAAIA TAZHZ AIKTYOY
K6KKIvn Auxvia avappévn:
Acixvel uTTEp R UTTG TAoN TNG TPoYodoaiag £106d0ou. H Aeitoupyia Tng
ﬁnxavr']g €ival aTroKAEIopEVD, Eanommomon eival autoparn.
9 - KiTpivo pwreivo ofjua: EAAEIWYH GATHEZ
Kitpivn Auxvia avappévn:
H Aeiroupyia TG pnxavAg €ival aTrokAEIouEVN, N ATTOKATAOTAON

ival autopaTn.
WTEIVO crwu: AZOAAEIATIIEZHZ AEPA

10 - KiTpIvo + KOKKIVO 1
Iél 2(Isl\l)l-)l Auyvia pagi pe KOKKINH Auyvia yevikou auvayeppoU (Eik.

©

‘Otav avaBouv onpaivel 6TI N TTiean agpa yia Tn owaoTr Asimoupyia
NG AGUTIAG €ival AVETTAPKAG.

€ QUTAV TN @dAan N AEIToupyia TNG PNXAVAG Eival ATTOKAEITEVN.

H amrokardoTaon eival autépaTtn.

5.EFKATAZTAZH

A NMPOZOXH! EKTEAEXITE OAEX TIZ ENEPTEIEZ

EFKATAITAZHZ KAl TIZ HAEKTPIKEXZ ZYNAEZEIZ ME TO
ZYITHMA KOMHXI MNAAZIMATOZ AMNOAYTQX ZBHITO KAl
ANOZYNAEAEMENOAMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAEL.

Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ MPEMNMEI NA EKTEAOYNTAI
ANOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO KAl MEMEIPAMENO
NPOZQMIKO.

ZYNAPMOAOIHZH (EIK. E)
ATTOOUOKEUBOTE TO UNXAvVNUa, €KTEAEOTE T OUVOPUOAGYNON Twv
SIaPOPWY THNPATWY TTOU TIEPIEXOVTAI OTN CUCKEUATIa.

ZuvappoAdynon kaAwdiou emoTpo@ng-Aafidag cwparog (EIK. F)

TPOMOZANYWQZHZ MHXANHZ

H aviywon 1ng punxavig TIPETTE va eKTEAEITAI Pe TOUg TpOTTOUG TNG EIK.
G. AuTO 10X UEI TOOO Y1 TNV TIPWTN EYKATAGTAON 600 Yid OAN TN SIGPKEI
QuigTng unxavg.

TOMNOGETHZH MHXANHMATOX

EvTotioTe TOV TOTIO TOTTOBETNONG TOU WNXAVAHATOG WOTE va pnv
UTTAPXOUV EUTTODIO OE OX£ON WE TO Avolyda EI06d0U Kal 650U Tou agpa
wogne. BePaiwBeite TauTOXpOVA OTI BEV AVAVOPPOPOUVTAI ETTAYWYIKEG
OKOVEG, SIABPWTIKOI OTHOI, Uggaciu KATT.

Alatnpeite TouhdxioTov 250mm  eAelBepou XWpou yUpw amé To
unxavnpa.

A MPOZOXH! ToroBeTOTE TO PnXAvnua o€ opIfovTIo ETTiTTESO
KatdAANANG IKavéTnTag ﬂg)og To Bdpog yla va euTTodileTe TO
avatrodoyUpIoua 1 ETMIKUVOUVEG HETAKIVATEIG.

ZYNAEZHXITOAIKTYO

- MMpiv ekTeAéoeTe oTTOIABATIOTE NAEKTPIKA OUVOEDN, BeBaiwdeiTe &TI Ta
OTOIXEIO TTOU avaypPAPOVTal OTNV TEXVIKA TTIVAKI®A avTIoTOIXOUV OThV
Téon Kal ouxvoTnTa Tou JIKTUOU Trou JlaTiBevial oTov TOTIO
£yKaTdoTaong.

- H mmnyrj peupaTog TPETTEl va oUVOEDET OTTOKAEIOTIKG O€ éva oUoThHa
TPOPOdOTIAG UE Xslwuévo aywyo oudETepou.

- MNa va €{o0@aAiceTe TNV TTpooTacia amd TNV €uPECn €TTa@n,
XPNOILOTIOIEITE DIAPOPIKOUG DIAKOTITEG OTIWG:

~
—TUTrouA().

- Ta va ikavotrolodvTal ol amaiTioelg Tou Kavoviopou EN 61000-3-11
(Flicker) ouvioT@ral n ouUvdeon TNG TINYAG PEUMOTOG OTA OnEia
a)\)\g)\sniépucng Tou OIKTUOU TPOPODOCIAG TIOU TTAPOUCIALOUV
oUvBeTn avtioTaon KatwTepn ammé Zmax = 0.2 ohm.

Paugq'ro)\r']rr'rng Kai Tpila

2uvoéoeTe O0TO KAAWSIO TPOPOBOCIiag £va KAVOVIKOTIOINPEVO
peupaToAiTiTn (3P + T) mu’x)\)\g ng |vaomwg Kal TTpodiabéaTe pia
TIPICa pE AOQAAEIES 1) QUTOUATO BIOKOTIT. To EIBIKG TEPUATIKG YeEiwong
TIPETTEl VO OUVOEBET OTOV ayW! é\ﬁwoqg(Kirplvo—npdowo TNG YPAHMPNG
Tpogodoaiag. H TaptréAa 1 2‘I'A M.1) ava@épel TIG CUNBOUAEUOHEVEG
TIPEG OE ampere TWV KABUOTEPNUEVWV AOPAAEILY OEIPAG, ETTIAEYHEVWV
BAOEI TOU UEYIOTOU OVOUATTIKOU PEUNATOG TTOU TTAPAYETAI ATTO TV TTNYRA
PeUPOTOG KAl TNG OVOPAGCTIKAG TAGNG TPOPOd00iag.

AMAAayn Tédong (TrapaAAayn pe |, max <50A)

Ma TIg uNYavég TTou TTPORAETTOUV dUO TACEIG TPOPODOGTiag, TTPETTEI Va
Tpodiatelei n Bida prrAokapiopatog NG AaPAg Tou HETaywyikoo
BI0KATITN aAAayng Tdong oTn B€0N TTOU AVTIOTOIXEI OTNV TAGH YPAUUAG
TIOU TTPAYHOTI miGewn%FlG. H).

AAAayn Taong (TrapaAlayi pel, max >70A)

Ma Tig evépyeleg aAAayng TAONG, aQAIPESTE TNV TTAGKA WOTE VO €XETE
TPOoBacn OTO €OWTEPIKO TNG TINYAG, PEUPATOG Kal TTPOdIaBéaTe ToV
TTVaKa aKPOSEKTWV OAAQYNS TAONG WOTE VA UTTAPXEl avTIoTolXia
avaueoa oTn oUvOEan TTou qvcxépdtfsml aTov €10IKO TTilvaka OAPavong
Kal oTn dlaBéoiun Téon diktuou (Eik. 1).

Torroezm‘mz TTENI TNV TTAGKQ XPNOIUOTIOIVTOG TIG EIDIKEG BiES.
Mpoooxn!

H TTF]V% PEVUOTOG TTPOBIATIOETAI OTO EPYOOTATIO OTNV UWNASTEPN TAON
NG dIABETIUNG YKANAG, TT.X.:

U, 400V < Taon 1rou TrpodiaTiBeTal 0To £pyooTAaTIO.

A NPOZOXH! H un TPNON TWV TTAPATIAVW KAVOVWYV KABIoTA
aAvOTToTEAQGHATIKO TO GUOTNHA ao@PaAgiag TTouU wgoﬁ)\érrnal amoé
TOV_KaTaoKeuaoTH (karnyopia |) pe emakéAouboug cofapoug
KIVUVoUG yia dTopa (T.X. NAekTpomAngia) Kai avTiKEipeva (Tr.x.
TTUpKaYId).

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ KOMHZ

A MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ AKOAOYOEX
ZYNAEZEIZ BEBAIQOEITE OTI H MHFH PEYMATOZ EINAI
IBHIMENH KAl AMOXZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAZ.

O Mivakag 1 (MIN. 1) avagéper Ti
KOAWDIO EMOTPOPAG (08 mm2)
TIAPEXETAI OTTO TO NXAVN Q.

_TIWEG TTOU oUPBOUAEUOVTAl Yia Ta
GOo€l TOu pEYIOTOU PEUHATOG TTOU

Tuvdeon emieopévou aépa (EIK. L).

- MpodiaBéoTe pia ypappn SIAVOUAG TIETIECUEVOU aEPa e EAGXIOTN
TMiEON) Kal IKaveTNTA TToU avagépovtal oTnv TAMI 2 (TAMI. 2), oTa

OVTEAQ TTOU TO TTPOBAETTOUV.

THMANTIKO!

Mnv gemepvarte Tn péyiotn Trieon €106dou 8 bar. Av o aépag TTEPIEXE!

onuavtikég TToo6TNTEG uypaciag 1 eAdiou pTiopei va TTPOKAAECE!

uttEPBOAIKN) @Bopd Twv egapTnudTwy A va BAawer Tn Aduma. Av

UTTAPXOUV OU@IBOAIEG TTAVW OTNV TIOIGTNTA TOU TIETTIECPEVOU aépa OTn

5106£0n 0ag, CUVIOTATAI N XPAOT) EVOG ATTOENPAVTIPA AEPA, TTOU TIPETTEI

Va EYKATAOTABET TTPIV aTTO TO PIATPO €100D0U. ZUVBEDTE, HE EUKOQUTITO

owAnva, quppr’]emmacpévou aépa OTO PNXAavNua, EyYKaBIoTwvTag

pia armo Tig TPOPNBEUOUEVEG TWANVWOEIG OTO PIATPO aépa el0650u,

TOTTOBETNEVO OTO TTHOW PEPOG TOU PNXAVIHOTOG.
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20vdeon KaAwdiou ETTIOTPOPRG PEUPATOG KOTTAG.

ZuvS£0TE TO KAAWSIO ETTICTPOPRG TOU PEUPATOG KOTTHG OTO pETAAAO

PG ZUvSean KAAWSiou ETICTPOPHG PEUNATOG KOTTIG.

ZUVOEDTE TO KAAWDIO ETTIOTPOPAG TOU PEUHATOG KOTTHG GTO HETAAAO TTPOG

KOTI) I} 0TO UETAAAIKO TTAYKO OTAPIENG TNPWVTAG Ta akOAouBa PETPa:

- EAéy&re Om dnuioupyeital KaAr nAeKTpIKr £TTaQR, £101IKE av KéBovTal
€AGOPATA HE HOVWTIKA ETTEVOUCT, OGEIBWHEVA KATT,

- EkteNéoTe T 00vBeOn OWHOTOG 000 TO BuvaTOV IO KOVTA 0TV
TIEPIOKN Korrr]g\.

- H Xprion PeTaANIKWY EYKATOOTAOEWV TTOU 8V AVIKOUV 0TO UETOANO
UTTO KOTEPYaoia, OTIWG aywyog €TMOTPOPNAG TOU PEUHATOG KOTTAG,
MTTOpPEi Va €ival £TTIKIVOUVN yIa TNV aoQAAEI Kal va SWOEl aVETTAPKN
QTTOTEAEOUATA OTNV KOTTH.

- Mnv ekTeAeite TN _0UVOEON OWHATOG OTO WEPOG TOU WETAAAOU TTOU
TIPETTEI VO APaIPEDEI.

Tovdeon T
wpoBAétTeTal).
EiodyeTe 10 apoevikd TEPUATIKO TNG AGUTIOG OTOV KEVTPIKG GUVOETHO
TTou BpioKETAl OTO PTTPOCTIVO gs’pog ToU pr]xavr']um%g, KAvovTag va
TauTiCETaN TO KAEDi TTOAWONG. BIdWoTe péxpl 10 TEPHQ, DECIGOTPOPA, TO
OaKTUAIO OTEPEWONG WOTE va TTEPVAVE O aéPag Kal TO PEUPA XWwPIg
QATTWAEIEG.
e PEPIKA HOVTEAQ N AGuTTa TTPOUNBEVETAI BN OUVOEBEUEVN OTNY TINYRA
geUpmo%

HMANTIKO!
Mpiv apxioeTe Tig evEpyeleg KOTIAG, EAEYETE TN OWOTH CUVOPHOAGYNON
TWV THNHATWY @BOoPAC ETIOEWPWVTAG THV qu:c()\r'] NG AduTrag oTwg
Seixveral oo kepaAaio "LYNTHPHZH AAMMNAL".

AdpTrag yia komn wAdoupartog (EIK. B, C) (6tmou

A NPOZOXH!

AZOAAEIATOY LYZTHMATOZ KOMHZ NAAZMATOX.

Mévo T1Oo TmpoPAemépevo povréAo Adutrag Kai o c_?&tnxéé
OuVBUAOPAG PE TNV TIYR pEUpaATOg OTrwg Seixveral otnv TAMI.
EYYUATal OTI Ol TTPOPBAETTOPEVEG OTTO TOV KATATKEUAOTH ATPAAEIES
gival un‘on)\scrrunxé L_cﬁcrr}\pa pAokapioparog ac@aleiag).

- MHN XPHZIIMOMOIEITE AduTreg Kai OXETIKG OVATOAAGKTIKG
&eopdiﬁluxogsnx' w'ﬁoé)\sucng.

HN 2YNAYAZET E_THN NHrH PEYMATOX Adumeg
KOTAOKEUAOHEVES Yia S1adIKaoieg KOTTAG 1} CUYKOAANGng Tou
Sev TPOBAETTOVTAI OE QUTEG TIG OBNYiEG.

H pn Tipnon autv Twv Kavevwy pTropei va gival aitia coapwv
KIVEUVWY yIa TN owpaTiki ac@dAgio Tou XpioTn kai va BAAyel Tn
OUOKEUN.

6. KOMH ME MAAZMA: NEPIFTPA®H AIAAIKAZIAL

To 1680 TTAdopaTOG Eival N apXn EPAPHOYNAS TNG KowﬁgrrA(xcpa'roi.
To Adopa eival éva deplo BepHacUévo oE EpKopKacl'a Akpwg uynAn
KOl IOVIOUEVO WOTE VA YiVEI NAEKTPIKOG aywydg. AUTH 1) S1aBIKacia KOTIAG
XPnolgoTIoiEl To TTAGoua yia n gawBiBacn TOU TOZOU OTO WETAAAIKS
KOPUATI TTou TAKETAI OTTO Tn BepudTnTa Kai Xwpigetal. AdpTra
XPNOIHOTIOIEI  TTETNIEOUEVO  OEPA TIPOEPXOUEVO QMO pid  JOVOOSIKN
Tpopodoaia T600 yia To afpio TTAGOUA 000 yia TO Q€PIo Yugng Kal

TTpocTaciag.
Eptropeupa HF
To epTTUpEUPa auTOU TOU €IBOUG XPNOIHOTIOIEITAI CUVIHBWG OE HOVTEAQ PE
ﬁeaua avwTePo Twv 50A.
évapgn Tou KUKAou kaBopiCetar amd éva 1650 UWNANG

ouxvotnTag/uwnAnig Taong ("HF") Tou emTpétrel To euTTUpeupa evog
TIAOTIKOU TOEOU PETAEU TOU NAEKTPOBIOU §\1TO)\IK6TI‘|TU -) KQI TOU UTTEK TNG
AGpTTOG (TTOAIKOTNTA +). MANCIGdovTag TN AGuTTa OTO PETAAAO TTPOG KOTTR,
OUVBEDENEVO OTNV TIOAIKOTATA (+) TNG TINYIAG PEUATOG, TO TIIAOTIKS TOE0
p;:\mﬁlﬁa(um EYKOBIOTWVTAG  Eva Té%o TAGOPATOG avdpeoa aTo
NAEKT

qTrOKK)siovml HONIG TO TOEO TAAOpATOG €YK
E[))\EKTpéélo Kol HETaAAO.

Xpovog élaTr']pr]orE TOU TIAOTIKOU T6G0U TToU KaBOPIoTNKE OTO
£PYOOTACIO gival 2s. Av n YeTaBiBacn Oev TTPAYUATOTIOIEITAI HECO O€
auUTOV TO XPOVO, 0 KUKAOG autépaTa PTTAOKAPETal EKTOG atTd ToV aépa
Fyﬂingrrou Siarnpeitai.

100 vVa apXioeTe Evav VEO KUKAO TTPETTEI va OTTEAEUBEPWICETE TO TTARKTPO
AGUTTOG KO VO TO §OVOTTIETETE.
BpaxU epmripeupa
To egTTUpeUpa auToU TOU EIBOUG XPNOIUOTIOIEITAI CUVHBWG OE HOVTEAQ PE
E{EL’J Ha KaTWTEPO TV 50A.

£vapgn Tou KUkAou kaBopileTal aTrd TV Kivnon Tou NAekTpodiou péoa

OTO UTTEK TNG AGUTTIOG, TTOU ETTITPETTEI TO epm’;psugm €VOG TTIAOTIKOU TOEOU
avaueoa oTo NAEKTPODIO (TTOAIKOTNTA -) Kl TO idIO TO UTTEK (TTOAIKOTNTA
+

6310 (-) Kal 1o id10 To pETaAAo (T6E0 Kom’]g&.’ MAoTIKG T0g0 Ko HF
ioTatal avapeoa o€

Anoiadovrag T AGUTIa 070 PETAANO TTIPOG KOTT, OUVOEDEPEVO OTNV
TOAIKOTNTA (+) TNG TTNYAG PEUNATOG, TO TIIAOTIKO TOEO %ETGBIB@(ETC(I
£yKaBIOTWVTAG éva TOEO TTAGOPATOG AVAPETT OTO NAEKTPODIO (-) Kal OTO
010 TO pETAAAO (TEEO KOTTAG).

To mAOTIKG TOGO aTTOKAEiETal POAIG TO TOEO TTAGOUATOG EyKOTAOTABE]
avApesa o€ gAEKTp05I0 KOl OTO KOUHATI HETAAAOU.

O xpovog |cnr'1pr10r}§ TOU TTAQTIKOU T6%0U TTOU KaBOPIoTNKE OTO
£pY0OTAoio gival 2s. Av n peTaBifacn dev TTpAyUaTOTIOIEITAI JEOO O€
QUTOV TO XPOVO, O KOKAO%GUTéuaTa UTTAOKAPETAI EKTOG OTTO TOV QP
lL_yl'J&ng TTOU CUVEXIZETal va DIATNPEITAI.

10 va apxioeTe Evav VEO KUKAO TTPETTEI va OTTEAEUBEPUWIOETE TO TTARKTPO
A&uTTOG KOl VO TO EQVATTIECETE.

MpoKATAPKTIKEG EVEPYEIEG.

Mpiv apxioete™ Tig evépyeleg Komng, €TOANBelOTE TN OWOTH

ouvVopHOAdYNaN TWV TUNUATWY GBOPAC eAEyXOVTAG TNV KEPOAR TNG

AGpTTOG OTTWG SEiXVeTaI OTNV ﬂapdvaQDOS'ZYN%PH HAAMMAZ".

- Avayre Tnv TNy pelpaTog Kai pubpioTe To pevpa kot (EIK. B, C)

avahoya gs 70 TTAX0G Kal TO £i00G HETAAAIKOU UAIKOU TTOU TTPETTEI VO

KOwete, 21V TAMIT..3 avagépetal ) Tax0TnTa KOTTIG OE OUVAPTNON

HE TO TTAXOG VIO TO UAIKG GAOUpiVIO, Gidnpo KGI;\(C'X)\UBCL

ieoTe Kal OTTEAEUBEPWOTE TO TTAAKTPO TNG AGUTIAG APrVOVTAG TOV
aépa va Byel (230 SeutepOAETITA HETA-EPIOU).

- PuBpiote, o€ autAv T cpcécn, NV TTiE0n ToU aépa pbéxpl v% dloBdoete
OTO MaAVOMETPO T nToupevn TR o€ “bar” Bdoer Tng

épr]O'IHOWOIOUpEVr]g )\';lxprrag (TXMHA 2).

VEPYNOTE OTO TTANKTPO A€PQ YIa VAl BYEI 0 A€PAG OTTO TN AGUTTO.

- Evepynote otn AaBny: TpaBnETe TTpog Ta TTAvVW yIa va EEPTTAOKAPETE Kal
va m:Em Ii%ﬂa WOTE VA PUBUICETE TNV TTiEoN OTNV TIUF TTOU SeiveTal
o1a TEXNIKAZTOIXEIAAAMIMAZ

- AiaBaoTe Tn gnToUpevn TiPA (bar) oTo pavoueTpo, oTTpwETe TN AaBA yia
Vo UTTAOKGEPTE TN pUBUIOT.

- A@RoTe TN ekpon aépa va e§aVTANBET uovn TNG YO va SEUKOAUVETE TNV
aTToB0AR EVOEXOPEVNG CUPTTUKVWONG HETT OTN AGUTIa.

ZNHAVTIKO:

- Kot dia emmagng (Ue PITeK AGUTTag o€ €TTQr) ME TO PETAAAO TTPOG
KOTTA): eKTeAEITal pe péyioTo pedua 40-5 (UWPNAOTEPEG  TINEG
pgﬂum)og odnyolv OTNV AQUECN KOTAOTPOPH MTTEK-NAEKTPOBIOU-

Aaong).

- Kot €§ amooT1doewg (ue ammooTdTn eykareoTnuévo otn Adutia EIK.
M): exTeAeitarl yia pelpata aviTepaTwy 35°,

- TpOEKTETAPEVO PTTEK KO NAEKTPODIO: EKTEAEITAN OTTOU TTPOBAETTETAN.

Evlé_r)ytm kotrig (EIK. N).
- [MAngiaate 10 prek NG AApTIag atnv akpn Tou peTdAAou (Trepitrou 2
mmrs, TE0TE TO TAAKTPO AdpTTag. MeTd TrepiTrou 1 deutepOAETITO (TTPO-
A€Pag) ETMTUYXAVETAI TO EUTTUPEULA TOU TTIAOTIKOU TOEOU.
- AvnaméoTtaon gival KataAAn, I'}\TO THAOTIKO T6g0 peTABIBALETON AuECT
aTOo UETAANO £XOVTAG OAV ATTOTEAETHA TO TOZO KOTTAG.
- MetakivijoTe TN AGUTIa TNV £TTIQAVEIA TOU METAAAOU KOTG PRKOG TNG
1IBAVIKAG YPAMMAG KOTTAG UE OUAAG TTPOXWPNHA.
- [MpocappoaoTe TNV TaXUTNTA KOTTAG BACEI TOU ETTIAEYUEVOU TTAXOUG Kall
peUpaTOG, EAEYXOVTOG OTI TO TOEO TTOU Byaivel aTTO TNV KATW ETTIPAVEIQ
Tou peTdAAou Traipver pia kAion 5-10° wg TTpog Tnv K&BeTo o€ avTiBeTn
kaTeUBuvon amd 1o Trpoxuhpr}\pu.
Mia utrepBoAikry amméoTaon Aduta-péTallo fi n amouadia Tou UAIKOU
ﬂé)\og KOTTAG) TTPOKAAEI TNV GEDT DIOKOTTH TOU TOEOU.
SIAKOTTA TOU TOGOU (KOTTAG i TTIAOTIKOU) ETTITUYXAVETAI TTGVTA OTNV
ateAeuBépwan Tou TTARKTPOU AGUTTaG.

Aiarpnon (EIK. 0)

AV TIPETTEl VO EKTEAETETE QUTAV TNV evépyela i va ekiviioeTe amd To

KEVTPO TOU PETAAAOU, TIPOKOAEDTE TO EUTTUPEUNA WE TN AGUTTO KEKAIPEVN

Kal @épTe TNV Ue Babuiaia Kivnon o€ kABeTn BEon

- Aut n Oladikacia_guTrodidel EVOEXONEVES ETTIOTPOPEG TOU TOLOU )
Agiwpévwy owpaTISiwy va XaAGoOUV TNV TPUTTA TOU PTTEK HEIWVOVTAG
Xpr']vopa TNV aTTOdO0TIKOTNTA TOU.

- AaTtpAoelg peTdAAwv mTaxoug upEXpl 25% Tou péyigTou
TIPORBAETTOUEVOU PEOT OTNV KAIHOKA XPAONG UTTOPOUV va eKTEAOUVTAI
Gueoa.

7.ZYNTHPHZH

A MPOXZOXH! NPIN EKTEAEZIETE TIZ ENEPFEIEX
ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTlI TO ZYZTHMA KOMHZ ME
NAAZMA EINAI ZBHZMENO KAl ANOXZYNAEAEMENO AMO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHXZ ZYNTHPHZIHZI MMNOPOYN NA
EKTEAOYNTAIANO TO XEIPIZTH.

AAMINA (EIK. P

Mepiodika, avahoya He TNV €viaon XpPAong R OTo evOEXOHEVO

EAATTWPATWY KOTTAG, EAEYETE TN @BOPA TWV TUNPATWY TNG AGUTTag TToU

£EVOIAPEPOVTAI ATTO TO TOEO TTAGTHATOG.

1- AtrooTdTng.
AVTIKOTOOTNOTE Qv Eival KOTEOTPOMUEVOG 1 OKETTACHEVOG ME
UTTOAEIPPaTa UNIKOU O€ OnpeEio TTou OV PTTOPEITE va dIaTNPACETE TN
owaoTr B¢on AduTrag (atréoTacn Kail KaBeTn B€on).

2- Bdon prek.
=eRIBWOTE TNV XEIPOKIVATA atrd TNV KEQPAAR TNG AduTiag. EkteAéoTe
£vav TIPOOEKTIKO KABAPIOPO 1 QVTIKATAGTACTE TNV av  gival
KATEOTPAPMEVN (KAWiNaTa, TTAPAHOPPWOEIS 1 payiopara). EAéyETe
TNV OKEPAIOTNTA TOU ETTAVW HETAAAIKOU PEPOUG (EVEPYOTTOINTAG
aoQaAeiag AGuTag).

3- Mrek.
EAéyETe TN @BOpd TNG TPUTIAG OTT” OTTOU TTEPVA TO TOEO TTAGOUATOG
KABWG KAl TWV ECWTEPIKWV KAl EEWTEPIKWYV ETTIPAVEIWV. AV N TPUTTA
@aiveTal @apdutepn o€ OxEéOon HE TNV aApXIKA OIGUETPO 1
TTAPAPOPPWHEVN, QVTIKATAOTAOTE TO UTTEK. AV Ol ETTIQAVEIEG €ival
UTTEPPBOAIKA OEEIDWEVES KABAPIOTE TEG PE TTOAU AeTITO UOAOXaPTO.

4- AokTUAI0G S10VOHEX a€pa.
EAgygre 611 dev uTréip)OUV KaipaTa fy payiopara rj 611 dev ppddoval ol
TpUTTEG BlABacng Tou aépa. Av ival KATESTPAUUEVOG AVTIKATAOTAOTE
TOV OPETWG.

5- HAekTp6Si0.
AvTiKATaOTAOTE TO NAEKTPOdIO 6Tav TO BABOE TOu KpATAPA TTOU
oXNuUaTIJETal OTNV ETTIPAVEIA EKTTOTTAG eival Trepitrou 1,5 mm (EIK. Q,

1

6- Zd)pu AdpTrag, AaBn kai kaAwdio.
Kavovikd autd Ta pépn dev XpelddovTal IdIaiTepn OUVTAPNON EKTOG OTTO
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évav TTEPIODIKG EAEYXO Kal Evav TTPOCEKTIKG Kaeaplcré Xwpig -
SIOAUTIKG Kavevog €idoug. Av SiamoTwvovTal coBapés BAGRES aTn
pOVWON OTTWG OTTACINATA, PAYIoHATO ) KAWIPATA N akOPa XAAGPWOoT
TWVY NAEKTPIKWV Qywywv, N AGUTIa eV UTTOPEI VA XPNOIPOTIOINDEI
aKOpa yIaTi SEV IKAVOTTOIOUVTAI Ol CUVOIKEG A0PAAEIAG.

ZTnV TTEPITITWON AUTA N ETTIOKEUN (EKTOKTN OUVTAPNAN) SV PTTOPEi Vo
eKTEAEOTET €TTi TOTIOU OAAG va avateBei o€ e€ouaiodoTnuévo o€ppIg,
IKaVO VO EKTEAEDEI TIG EIDIKEG TIPORBEG EAEYXOU HETA TNV ETTIOKEUN.

Ma va d1atnpnBei n aTToTEAETUATIKOTNTA TNG AGUTTAG Kal TOU KaAwdiou
TIPETTEI VO Adgcn OPITUEVES TIPOQUAGEE!

EAéyEre TNV TGON TNG YPOHMAG: OV n}\npr’] gival uTrepBOAIKE UYNAR 1)
éapn 1 TO PNXAVNUO TTAPAUEVEI JTTAOKOPIOHEVO.

AéygaTe OTI OeV epPavigeTal KATTOI0 BPAXUKUKAWHA KATG TNV ££050
TNG OUOKEUNG : O QUTH TN TIEPITITWON TTPOREITE OTOV ATTOKAEITUO TOU
QATTPAOTITOU.

O1 guVBETEIG TOU KUKAWHOTOG KOTTAG £XOUV YiVEI JWOTA, EIBIKE av n
AaBida Tou KaAwdiou yeiwong gival TTpaypaT cuvdedepEvn 0TO
KOMPUATI KOl Xwpig TTapeUBOAA HOVWTIKWVY UAIKWY (TT.X. Bepvikia).

MO KOINA EAATTQMATA KOMHZ

IC:
- UV BETETE O £TTAQN AGUTTA Kall m)«béo HE BEPUA i} TTUPOKTWHEVD Kara 1ig evépyeleg KOTIRG _UTTOPOUV va TTapouoIddovTal eAATTpaTa

HepN.
- Unv umoBdAeTe TO KaAWdIo o€ UTIEPPBOAIKEG TTPOOTIGOEIEG A
TEVTWHOATOG. a
- UV TTEPVATE TO KOAWDIO TTAVW OE AIXUNPEG 1 KOPTEPEG YWViES
TTAVW O€ DIOBPWTIKEG ETTIPAVEIEG.
- TUNiYETE TO KOAWDIO O€ KAVOVIKEG OTIEIPEG AV TO WAKOG Tou
uTTEPPBaivel TNV avaykn.
- pnv TTOTATE TTAVW OTO KAAWBIO KOl PNV aKOUUTIATE TTavw Tou
owyaTa.
Mpoooxn.
- Mpiv ekTeAéaete omoladTToTe emépBaon on AdpTa agriaTe Ty va b:
KPUWOEI yIa TOUAGXIOTOV OAO TO XPOVO "UETG-aEPQ”
- EKT6G omd €I8IKEG TTEPITITWOEIG, OUVIOTATAlI N TAUTOXPOVN

QVTIKATAOTAON NAEKTPOBIOU KAl ITTEK. c
- TnPAoTE TN OEIPA OUVOPHOAOYNONG TWV TUNUATWY TNG AduTIag

avTiBeTN OE OXEON ME TNV ATTOCUVAPHOAGYNON).

POCEETE WOTE 0 DAKTUAIOG Blavo %g Va EYKATAOTOOEI OWOTA.
=avaTomoBeTAOTE T BAar) PTTEK EI WVOVTAG TNV XEIPOKIVNTA PEXPI TO
TENOG AOKWVTAG EAAPPE SUVapN. d
- Mnv eykaTaoTAOTE O€ Kapia TEPITITWAON TN BACN UTTEK av TIpIv Sev
EYKATAGTAOOTE NAEKTPOBIO, SAKTUAIO BIQVOURAG KA UTTEK.

ATTo@eUyETE VO KPATATE GOKOTIA AVAPUEVO TO THAOTIKG TOEO aTOV aépa
Yo va pnv augioete TN @Bopd Tou NAEKTPOSiou, Tou diavopéa Kal Tou

e

TTEK.
kjllr]v OQaAIZETE TO NAEKTPODIO P UTTEPBOAIKH dUVapn BIOTI KIVOUVEUETE
va BAayeTe TN AGuTIO.

H £ykaipn Kal owoTr eKTEAEON TOU EAEyXou OTa £§apTAHATA POOPAG
G AduTag eival BaocIKAG onpaciag yia TNV ao@aAeiad Kai Tn
AEITOUPYIKOTNTA TOU CUGTAHATOG KOTTAG.

- Av diaTmioTwvovTal {nuieg oTn Hévwan OTTwg oTracidara, payiouara,
Kayipara f xu)\égwon TWV NAEKTPIKWV aywywy, n AGuTra 8ev UTIopEi
Va  XpNoIpoTIoINBel akOpa yiaTi eV IKAVOTTOIoUVTal Ol CUVBKKE
aoQaAeiag. Iy TEPITITWON QUTH N ETTIOKEUN (EKTOKTN cuvmpnong
Oev pTopei va  ekTeAeoTel el TOTTOU aAAG va avareBei o€
£&oua1000TNUEVO OEPRIG, IKAVO VO EKTEAETEI TIG EIDIKEG TIPOREG EAEYXOU
HETA TNV ETTIOKEUN).

€KTEAEONG TTOU KAVOVIKG “Oev TTPETTEl va atmodoBolv ot avwuOAieg

£1ITOUPYIAG TNG EYKATAOTAONG AAAG O€ GAAEG AEITOUPYIKEG OYEIG OTTWG:
-AVETTapkng OSigioduon i UTEPOBOAIKOG OXNUATIOHOG
UTTOAEINPATWV:
- TaxUTnTa KOTTAC UTTEPBOAIKG UWNAR.
- AdpmauTrepBoAikd KekAipévn,
- Y1epBOAIKO TTax6g HETAAAOU 1 pedpal KOTT'%\'ITO)\(J XAUNAS.
- Migon-mapoxn TETIETUEVOU O€Pa OXI KATAAANAN.
- HAekTpO6dI0 Kl UTTEK AGUTTAG pE PBOPAL.
- Aixpn Baong ptrek akatAAnAn.
-Mn rpayparotroinuévn peTaBifaon Tou T6ou KOTIAG:
- HAekTpOdI0o pBappévo.
- Kakn eTTagr] Tou akpodEKTN KaAwdiou ETTIOTPOPNG.
-AI0KOTTT) TOU TOS0U Koﬂf]i:
- TaxutnTaKoTNG UTTEPBOAIKA XaUNAY.
- Y1epBOoAIKr atrooTaon AduTIag-UETAAAOU.
- HAekTpddi0 pBapuévo.
- MapépBaon piag TpooTaciag.
-Kotrn kekAipévn (01 KGBeTN):
- AavBapévn BEon AdduTag.
- AouppeTpiky @Bopd TpUTAG UTEK Kal/fj AavBaopévn
cuvupﬁo)\évncn TUNHATWV AGUTIAG.
- AkaraAAnAn Trieon agpa.
-Y1repBoAIkn @Bopd puTreK Kal NAekTpodiou:
- Nigon aépa uTEPPBOAIKG Xaun, r}\
- MoAuougvog aéga (vypaoia-¢éAaia)
- Bdon pmek pe BAGRN
- YmepBoANIKa eUTTUPEUUATA TTIAOTIKOU TOEOU OTOV aépa.
- YTepOoBOAIKA TOXUTNTA PE ETTIOTPOPN AEIWPEVWY CWHATISIWY TTAVW
O€ TUAMOTA AGUTTAG.

(RU)

®DiAtpo emieopévou aépa (EIK. L)

- To @iATpo TTPOBAETTEI QUTOPATO GBEINOHA TG OUPTIUKVWONG KABE
gopd TTOU ATTOGUVOEETAI OTTO TN YPAUUN TIETTIECUEVOU aépa.

- EAgyxete Trepiodikd 1o @iATpO. Av dIATTIOTWVETE TTAPOUCIa VEPOU OTO
TIOTAPI, UTIOPEITE VO EKTEAECETE  XeIpokivnta €évav  kabapiopd
OTIPWYVOVTAG TTPOG T TTAVW TN 0UVSEDT AEPIOHOU.

- Av To avTaAAGKTIKS QIATPOU gival IBIAITEPO BPWHIKO Eival avaykaia n
QVTIKATAOTAOT| TOU YIO VO ATTOQUYETE UTTEPBOAIKES OTTWAEIEG POPTIOU.

PYKOBOACTBO MO 3KCMIYATALNA

AL

BHUMAHMUE! NEPEQ HAYAJIOM UCMOJIb3OBAHUA YCTAHOBKU

EKTAKTH ZYNTHPHZH
Ol ENEPI

MATEJIbHO

NNASMEHHOW PE3KWU CINEAOYET BHMU
EIEZ EKTAKTHX XYNTHPHXHX MNPEMNEI NA  O3HAKOMWUTBCAC PYKOBOACTBOM MO 3KCMNYATALIUA!

EKTEAOYNTAIAMNOKAEIZTIKA ANO NPOZQMIKO EIAIKEYMENO H

NENEIPAMENO ZTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA . YCTAHOBKW MMA3MEHHOW PE3KWU AN NPOMbILLNEHHOMO U

1

A MPOZOXH! MPIN A®AIPEZETE TIZ NMAAKEZ TOY p

NPO®ECCUOHAIIBHOIO UCNONb30OBAHUA

.E3?(ELLIAH TEXHUKA BE3OMACHOCTU MPU NNA3MEHHOM

MHXANHMATOZ KAl EMEMBETE :TO EIQTEPIKO TOY, Pa6ouuin pgomnxkeH ObiTb XOpoOWO 3HaKOM ¢ 6e3onacHbIM

BEBAIQOEITE OTI EINAI ZBHZTO KAI AOZYNAEAEMENO AMNO n

Cnofib30BaHUeM yCTaHOBKU nnasmeHHon P€e3K1U U O3HAKOMIeH C

TOAIKTYO TPO®OAOZIAL. puckamun, cBA3aHHbIMW C npoueccom AerBOI;I CBapku, ¢

Evdexopevol €Aeyxol HE NAEKTPIKA TAON OTO ECWTEPIKO TOU c

OOTBETCTBYyHWWMMU MepaMun 3aWuUTbl U aBapUUHbIMU

MNXAVAPOTOG UTTOpoUY va TpokaAéoouv gofapri NAekTpoTrAngia cuUTyauusamMu.

QATTO GUECT) ETTAPN PE HEPN UTTO TAOT). gCth;
ANA QYroBOW CBAPKU COMYTCTBYIOLLMMU TEXHONOMUSIMM).

KQI TNV TTOATNTA OKOVNG TOU TTEPIBAAAOVTOG, QVIXVEUOTE TO EGWTEPIKO

{_pu Take «TEXHUYECKYIO CMNEUUDUKALIUIO IEC wunn
S 62081»: YCTAHOBKA U PABOTA C OEOPYOOBAHUEM

- Mepiodikd kal OTTWABHTIOTE HE UUéVéTI']TG o€ OUVAPTNON WE TN XPron j

TOU PNXAVAHOTOG KAl apaipéaTe T OKOVN TTOU OUYKEVTPWONKE OTO
pcyaox1 ban;:ﬁr’], avTioTaon Kal avopBwTh e §NEO TTETTIETPEVO aépa.
uéxpi 10bar).

F\/In KATEUBUVETE TOV TIETTIEOPEVO Q€PQ OTIG NAEKTPOVIKEG TTAOKETEG.
KaBapioTe Teg pe pia TTOAY attaAn BoUpTod i KATAAANAQ SIGAUTIKA.

Me Tnv eukaipia eAEyXETE OTI Ol NAEKTPIKEG OUVOEDEIG Eival CPONITHEVEG
Kal Ta KapTTAapiopaTa dev rapoucidlouv BAGREG oTn pévwon. -
E)\égﬁm TNV aKePAIOTNTA Kal TO KPATNHA TwV CWANVWOEWY Kal TV
OUVOETEWY TOU KUKAWHATOG TTETTIECUEVOU aépa.

- 270 TENOG QUTWYV TWV EVEPYEIWV &AVOTOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU
UNXQVAPATOG PEXPI TO TEPHA TIG BidES OTEPEWONG.

ATIOQEUYETE  OTIONUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG KOTIG HE QVOIXTO
Hnxavnua.

8.WAZIMO BAABHZ

E_MEPINTQXH ENAEXOMENHZ ANIKANOMOIHTIKHZ .

AEITOYPTIAZ KAI MIPIN NA KANETE M10 ~YXTHMATIKO EAEMXO H

MPIN NA AMEYOYNOHTE XE ENA AIKO MAX KENTPO

E=YNHPETHZIHZ EAEMXETEAN: -

- H kiTpivn Auxvia Trou onpuaivel Tnv eméuacn Tng BePUIKAG aoPaAeiag
UTTEP 1 UTTOTACNG i} BPAXUKUKAWHOTOG OV Eival QVapEVD.

- BeBaiwBeite 611 TTapakoAouBroaTe Tn 0X£0T OVOUATTIKAG SIGMEIWNG.
e TEPITITWON €TEPRAONG TNG BEPPOCTATIKAG TIPOOTACIOG AVAUEVATE -
TN QUOIKA YUgN TNG CUOKEUNG, ETTAANBEUCATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU
QveMIOTAPA.
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U3beraTb HenocpeACTBEHHOro KOHTaKTa C 3MEKTPUYECKUM
KOHTYPOM CBapku, Tak Kak B OTCYTCTBUM Harpy3ku HanpsikeHue,
rnojaBaemMoe YCTaHOBKOW MNna3MeHHOW pe3ku, Bo3pacTaeT
MOXET GbITb ONacHo.

OTcoeAuHsITb BUNKY MallMHbI OT 3MIeKTPUYECKON ceTu nepen
npoBeAeHVeM NoGbIX paboT No coeAnHEHMIO kabenen cBapku,
MepOonpusATAN NO NPOBEPKE U PEMOHTY.

BbIKMIOYUTL CBapoO4HbIA annapat M OTCOeAVHWUTb NUTaHue
nepea Tem, Kak 3aMEHUTb W3HOLWIEHHbIe AEeTanu CBapO4HOW
ropernku.

BbINONMHUTL 3MEKTPMYECKOID YCTaHOBKY B COOTBETCTBUE C
[EeNCTBYIOIIMM 3aKOHOAATeNbLCTBOM M MNpaBUNaMu TeXHUKU
6e3onacHocTw.

CoeAuHATb YCTAHOBKY MNa3MEeHHOW Pe3ku TONMbKO C CeTbio
MUTaHWUA C HeWTpanbHbIMA MPOBOAHUKOM, COEAMHEHHbIM C
3asemneHueMm.

Y6eauTbCA, 4YTO po3eTka CeTU NpaBUNILHO COeAWHeHa C
3a3eMneHueM 3almnThbl.

He nonb3oBaTbcsA annapaToM B CbIpbIX U MOKPbIX MOMELLEHUSAX,
Y He NPOU3BOAUTL CBapKy Noj A0XAEM.

He nonb3oBaTbCcsa KaGenem ¢ NOBpeXAeHHOW U3oNALMen Unu c
MIOXUM KOHTaKTOM COeAMHEHUs.



- He npon3BoanTL CBapoYHbIX PaBGoT Ha KOHTeMHepax, EMKOCTSAX
unu Tpy6ax, KoTopble coepkanu Xuakue unu rasoobpasHble
roptoyue BelecTBa.
He npoeoauTb cBapouHbix paboT Ha MaTepuanax, 4McTKa
KOTOPbIX MPOBOAMNACHL XMOPOCOAEPXKALMMMN PacTBOPUTENSMU
VN1 NO6GRU30CTU OT yKa3aHHbIX BELECTB.
He npousBoauTh cBapKy Ha pesepByapax nos
Y6upatb c pabouero Mecta Bce roprouue MaTtepuanbl
Hanpumep, AepeBo, Gymary, TpANKU M T. A.)

6ecneynTb AOCTaTOYHYIO BEHTUNALMIO paGoyero mMecra unu
nonbL30BaTbCA CneunanbHbLIMU BbITSXKKAMWU ANA  yaaneHus
AbiMa, o6pa3sytollerocs B npolecce CBapku psiioM C AYron.
Heo6xoauMo cucTemaTuyecku NpoBepsTL BO3AENCTBUE ALIMOB
CBapku, B 3aBUCMMOCTM OT WX COCTaBa, KOHUEHTpauuu u
NPOAOIKUTENLHOCTU BO3AEUCTBUSA.

POLO®O

- MpuMeHATbL COOTBETCTBYHOLLYIO 3NEKTPOU3ONSLMIO comnna
ropenku nnasMeHHOW pe3Ku, cBapuBaeMoW pAetanu u
MeTannM4yeckMx Yacte C 3a3eMneHUeM, PacnonoXeHHbIX
no6nuM3ocTu (A0CTYMNHbIX).

9Toro MOXHO [OCTUYbL, HaAeB nepyaTku, o6yBb, Kacky,
cneuofexay, NpeAycMOTpeHHblie ANA Takux uenew, u
NoCpPeACTBOM MCMNONb30BaHMA M3ONMpYIOWKUX nnatopm 1
KOBPOB.

Bceraa 3awmwathk rnasa cneuuanbHbIMUM  HEaKTUHUYHBLIMU
CTeKNaMm1, MOHTMPOBaHHbLIMU Ha MacKM 1 Ha KacKu.
Monb3oBaTbCA 3aWMTHOW HEBO3ropaemMon Ccneuoaexaon,
n3beras nogBepraTh KOXy BO3AENCTBUIO yNLTPaguoneToBbix U
MHpaKpacHbIX fy4eu, MPOU3BOAMMBIX AYroM; 3almTa AorkHa
OTHOCUTBLCA TakXKe K MPOYUM NKLaM, HaxoAsLLUMCS NOGNM3ocTn
OT YTy, NP1 NOMOLLM 3KPaHOB UM He OTPaXatoLWmX WTop.
YpoBeHb LyMa: ecnv Npy NpoBeAeHNM 0COBEHHO UHTEHCUBHbLIX
CBapoYHbIX paSOTBypoaeHb LIYMOBOW Harpy3ku cocTaBnseT unm
npeBbiwaeT 85 ab(A), o6A3aTeNnLHO UCNONb30OBaHWe CPeAcTB
JINYHOW 3aLMUThI.

AneKTpOMarHuTHbie NONsA, reHepupyemblie MPOLLECCOM
nnasMeHHOW cCBapku, MOryT BAUATb Ha pab6oTy
3neKTPoo6opyAOBaHUA U ANEKTPOHHON annapaTtypbl.

oau, HeooX: ylo Ans KU3HeAeATenbHOCTU
3NEKTPUYECKYI0 W IMEKTPOHHYIK annapaTtypy (Hanpumep,
perynsTop cepaeyHoro puTma, pecnmpaTop U T. A...), AOMKHbI
NPOKOHCYNLTUPOBATLCS C BPa4yOM nepea TeM, Kak HaXoAUTLCS B
30Hax PSAAOM C MECTOM MCMOMb30BaHWSi 3TOr0 CBapO4HOro
annapara.
Nioasm, UMeloWMUM HeoBXoAUMYIO ANs XKU3HEAEATENbHOCTH
3MEKTPUYECKYIO U IMIEKTPOHHYIO annaparypy, He pekoMeHayeTcs
noNb30BaTLCA AAHHLIM CBapOYHLIM annapaToMm.

- OTOT CBapoYHbI annapaTt YAOBNETBOPAET TEXHUYECKOMY
CTaHAapTy U3AenusA ANs UCKNIOYMTENBLHOrO UCNONbL30BaHNUA B
NPOMBILLIEHHON cpeAe U B PO eCCMOHaNbHbIX LiensX.

He rapaHTupyercsi cooTBeTcTBMe TpeGoBaHMAM no
3MeKTPOMarHMTHOM COBMECTUMOCTHU B A0MaLLIHel  o6cTaHoBKe.

A OONONHUTENbHBLIE NMPEAOCTOPOXHOCTHU

ONEPALUN CBAPKWU: .
OMEPALMU NNA3MEHHOW PE3KMU:

- BMOMeLIEHNU C BbICOKMM PUCKOM 3NIEKTPUYECKOro pa3psaa.

- BMNOrpaHWYHbIX 30HaX.

- MNP HanM4Mmn Bo3ropaeMbIX U B3pbIBYaTbIX MaTepuarnos.
HEOBXOAWMO, 4To6bl «OTBETCTBEHHbIW 3IKCMEpPT»
npeABapuUTEeNbHO OLEHUN PUCK WM PaboTbl [OMXKHbI
NpoBOAWUTLCA B MNPUCYTCTBUM APYrMX NULU, YMerwWwux
[elCTBOBaThL B aBapUMHBIX CUTyaLUMsAX.

HEOBXOAUMO npuMeHATb TeXHUYeckue (_:lpe,qcma 3aWmThbl,

onucaHHble B 5.10; A.7; A.9. «TEXHUWYECKOMU

CMNELINOUKALIMUIEC nnu CLCITS 62081».

HEOBXOAUMO 3anpeTuTb BbINONHEHUE NNa3MeHHOW pe3kKw,

ecnv pabounii AepXUT NCTOYHMK TOKa (HanpuMep, C NOMOLLbLIO
eMHeMn).

EOBXOAWUMO 3anpeTutb cBapKy, koraa pabounin npunogHAaT
Haj nonom, 3a UCKJIlo4YeHUeM Criy4aeB, Koraa UCNoNnb3yHoTCA
nnaTt¢opMbl 6€30MacHOCTU.

BHUMAHMUE! NPABUNA TEXHWKM BE3OMNACHOCTU AnNA

NIA3MEHHOW PE3KU

A heKTMBHOCTb CUCTEMbI 6e30MacHOCTH, NPeAYCMOTPEHHOMN

npousBoauTeneM (cuctema GNOKMPOBKU), rapaHTUpyeTcs

WUCKIIOYUTENbHO MNPU UCMONb30BaHWUM MNPeAyCMOTPEHHOW

ropenku M COOTBETCTBYIOLWEro WMCTOYHMKA NUTaHUSA,

ka3aHHoro Ha nuctke TEXHUHECKUX OAHHbIX.
- CTPOro 3AMNPEWAETCA ucnonb3oBaHue ropesniok W
RaCXOAHbIX yacTen A Xroron OUCXOXKAEHUS.
ATEFOPUYECKHN MPELLUAIOTCA NIOBbIE MOMbITKU
cCoeAVMHATb C UCTOYHUKOM MUTaAHUS TrOpenku,
npeaHa3HavyeHHble Ans Apyrux TunoB pe3ku n CBAPKWU, He
n%eﬂgCMOTpeHHbIXAaHHbIMp KOBOACTBOM.
HECOBJIIOAEHUE QOAHHbI MPABUJT mMoxeT co3gaTb
CEPBLE3HYIO yrpo3y 6e3onacHocTu pabouyero nepcoHana u
BbI3BaTh NOBpPEXAEHMsi 060pyAOBaHUS.

A OCTATOYHbIV PUCK

ONPOKUAbIBAHUE: ucTo4YHMK ToKka ANA YCTaHOBKM
nnasMeHHOW pe3KU [ONXKeH YycTaHaBNMMBaTbLCA Ha
rOpU3OHTaNbHYK MNOBEPXHOCTbL C FPy30NOABLEMHOCTLIO,
COOTBETCTBYIOLIEN ero BeCy; B NPOTUBHOM cry4ae (Hanpumep,
NPy HaKMOHHLIX Momnax, ¢ HePOBHOW MOBEPXHOCTbIO U T.N.)
BO3HMKAeT PUCK ONPOKUALIBaHUSA.

NPUMEHEHME HE NO_HA3HAYEHUIO: onacHo npumeHATb
YCTQaHOBKY MNNa3MeHHON pe3ku AnsA nbbix paboT, kpome
npeayCcMOTPEeHHbIX.

3anpelaeTcsi NoAHMMaTb MallMHY, €CNU NpeABapuTENnbHO He
6bINY AEMOHTUPOBaHbI Bce Kabenu/Tpy6bl ANsi cCoeAUHEHUA UNn
nogaun.

EAVHCTBEHHbLIW AONYCTUMBIN eXMM nogbema -—
npeaycMoTpeHHbIn B paspene "MOHTAX" HacTosiwero
PpYyKOBOACTBA.

2. BBEAEHMWE U OBLLEE ONMUCAHUE

CuctemMa nNNa3mMeHHOW PEe3KW CxaTbiM BO3AYXOM Ha Tenexke,
TpexcdasHasi, BeHTUNMpyemasi. [o3BonsieT npousBOAUTL GbICTPYO
pesky 6e3 aechopmauumn cTanu, HepxasetoLen CTanu, OLIMHKOBAHHO
cTanw, anioMUHUs, Meau, natyHu u T. A. Liukn pesku aktusupyetcs
NUNOTHO AYToiA, KOTOpasi MOXET Bo3GY»AaTbCsA KOPOTKUM 3aMblKaH1eM
anekTpoda - conna (Mogenu ¢ l2 makc. <50A) nnu pa3psifom ¢ BbICOKON
yacrtotoW (HF) (moaenu ¢ l2makc. >70A).

BO3MOXHO UCNONb30BaHME YANNHEHHbIX Conen.

OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKU

- PerynupoBaHue Toka pesku.

- YCTpOMCTBO AJ151 KOHTPOSIS HAMPSKEHWS B rOperke.

- YCTpoMCTBO ANst KOHTPOSIS AaBMNEHUs Bo3dyXa, KOPOTKOE 3aMblkaHue
ropenky (Tonbko Ans moaenen ¢ l2makc. 270A).

- TepmocTaTuyeckas sawmTa.

- Busyanusauusi naBneHusi Bosayxa.

- YnpaBneHue oOxnaxaeHWem ropenku (Tonbko ANs Mogenen
Bubponpeobpasosarens).

- 3anomuHaHue Ha BHyTpeHHer EZ PROM nocnegHux 10 cocTosiHuiA
TPeBOru (TonbKo Ans moaenel Bubponpeobpasosarens).

- CBepxHanpsbkeHue, HeJOCTaTO4HOE HanpshkeHue, oTcyTcTeue a3
(Tonbko Ans moaenen Bubponpeobpasosarens).

NPUHAONEXHOCTU
- [openkaans nnasMeHHow peaku
- KoMnnekT Ans nofknoueHns ckaToro Bosayxa.

MPUHAONEXHOCTU MO OTAENBLHOMY 3AKA3Y

- KomnnekT 3anacHbix ANEeKTPOaOB-TOpPesiok

- KoMnNnekT yanuHeHHbIX 3MeKTPOA0B-rOPenokK (rae NpeaycMOTPEHO).
- Bnok unpkynapHow pesku.

3.TEXHUYECKUE NAHHBIE
TABNUYKA OAHHbIX
TexHU4eckue AaHHble, XapakTepusupylowme paboTy U nonb3oBaHue
YCT@HOBKOW MMa3MeHHOW pe3ku, NpuBefdeHbl Ha Tabrnuyke c
TEXHUYECKUMM AaHHBIMU, UX pasB;ICH?&mep,aeTc;l HUKE:

uc.

1- Mpumennmas EBPOMENCKASA Hopma no TexHuke Ge3onacHocTu
MCMONb30BaHWS U U3rOTOBMEHWIO YCTAHOBOK AJ1S YroBOii CBapKu N
nna3aMeHHON pesku.

2- O6o3Ha4eHVe BHYTPEHHETO yCTPONCTBA YCTaHOBKM.

3- O6Go3HaveHwve nopsiaka BbINOMHEHWS NNAa3MEHHOW pesku.

4- CumBon S: yka3bIBaET, YTO MOXHO BbIMOSHATL PE3KY B MOMELLEeHUN ¢
MOBbLILIEHHbIM PUCKOM 3MEKTPUYEeCcKOro Loka (Hampumep, B
HernocpeACTBEHHO BrM30CTM OT METaNNMYECKNX Macc).

5- CYMBOM NMUHWM 3NeKTPONUTaHNS:
1~ : nepemMeHHoe oHO(a3Hoe HanpshxeHVe
3~ : nepemeHHoe TpexdasHoe HanpsihxeHne

6- CTeneHb 3awwuThl Kopnyca.

7- TNapameTpbl 3NEeKTPUYECKON CETU NUTAHUS:

-U, :nepemeHHOe HanpsbkeHWe W YacToTa nuTalolen ceTun
yCTaHOBKM a(MakcumanbHblii fonyck £10%).

: MaKkcUMarsbHbIi TOK, NOTpe6nsiemblii OT ceTu.

Al 3PEKTUBHBIN TOK, NOTPEONSIEMBIN OT CETH.

MapameTpbl CBapO4HOTO KOHTYpa:

-U, : MaKkcumanbHOe HampshkeHue XOomnoctoro xoga (KOHTyp
OTKPbITOW Pesku).

-1,/U, : TOK 1 HanpshkeHUe, COOTBETCTBYIOLLINE HOPMANTM30BAHHbIM,

NpOV3BOAVMbIE YCTAaHOBKOW BO BPEMSI CBApPKK.

-X 1 KO3hPULIMEHT NPepbIBUCTOCTH paboThl: ykasblBaeT Bpems,
B TeYEeHUW KOTOpOoro anmnapaTt MoxeT obecneyunTtb
yKasaHHbIi B 3TON e KOmoHke Tok. KoadduumeHT
ykasbiBaeTcsi B % K OCHOBHOMY 10-MUHYTHOMY LMKNy

-]
v
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(Hanpumep, 60% paBHsieTca 6 MuHyTam paboTbl C
nocrneaylowmm 4-x MUHYTHbIM NepepbiBOM, U T.4.).
Mpu npeBblWweHUN KOIPDULMEHTA UCMNONb3OBAHUS
(ykasaHHOro Ha Tabnuuke Ans Temnepartypbl OKpyXaloLein
cpeabl 40°C) BknovaeTcsi cucTemMa TepMo3alnTbl
(ycTaHOBKa NepeBOAUTCS B pe3epBHbIN PEXUM [0 TeX Mop,
rioka ero Temrneparypa He JOCTUrHeT JOMyCTUMOTO YPOBHSI).

-A/V-A/V: ykasbiBaeT AuanasoH perynvpoBkM Toka CBapku
(MUHUManbHbIR/MakCUManbHbIA) NP COOTBETCTBYIOLLIEM
HanpsbkeHUn ayru.

9- CepuiiHbIi HOMEp AN MOEHTUDMKaLMY YCTaHOBKN (HEOGX0ANM Npun
obpalleHnn 3a TEXHWYECKO MOMOLLBIO, 3anacHbIMKU YacTsMM,
NPOBEPKM OPUTMHANBHOCTMI U3AENUs).

10- ==~ : BenuuuHa nnaBkux npegoxpaHuTenen 3ameaneHHoro
[OeNCTBUS, MpedycMaTpuBaeMbix A4St 3aLLUT bl IMHWN.

11- CvMmBObI, COOTBETCTBYIOLLME NpaBunaM 6e30nacHoCTH, 3Ha4YeHNe
KOTOpbIX NpuBeAeHo B Mase 1 «O6Lan TexHuka 6esonacHocTu Ans
[yroBOW CBapKu».

Mpumeyanne: Mpumep wAEHTUMDUKAUMOHHOW Tabnuykn sBnseTcs
yKasaternbHbIM 415 OGbACHEHNS! 3Ha4EHNA CUMBOSIOB U LIMAP: TOYHbIE
3HAYEHNs1 TEXHUYECKVX JaHHbIX Ballel YCTaHOBKW Nina3MeHHOM CBapku
npuBeaeHb! Ha ee Tabnuyke C NacnopTHBIMU AaHHLIMU.

OPYIME TEXHUYECKUE AAHHbIE:

- UCTOYHUKTOKA : cm.Tabnuuy 1 (TAB.1)

- TOPEJIKA: cMm.Tabnuuy 2 (TAB.2)

Bec ycTtaHoBku npuBoautcs B Tadn. 1 (TAB. 1).

4. ONMNCAHUE CUCTEMbI MMA3MEHHOMW PE3KU
YcTpoWcTBa ynpaBneHus, perynupoBaHmns U CoeaMHeHUs
Mogenu c Bo3oyxaeHnem koHTakToM (I2 makc. <50A) (PUC. B)
1 - MNepekntoyaTesib U3MEHEHMSA HaNPSKEHMA U OCTaHOBa

- B nonoxennn 400B (230B) malumHa rotosa ans paboTbl, CBETOBO
curHan ropuT (3). KoHTypbl ynpaeneHust u paboTbl nonyvaior
nuTaHWe, HO HanpsbkeHue Ha ropenke otcytcTeyeT (PEXXUM
OXWOAHUSA).

- B nonoxenHun 0 (OFF) nogaensietca nobasi pabota; ycTpoiicTea
yNpaBneHu1s OTKIMIOYeHb!, CBETOBOW CUrHam He ropuT.

2 - PerynupoBaHue Toka pe3ku

- MNo3BonsieT NoAroToBNThL MHTEHCUBHOCTL TOKa Pe3ki, NoJasaemon
OT MallMHbI, WUCMOMb3YeMOro B 3aBMCUMOCTU OT MPUMEHEHUs
(TonwwmHa maTepuana/ckopocTb).

3 - CsetoBoiicurHan

- Korzia oH ropuT, OH yKasblBaeT Ha TO, 4TO MaluKHa rotosa k pabote.
4 - Benbii ceeToBoM curHan : FOPENKA NOAHANPAXXEHUEM

- Korga oH ropuT, OH ykasblBaeT Ha TO, YTO KOHTYP PE3KM BKIIOYEH:
nunoTHas ayra unu ayra peskun "BKI".

- OBbl4HO He ropuT (KOHTYp pesku oTkmiouveH) npu HE Haxatoii
KHOMKE ropesku (COCTOsHUE OXMUaaHMs).

- OTKMIOYeH, C BKMIOYEHHON KHOMKOW FOpenku, B CreayoLmx
YCNoBUSIX: .

- Bo Bpewms cas NMPEABAPUTENIbHOW NMOOA4M BO3OYXA (1c) n
NOCNEAYOWEN NOOAYMBO3AYXA (>30c).

- Ecnn nunotHas ayra He nepeHOCUTCS Ha AeTanb B TeueHue
MaKCUManbHOro BPEMEHN 2 CeKYH/.

- Ecnn ayra pesku npepbiBaeTca M3-3a U3GLITOMHOMO PaccTosHMSA
ropenka-getans, u36bITOMHOro W3HOCa 3nekTpoaa unu
BbIHY>KAEHHOr0 OTAanNeHs ropenku oT AeTanu.

- Ecnu cpabartbiBaeT cuctema bE3OMNACHOCTW.

5 - XenTbiii cBeToBOM curHan: TEMMNEPATYPHAA 3ALLUTA

- Mpu BKMIOYEHUN yKa3blBaeT Ha Neperpes MCTOMHWMKA ToKa; BO
BpeMs 3Toii (hasbl noAaBnseTcst paboTta MaLUWHBbI.
BoccTraHoBneHne aBTomMaTiyeckoe (BbIKIIOYEHWE Namnbl) nocne
TOro, KaK Temneparypa BepHynach B 4ONyCTUMble npeaers.

6 - Perynatop aaBneHus cxxaTtoroBosayxa
7 - MaHomeTp

- MoBepHyTb pyuKy (NOTAHYTL AN pa3broKMpPOBKM U MOBEPHYTh) ANs
perynupoBaHus [aBrneHusi, cuutaTb nokasaHue (6ap) Ha
MaHoMeTpe, TOMKHYTb PyuKy Ansi GnokMpoBKM CAenaHHoro
perynupoBaHus.

8 - lopenkac npAMbIM coeauHeHueM

- KHorka ropenku sIBNseTcs eAnHCTBEHHbLIM OpraHoM ynpaBneHust,
KOTOpbIi cnocobeH ynpasnsTh Ha4anoMm U OCTaHOBOM ornepaLiui
pesku.

- Mpy npekpalleHn [eACTBUS Ha KHOMKY, LMK MFHOBEHHO
npepbiBaeTca B Nio60 MOMEHT, 3a UCKMIOYEHNeM NnoaaepKaHus
BO3/lyXa OXnax/aeHus (NogaBaemoro nocne Bosayxa).

CnydvaiiHble [eicTBUSA: AN Havana uwukna, Heobxoaumo
oKasblBaTb Ha KHOMKYy BO3AENCTBME B TEYEHUE MUHMMAnNbHOro
BPEMEHMN.
- OnekTpuyeckass 6e30MacHOCTb:  (PyHKUMA KHOMKM MofaBneHa,
ecnu usonupyolee conno HE yctaHoBNEHO Ha ronoeky ropenku,
VN €ro MOHTaX HENPaBUbHbINA.
9 - O6paTHbIN Kabenb
10 - Kabenb nutanua

Mogenu c Bo3oyxaeHuem HF (Beicokas yacToTa) (2 makc. >70A)
WUCTOYHUK TOKA (PUC.C)
1 - Fopenka c nNpsAMbIM UNU LEHTPaNM30BaHHbLIM COeANHEHNEM
- KHonka ropenku sIBNAeTCA eAnHCTBEHHbLIM OpraHoM ynpaBneHus,
KOTOpbIi cnocobeH ynpasnsTh Ha4anom 1 OCTaHOBOM OfnepaLiuii
pesku.

-I'Ipm npekpaiieHun ,qel;ICTBMﬂ Ha KHOMKY, UWKN MrHOBEHHO

npepbIBaeTcsA B Nio6GO/ MOMEHT, 3a UCKITIOYEHWEM NMoaJepKaHus
BO3/yXa OXNax/AeHus (NogaBaemoro nocrne Bosayxa).

- CnyyailHble [eWCTBMSA: ANS Hayana uwukna, Heobxogumo
oka3blBaTb Ha KHOMKy BO3AENCTBME B TeYEHUE MUHUMArbHOro
BpEMEHMW.

- OnekTpuyeckasi 6e30MacHOCTb:  (PYHKLMSI KHOMKM MofasneHa,
ecnu usonupyiollee conno HE ycTaHOBINEHO Ha rONOBKY ropenky,
VIV €ro MOHTaX HEMNpaBUbHbIiA.

2 - O6paTHbIN Kabenb

3 - NaHenb ynpaBneHus

4 - Kabenb nutanus

5 - PeaykTop AaBneHus cxaroro Bosgyxa

MAHESb YMPABNEHUA (PUC. D-1)
1 - Bblknwovatenb

- B nonoxenun | (BKJT) mawuHa rotoBa ansi pabotbl, CBETOBOW
CUrHar ropur.
KoHTypbl ynpaBnenuss u paboTbl nonyvaloT NUTaHue, HO
OTCYTCTBYET HanpshkeHue Ha roperke (PEXKUM OXKUOAHNA).

- B nonoxexun 0 (OFF) nogaensietcs niobas pabota; ycTponctsa
yrNpaBIieH1st OTKITIOYEHbI, CBETOBOW CUrHaI He FOpUT.

2 - PerynupoBaHue TOKa pe3ku

- Mo3BonsieT NOArOTOBNTL MHTEHCUBHOCTbL TOKa Pe3ku, nogaBaemMon
OT MallMHbl, WCMOMb3yeMOro B 3aBUCHMOCTU OT MPUMEHEHUs
(TonwmHa maTepuana/ckopocTb).

3 - benbivi cBeToBoM curHan : FTOPENKA NOO HAMPAXXEHUEM

- Koria oH ropuT, OH yka3biBaeT Ha TO, YTO KOHTYP PE3KU BKITIOUEH:
nunoTHas ayra vunu ayra pesku "BKIN".

- OBbI4HO He ropuT (KOHTYp pe3ku oTknoueH) npu HE HaxaToi
KHOTKE roperiku (COCTOSHUE OXUAaHust).

- OTKNOYEH, C BKMOYEHHOW KHOMKOMW
YCINOBUSIX: 5

- Bo Bpewmsi chas MPEABAPUTENIbHOW MOOAYM BO3OYXA (1c) n
NMOCNEAYOWEN NOJAYM BO3AYXA (>30c).

- Ecnn nunotHasi gyra He nepeHOCUTCS Ha AeTanb B TeyYeHue
MaKCUMarbHOro BpeMEHH 2 CeKyHA.

- Ecnn pyra pesku npepbiBaeTcsi M3-3a U3GLITOHHOTO PaCCTOSIHUS
ropenka-getanb, M36bITOYHOrO W3HOCa drekTpoaa umnu
BbIHY>XAEHHOTO OTAANEHWUs FOpenku oT AeTany.

- Ecnu cpabarteiBaet cuctema bESONACHOCTW.

4 - Xentbii cBeToBOM curHan: TEMMEPATYPHASA 3ALLUTA

- Mpn BKIIOYEHWUN YKa3blBAET Ha MeperpeB MCTOYHMKA TOKa; BO
BpeMsi 3ToM hasbl nogasnseTcs pabora MalunHbI.

- BocctaHoBneHne aBTOMaTtMyeckoe (BbIKMIOYEHME Mammbl) nocrne
TOro, Kak TemMneparypa BepHynach B 0NYCTUMbIE Npegernbl.

5 -)Xentbi cBeToBOM curHan: YCTPOUCTBO BE3OMNACHOCTHU
OABNEHUA BO3OYXA

- Korga oH roput, OH yka3biBaeT Ha To, YTO AaBreHune Bo3ayxa Ans
npaBuUnbHON paboTbl rOPEerikM HefoOCTaToOuHOE; BO BPEMS 3TOM
ha3bl nopaBnseTcsi paboTta MaLLMHbI.
BoccTraHoBneHve aBToMaTuyeckoe (BbIKIIOYEHWE Namribl) nocne
TOro, kak JaBrneHne BepHYNoch B OMYCTUMbIE NPeAerbl.
6 - KpacHbin cBetoBou curian: HEMCMPABHOCTb B FOPEJIKE

- Mpu BKIMIOYEHUM YKa3bIBaET Ha TO, YTO NPOM30LLINIAa HEUCTIPaBHOCTb
Ha roperke, 06bI4HO KOPOTKOE 3aMblKaHe MEeXAY SMEKTPOAOM U
CoMrnoM; Bo BpeMs 3Tol chasbl nofasnsieTcst pabota MaLLmHbl.

- BoccraHoBneHue He aBTomatudeckoe. [nsi TOro, YT06bl BEPHYTH
cuctemy B paboyee coctosHne (CBPOC) HEOBXOAMMO
criefoBaTh JaHHOM npoLieaype:

- MomecTuTb B NonoxeHue 0 BbikNoYaTenb.

- YCTpaHUTb MNPUYMHY HEWUCNPaBHOCTH,
"TEXOBCNY>X/NBAHWE FOPENKN".

- YCTaHOBUTH BbIKIIOYATENb B MOMOXEHUE

7 - Perynatop AaBrieHusi cxxaToro Bosayxa
8 - MaHomeTp

- MoBepHYTb PYyKy (MOTSIHYTb A5 pa3brioKMPOBKM U MOBEPHYTb) Ans
perynupoBaHus [aBrieHusi, cyutaTb MokasaHue (6ap) Ha
MaHoMeTpe, TOMKHYTb PYy4Ky [Ansi GMNOKMPOBKM CAenaHHOro
perynupoBaHusi.

ropenku, B cnegylwmnx

cmoTpu naparpad

NAHEJb YMNPABJIEHUA (PUC. D-2)
1 - naBHbIV BbiKNovaTens O -1
- B nonoxenun | (BKI) mawmHa rotoBa ansi paboTbl, 3eneHbiv
cBeToAMoA yKasaHusi Hanuuusa cetu roput (Puc. D-2 (2) ).
KoHTypbl ynpaBrneHuss 1 paboTbl MOMy4awT MUTaHWe, HO
HanpsbkeHue Ha ropenke otcytctayet (PEXKM OXXNOAHUA).
B nonoxenun 0 (OFF) nogaensietcs nobas pabota; ycTponcTea
yNpaBreH1st OTKITIOYEHbI, CBETOBOI CUrHas He FopuT.
3 - MNoTeHUMOMeETp TOKa pe3ku
- Mo3BonsieT NOArOTOBNUTL MHTEHCUBHOCTbL TOKa Pe3ku, NofaBaemMoit
OT MallMHbI, WCMOMb3yeMoro B 3aBUCHMOCTU OT MPUMEHEHUs
(TonwmHa maTepuanal/ckopocTb). CneayeT cobnioaaTtb
npaBuIbHOE OTHOLLEHUE YepeaoBaHusi paboTbi-nayabl, ykasaHHoe
B TEXHUYECKMX XAPAKTEPUCTUKAX, B 3aBucumoctu oOT
BbIGpaHHoro Toka (nepuog = 10 MuH. ).
- B Tab. 3 ykazaHa CKOPOCTb pesky B 3aBUCMMOCTM OT TOMLLUMHbI At
Takux martepuarnos, Kak anloMUHUM, Xeneso U cTanb Ans Toka
150A.

4 - KHonkaBo3gyxa
- HaxaB Ha 3Ty KHOIKY, BO3[lyX NPOAOIKaeT BbIXOANTb W3 FOPerku B
TeyeHue npuMepHo 45 cek.
OBbI4HO UCTOb3YETCS:
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- ANSt OXN@XAEHNSI FOPErKu;

- Ha dTarne perynmpoBaHus JaBneHunst Ha MaHoOMeTpe.

5 - PerynaTtop AaBneHus (CxaTblil BO3AYX NNa3mbl)
6 - MaHomeTp
- HaxaTb Ha KHOMKy BO3AyXa U aTb BbIATU BO3AYXY W3 FOPENKy.
- MoTsHYTb py4Ky BBEpX Ans pasbrokupoBKM U MOBEPHYTb AMsi
perynupoBaHusi faBneHNs Ha HYXHY0 BennyuHy (5 6ap).
- CuyntaTth nokasaHue (b6ap) Ha MaHOMETpe, TOMKHYTb PY4Ky Ans

GrOKMPOBKM COENAHHOTO PErYIMPOBaHUS.

7 - Xentbivi cBeToBoOM curHan : TOPEJIKA NOA HAMNPSXKEHUEM

JKenTblit CBETOAVOZ HANMMYWSI HAMPSHKEHUS Ha roperke:

- Koraa OH ropuT, OH yka3biBaeT Ha TO, YTO KOHTYP PE3Ku BKITIOYEH:
nunoTHas ayra unu ayra pesku "BKIN".
- He ropuT (KOHTYp pe3ku OTKIIOYEH):

1 - npn HE HaxaTow KHOMKe ropenku (COCTosiHNE OXnaaHus).

2 - Npy HaxaToil KHOMKe ropenku, B Criedylomx YCMoBUsIX: BO
Bpems a3 MPEABAPUTENIbBHOM NOOAYY BO3YXA (0,8¢c)
nTIOCNELYIOLWEN NOOAYM BO3YXA (>45c).

3 - Ecnu nunoTHasi fyra He MepeHocUTCS Ha AeTarnb B TeyeHue
MaKCUMarbHOro BPEMEHM 2 CEKYHL.

4 - Ecnn fiyra pesky npepblBaeTcst 13-3a U36bITOYHOTO PaCCTOSIHUS
ropenka-getanb, W36bITOYHOrO W3HOCA dnekTpopa wnn
BbIHY>KAEHHOTO OTAANEHWS FOPenky OT AeTanm.

5 - Ecnu cpabartbiBaet cuctema BESOMACHOCTW.

8 - KpacHbii cBeToBov curian: TEMMNEPATYPHASA 3ALLUTA

[opwuT KpacHbIV CBETOAMOA;

yKasblBaeT Ha MeperpeB Kakoro-imbo KOMMOHEHTa KOHTypa

MowHoCcTM (TpexdasHblW TpaHcdhopmaTop,

Bnbponpeobpasosatens). [logaBnserca paboTa MallWHbI,

BOCCTaHOBIIEHUE aBTOMATUYECKOe.

- KpacHbin cBetoBow curHan: AHOMAIUA HANPAXEHWUA

CETHU

[opwuT KpacHbI cBETOAMOA;:

YkasbiBaeT Ha M36LITOYHOE WIM HEAOCTAaTOMHOE HarpsbkeHue
nuTaHus Bxoaa. MNopaensieTcst paboTa MalUMHbI, BOCCTAHOBIEHWE
aBTOMaTNyeckoe.

9 - XenTtbi cBeToBOW curHan: HET ®A3bl
[opwWT enTblii CBETOANOA:
Mopaenaetca paboTa MawwWHbI,
aBTOMaTN4eckoe. .

10 - KpacHbin + XxenTbih cBeToBOM curHan: YCTPOUCTBO
BE30MACHOCTWU JABJIEHUA BO3OYXA
XENTbIK CBETOANOA Bmecte ¢ KPACHbIM cBetoguomom
obwer Tpesoru (Puc. D-2(8) ).

Korga oHu ropsT, 370 yKkasbiBaeT Ha To, YTO JaBreHne Bo3ayxa ans
npaBUIbHON PaboTbl FOPErkM HEAOCTAaTOYHOE.

Bo Bpems aToW thasbl nogaensieTcs pabora MalUmHbI.
BoccTaHoBneHve aBTOMaTn4ecKkoe.

BOCCTaHOBIieHNne

5.YCTAHOBKA

A BHUMAHUE! BCE OMNEPAUUM NO YCTAHOBKE WU
NOOKITKOYEHWUIO ANEKTPUYECKOIO MUTAHUA AMMAPATA ONA
MNA3MEHHOW PE3KWU BbINONHAKTCA UCKNIOYUTENLHO NPU
BbIKNIIOYEHHOM AMMNAPATE U OTKMKOYEHMU OT CETU

MUTAHUA.
ANEKTPUHECKUE COEAMHEHUA OOMMKHbI BbINONMHATLCA
TONbKO ONbITHbIM U KBATTMGULIMPOBAHHBIM NEPCOHAIIOM

CBOPKA (Puc. E)

CHATb CO CBapO4HOrO annapata YnakoBKy, BbIMOMHUTL CBOPKY
OTCOEANHEHHbIX t-Ia()TEVI NUMeLLMXCA B yNnaKkoBKe.

C6opka o6paTHoro ka6 c OM 32
PEXUM NOABEMA MALLUHBI

MoabemM MalunHbl [AOMKEH BbLIMNOMHATLCS, WCNONb3ys MeToAbl,
yKa3aHHble Ha Puc. G. 3T0 NPUMEHUMO KaK K NepBOMY MOHTaXy, TaKk U KO
BCEMY CPOKY CINy>XObl MaLLWHbI.

PACMONOXEHME ANMMNAPATA

Pacnonaraiite annapat Tak, YTobbl He nepekpbiBaTb NMPUTOK U OTTOK
oxnaxjatoLlero Bosayxa K annapary, CleauTe Takke 3a TeM, 4Tobbl He
NpoOUCXOAUNO BCAaCblBaHWE MPOBOASLLEN MNbiNW, KOPPO3WUIHBLIX Napos,
BRarvuT. .

Bokpyr cBapoyHoro annapata crnefgyeT ocTaBUTb cBo6GogHoe
NPOCTPaHCTBO MUHUMYM 250 MM.

(Puc. F)

3a3eMMNeHuio.
[ins obecneyeHns 3alUMTLI OT HEMPSIMOTO KOHTaKTa UCMOMNb30BaTh
AnddepeHumanbHble BbikoYaTenu Tuna:

-TunA( LAl );

- [Ans Toro, 4ToObl ynoBneTBOpATb TpeGoBaHusmM cTaHgapta EN
61000-3-11 (Flicker) pekomeHayeTCsi COEAMHEHNE UCTOYHIKA TOKa C
TouKaMu MHTepderca ceT NMUTaHus, NpeacTaBnsiolen UMNeaaHc
MeHee Zmax=0.2 Om.

Bunka v poseTka

CoeauHuTb kabenb nuTaHus co craHgapTHon Bunkon, (3P + T)
COOTBETCTBYIOLLEA MOLLHOCTM U MOATOTOBUTb CETEBYIO PO3ETKYy C
npefoxpaHUTENsIMU WAM aBTOMATWYECKUM BbiKMOYaTeNneMm;
creumarnbHas krnemMMa 3a3eMreHust JOMKHA COeANHSITLCS C MPOBOAOM
3a3eMIIEHNs1 (KenTo-3eMeHoro LBeTa) NMHuM nutanusa. B tabnuue 1
(TAB. 1) ykasaHbl pekoMeHAyeMble BeNMYUHbI B amnepax
npefoxpaHuTenen 3ameaneHHOro AeNUCTBUS JIMHUKM, BblGpaHHbIX Ha
OCHOBE MaKCMManbHOro HOMUHAaNbHOrO ToKa, MoJaBaemMoro
VCTOYHVKOM TOKa, U Ha OCHOBE HOMVHAITbHOTO HAMPSKEHNS TUTaHMS!.

n ( cl2makc. <50A)

Ons 060py[J,OBaHI/Iﬂ Yy KOTOpOro MpeAycMOTpeHbl [Ba HamnpshKeHus
NUTaHNsi, HeoBGXOOMMO YCTaHOBWUTb OMOKMPOBOYHBIA BUHT PYy4KU
nepeknoyaTens W3MEHEHWs HamnpsikeHUs B MONOXEHUH,
COOTBETCTBYIOLLEM [AENCTBUTENBHO UMEIOLLEMYCS HAMPSHKEHWIO MIMHWN
(PUC.H)

W Hanp: ( cl2makc. >70A)

[ins onepauusi N0 CMEHe HamnpshkeHWsi HeoBXOAMMO MONYyYUTb AOCTYN
BHYTPb WCTOYHMKA TOKA, CHSIB MaHerlb, W MOAFOTOBUTb KIMEMMHUK K
CMeHe HarpshkeHusi TaK, 4Tobbl MMEnocb COOTBETCTBME Mexay
COeAVHeHeM, yKasaHHbIM Ha creumanbHO CUrHanbHoi Tabnuuke n
MmeloLLMMCs HanpsbxeHneM cetu (Puc. 1).

TuwarenbHO MOHTUPOBATb NaHerb, UCMOMb3Ysi CNeLMarnbHbIE BUHTBI.
Brumanne!

MCTO4YHMK TOka yCTaHOBMEH Ha 3aBode Ha Hauboree BbiCOkOe
MMeloLLeeCs B AnanasoHe HanpsbkeHue, HanpuMep:

U1 400V < HanpsixeHnwve, 3agaHHoe Ha 3aBoje.

A BHUMAHME! HecobniogeHve yKasaHHbIX Bbille npaBun
CywecTBeHHO CHuXxaeT 3(*)(*)6KTMBHOCTb 3NeKTpo3aluThbl,
npeayCcMOTPEeHHOW usrotosuTenem (knacc l) n MoXeT npuBecTH K
Ccepbe3HbIM TP y nogen (Hanp P, ANEKTPUYECKU LLIOK) N
HaHeCeHMIO MaTepuanbHOro ywep6a (Hanpumep, K
BO3HWUKHOBEHMIO Noxapa).

COEAWHEHWE KOHTYPA CBAPKU

A BHUMAHUE! NMEPEQ BbINOMHEHUEM CREOYIOLWNUX
COEOWHEHWM CNEOYET YBEOAUTbLCA, YTO UCTOYHUK TOKA
OTKITKOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU MUTAHUA.

B Tabnuue 1 (TAB. 1) NPVBOASTCS 3HAYEHUSI, PEKOMEHAyeMble Ansi
kabenei cBapku (B MM’) B COOTBETCTBMM C MaKCMMarnbHbIM TOKOM
obopynosaHus.

CoeauHeHue cxaroro Bosgyxa (Puc. L).

- [Ans mopeneil, npeaycMaTpuBaloWMX WCMOMb30BaHUE CXaToro
BO37yXa, CrieayeT NoAroTOBUTL pacnpeenuTenbHylo NoABOASLLYIO
TIUHVIO C MUHUMArbHBIM AaBNEHWEM W PacXOAoM, yKasaHHLIMW B
Tabnuue 2 (TAB.2).

BAXHO!
He AonyckaeTca npesblilleHne MakCMManbHOro BXOAHOro nasneva
COCTaBMSIOLLErO 6ap. CnuWKOM BrnaxHblii WM cofiepXallui
3Ha4uTesNbHble KOnnyecTeBa macna C>KaTbII/1 BO34yX MOXeT NpuBecTn K
Ype3MepHOMYy U3HOCY pacxo,qulx vyacrteu unu noBpeXaeHUo ropeskn.
pu  Hanuyuun COMHEHWU B KayecTBe BO3ayXxa pekoMmeHayetca
&CTaHOBMTb Ha BXoade B (bl/lﬂpr Cywunky Aansa Bo3ayxa.
acnpegenutenbHaa noaBoAdwas JIMHUA CXaToro BO3fyxa
coeguHAeTcA C yCTaHOBKOI;I C NOMOLLbIO MBKMX LLMAHTOB U BXogsuiero s
KOMNMEKT YyCTaHOBKW MepexodHuKa, yCTaHaBnMBaemoro Ha BXOOAHOM
unLTpe, pacnonoXeHHOM B 3ajHe YaCTW YCTaHOBKM.

Co o6paTHoro kab TOKa pe3ku.

A BHUMAHME! YcTtaHaBnuBaTh CBapoO4HbI annapat cneayeT
Ha NNOCKYH NOBEpPXHOCTb C coo-rse-rcnayrou.mw
rpy30noAbeMHOCTbI, YTOGbI U36€eXaTb ONacHbIX CMELLEHNIA Unu
OnpoKuabIBaHUA.

HOJ]KHIOLIEHI/IEKCETMQHEKTPOHMTAHVIH

lNepen nogcoeavHeHvem annaparta K aNeKTPUYECKOi CeTu, crneayet
NpoBEpUTb COOTBETCTBME HAaMpsHKEHWs M YacTOThl CETU B MecCTe
YCTAHOBKN TEXHUYECKUM XapakTepucTMKam, NpuBeAeHHbIM Ha
Tabnuuke annapara.

CBapo4HbIii annapat [AOHKEeH COedMHATLCA TOMbKO C CUCTEMOM
NUTaHWA C HyneBbiM MNPOBOAHMKOM, MOACOEAMHEHHBbIM K

CreayeT COeAMHUTL OBpaTHbIN kaGenb TOKa Pe3ku C paspesaemont
AeTarbio 6o ¢ METanINYeCcKo oropo, cobniofasi cneayloLme Mepb!
MPEAOCTOPOXHOCTHL:

yGE,EWITbCﬂ B Hanuyum XopoLwlero O3NneKTpU4eckoro KOHTaKTa B
OCO6€HHOCTM €Cnn  BbINONHAETCA peaKa NNCTOBOro xenesa cC
N30NAUNOHHBIM NOKPbITUEM, C OKWUCTEHHOMN NOBEPXHOCTbIO NT.M.
BbInonHuTe coeguHeHue C CUCTEMOW 3a3eMITEHNS KaK MOXHO Brivke
K 30HE Pe3ky.

Wcnonb3oBaHue ApYrux meTanimyecknx KOHCT) yKLlVIVI Kpome
nofieepraemelx 06paboTke fieTarlent, Hanpumep, obpaTHoro kabens
TOKa pPes3ku, MOXeT NpuMBEeCTU K CO34aHUI0 OMacHbIX CMTyauMM n
CHU3UTb Ka4eCTBO PEe3KN.

He coeamHsiTb 3a3eMrieHe C OTPe3aeMoN 4acTbio.
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CoeauvHeHWe ropenku AnA nnasmeHHon pesku (Puc. B, C) (rae
npenycMOTpeHos).

BctaBuTb KOHUEBYO MydTy C HapyxHOW pesbboii ropenku B
pacnonoXxeHHbI Ha NepeaHelt NaHenn ycTaHOBKW pasbeM, Creas 3a
NpaBuMbHLIM COBMELLEHMEM MOMIOCOB. 3aBUHTUTL [0 ynopa Mo
4acoBoOW CTPeNke 3aXMMHOEe KombLio, YTODbl MpefoTBpaTUTL NOTEPU
BO3/yXa U ToKa.

HekoTopble Moaenu MOCTaBMSIOTCS C TOPENKOMW, MPUCOEAMHEHHON K
VCTOYHWKY TOKa.

BAXHO!

Mepen Tem Kak HavaTb pesky Heo6XxoauMo ybeanTbCst B NpaBUITbHO
cBopke BCex KOMMOHEHTOB, NPOBEPUB ONOBKY rOPENki B COOTBETCTBUM
c gkaaavaMm pasgena «TEXHUYECKOE OBCNYXWBAHUE
FOPENKW».

A BHUMAHMUE!

YCTPOUCTBO BE3OMACHOCTU CUCTEMBbI
PE3KW.

Tonbko nNpeAycMOTpeHHasi MoAerb Foperku U CooTBeTCTBYyloLLee
couyeTaHWe C UCTOYHUKOM TOKa, Kak ykasaHo B TAB. 2 rapaHTupyet
npefycMOTPeHHYl0 npousBoAuTeneM 6esonacHocTb (cucTema
B3aMMHOM GITIOKUPOBKM).

- HE UCMNOJb30BATb ropenku 1 npo4nii pacxoAHbIn maTepuan
[PYroro NpoucXoXaeHus.

HE NbITATbCA COEANHATb C UICTOYHUKOM TOKA, ropenku,
WU3roTOBIIEeHHble ANA onepauui pe3ku WUNU CBapKu, He
npeAycMOTPeHHbIe B AaHHON MHCTPYKLIUK.

HecoGniogeHne paHHbIX NpaBUN MOXeT MPUBECTU K
BO3HUKHOBEHUIO Cepbe3HOW ONacHOCTU hu3nyeckoro yuiepba
Ansi nonb3oBaTens U NoBpeXAeHUI0 060pyA0BaHUs.

MMNA3MEHHOW

6. MMA3MEHHASA PE3KA. ONMUCAHUE XOOA PABOT.

Mna3meHHas peaka OCHOBaHa Ha UCMONb30BaHUMN NITa3MEHHON Ayri.
Mna3ma npeacrasnsieT cobov ras, KOTopbIi NPY BOMNbLLLIOM HarpeBaHUm
CTaHOBMTCS 3NEKTPUYECKMM NPOBOAHWKOM. [Mpy nnasmMeHHON peske
BO3HMKAET Ily4 Mna3Mbl C BbICOKOW TEMNepaTypoid W MIIOTHOCTbIO
3Hepruu, KOTOpbIN pacnnasnsieT U OTAensieT YacTb MeTanuM4eckoro
nsaenus. fopenka 1cnonb3yeT cxaTblil BO3AyX, NoaaBaeMbli U3 OGHOMO
MCTOMHMKA, Kak Ansi nnasMoobpaaytoLLero rasa, Tak v Anst oXnaxaeHus
1 CO3[aHus 3aLLMTHOM aTMocdepsbl.

BbICOKOYaCTOTHOE YCTPOWMCTBO 3aXKMraHuUsi Ayrn

YcTpoiicTBa 3axuraHns JaHHOro Tuna, kak npaBurio, UCTONb3yTCs B
MOZEnNsAX ¢ TOKoMm, Bbiwe 50 A.

Pabounii LUMKN HauMHaEeTCsl C 3aXuraHusi OEXYPHOW Ayr BbICOKOW
YacToTbl/Bblcokoro Hanpsbkenust ("HF"), obecnednBatoLlelt 3axuraHue
Ayrv Mexay 3nekTpogoM (MOMsipHOCTb -) M COMMOM  TOpenkut
(nonsipHocTb +). Mpy NPUBNXXEHUM FOpenky K paspe3aeMomy U3aenuio,
COEIMHEHHOMY C MONOXWUTENbHLIM TMOMIOCOM UCTOYHMKA ToKa,
[eXypHasi fiyra KOHLEHTPUPYET NiasMeHHyto Ayry Mexzay 311eKTpoaoM
(-) v w3penvem (oyra pesku). Kak Tonbko Mexay 9NeKTPoAoM U
U3aenveM co3aaeTcs nnasMeHHast ayra, IeXypHasi M BbICOKOYaCcTOTHast
Oyr ynansioTcs.

Bpemsa peictBus gexypHoOW Ayru 3agaetcs nNpu U3roTOBREHWUU
YCTaHOBKM W COCTaBIsieT 2 ceKyH/bl. ECnu B Te4eHne 3TOro BpeMeHun He
3axwuraeTca ayra pesku, pabouui Lukn aBTomatnyecku bnokupyetcs, 3a
VCKITIOYeHeM Noiayn OXNax/JaroLLEero Bosayxa.

[ina Hayana HOBOTO LKA crieflyeT OTMyCTUTb, @ 3aTEM BHOBb HaXaTb
TYCKOBYHO KHOMKY FOPEsTK.

3axuraHue KOPOTKUM 3aMbIKaHUEM 3TeKTpoAa

[laHHbIi TUN 3aXuraHusi, Kak NpaBuUMo, UCMOMb3yeTcsl B MOAENsX C
CUIoW Toka Hike 50 A.

Pabounii UMK HauyMHaeTCs ABVXEHWEM SMeKTpoaa BHYTPU comnna
ropenky, obecrneuynBaloWMM 3aXKUraHue AeXYpPHON ayrn mexay
3MeKTPOLOM (NOMSPHOCTL -) ¥ CONITOM FOperky (MONSPHOCTb +).

Mpy NPUBNXEHNN ropernku k paspe3aeMoMy U3ENNI0, COeaNHEHHOMY
C MONOXMTENbHLIM MOJIIOCOM MCTOYHMKA TOKa, AexypHas ayra
KOHLIEHTPUPYET Nna3MeHHyto Ayry Mexay 3nekTpoAoM (-) W usgenviem
(pyra pesku).

Kak Tornbko mMexay anekTpoioM U U3henvem cosfaeTcs nnasMeHHast
nyra, AeXypHasi U BbICOKOYaCcTOTHasi Ayru yAansitoTcsi.

Bpemsi peiicTBusi fgexypHOW [Oyrv 3ajaeTcs npyM  W3rOTOBMEHWM
YCTaHOBKM U COCTaBISAET 2 CeKyHAbl. Ecnu B TedeHe 3Toro BpemeHu He
obpasyeTcs Ayra pesku, paboynii Likn aBTomaTtuyecky brokupyercs, 3a
VCKITIOYEHUEM NOoJauM OXNaxatoLLero Boayxa.

[Ins Havana HOBOTO LMKNa CrieayeT OTMyCTUTb, @ 3aTeM BHOBb HaXaTb
NYCKOBY!O KHOMKY rOperku.

MNoarotoBUTENbHLIE ONEpauun

Mepen Tem kak Ha4aTb pe3ky Heobxoanmo ybeauTbCst B MpaBUIbHOM

cHopKe BCeX KOMMOHEHTOB, NPOBEPUB OIOBKY FOPENkU B COOTBETCTBUM

Igoglé?_ls}?ﬁwﬂmm pasgena «TEXHUYECKOE OBCIYXWBAHUE
».

- BKI04NTb UCTOYHMK TOKa 1 3a4aTb Tpebyemoe 3HaYeHne Toka pesku

(Puc. B, B 3aBMCMMOCTM OT TOMNWMWHLI W TWna MeTanna,

nogsepraemoro peske. B TabnuLe 3 npuBoAsTCs 3HA4YEHWSI CKOPOCTU
€3K1 B 3aBUCMMOCTM OT TOMNLMHbI 4TS aNOMUHWS, Xenesa u cTanu.
axaTb, @ 3aTeM OTNYCTUTb KHOMKY Ha ropenke Ans MonyveHus

notoka Bosgyxa (?30 cekyHa).

Ha atom atane cnegyeT oTperynupoath [aBneHue Bosayxa, noka

MaHOMETP He MOoKaXeT 3HayeHue B Gapax, COOTBETCTBYyMLLEE

vcronb3yeMomy Tuny ropenku (Tab. 2).

HaxxaTb Ha KHOMKy BO34yXa U BbiMyCTUTb BO3AYyX M3 FOPEKM.

PykosiTka: noTsiHyTb pgKOﬂTKy BBepX, 4To6bl pa3bnokuposarth ee, a

3aTeMm NoBepHYTb, YTOObI OTPEryNIMPOBaTh AaBMEHVE B COOTBETCTBUMN

CO 3HayeHueM, ykadaHHbiM B TEXHUYECKX OAHHbIX.

- CHaTb NokasaHe B 6apax ¢ MaHOMeTpa W NOTSIHYTb PYKOSITKY, 4TOObI

3abrnok1poBaTh perynmpoBky.

- [MopoxpaaTb OKOHYaHUSA BbIXOAA BO3AYyXa NS yAaneH!s KoHaeHcaTa,
KOTO?bIﬂ Mor cobpaTbCsi B roperke.

BaxHo!

- KoHTakTHas peska (COnmo ropenku npuKacaeTcs K paspe3aeMom

M3nenuio). NpUMeHsieTcs Mpu  MakcumanbHom Toke 40-50

(NpeBbIlIEHME YKa3aHHbIX 3Ha4YeHUn BeAeT K HeMeasIeHHOMY

Baapyu.leHvuo conna-aneKTpoga/aepxarens conna). B
e3Kka Ha AUCTaHLMW (C MPOMEXYTO4HOW HacafKoW, YyCTaHOBMEHHO

Ha ropernke, Puc. M): npumeHsieTca npu cune Toka, npesblLatoLLen

3neKkTpoA 1 YANMHEHHOE CONMO: NPUMEHSIETCS, FAe NPEeAYCMOTPEHO.

BeinonHenue pesku (Puc. N)

- [loaBecTu conno ropenku K Kpato n3aenus (Ha paccTosiHMe OKomno 2
MM), HaXaTb Ha KHOMKY roperkv 1 Yepes npubnuanTtensHo 1 cekyHay
obpa3yeTcs AexypHasi ayra.

- Ecnu “paccTosiHMe 3ajaHo npaBWIbHO [AeXypHasi gyra Oygert
HeMe[JIeHHO nepeHeceHa Ha uagenue 1 obpasyeTcsi ayra pesku.

- [MMocne atoro criegyeT HavaTb paBHOMEPHOE NPOABIKEHNE FOpenku
10 NOBEPXHOCTU METasINa BOSb MAearbHOM MMHUM Pesku.

- CKopoCTb pe3ku 3afaeTcsi B 3aBUCMMOCTU OT TOMLMHBI U3AEnUs v
cunbl Toka, MpU 3TOM creayeT cneauTb 3a TeM, 4Tobbl Aayra,
BbIXOAUNA U3 HWXHEN NOBEPXHOCTU uadenust nog yrnom 5-10° no
OTHOLLEHWIO K BEPTUKanM B HanpasneHun, o6paTHOM HanpasreHno
LBUDKEHUS.

- YpeamepHoe paccTosiHie Mexay ropenkoi u usgenvem nm6o
OTCyTCTBME MaTepuana (KOHeL, pesa) Bbi3blBaeT HeMeaneHHoe
npepbiBaHue gyru.

- [yra (gexypHas unu pexylias) MoxeT ObiTb npepBaHa B noGoit
MOMEHT OTyCKaH1eM KHOMKY Fopenku.

Bbipe3aHue (Puc. O)

Mpu Heo6X0AMMOCTH Bbipe3aTb OTBEPCTUE NMBO Ha4aTb pe3 B LeHTpe

n3genusa cnegyet 3axedb Ayry, OepxXa ropenky B HakKNoHHOM

nonoXxeHun, a 3aTteM NnoCTeneHHO npuBeCTU ee B BepTUKanbHOe
nonoxeHwue.

- ﬂaHHbIe LLEVICTBVIFI nomMoratT npeaoTBpaTUTb MNOBpexXaeHue
oTBepcTunda conna 06paTHDl7I ,ClyI'DVI nnuv pacnnaeneHHbIM1 YacTuuamu
mMeTtanna.

- Bblpe3aHue oTBepCTUI B U3LENUSX, UMEOLLMX TONLMHY A0 25% oT
MaKCcUManbHON, NpeayCMOTPEHHON [AMana3oHOM MWCMONb3oBaHUs,
MOJXET BbINOMHATLCA B 06bIYHOM NOpsiaKe.

7. TEXOBCNY>XUBAHUE

A BHUMAHME! NEPEA NPOBEAEHWEM OMEPALUN

TEXOBCNY)XXWBAHUA MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN
ANNAPAT OTKITKOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU NMUTAHUA.

MIAHOBOE TEXOBCITY)XXUBAHUE
ONEPAUUU NNAHOBOIro TEXOBCNYXUBAHUA
BbINONHAOTCA ONEPATOPOM.

FOPEJIKA (Puc.P)

Heobxogumo nepuoauyeckn, B 3aBUCUMOCTM OT YacTOThbl

MCMOMNb30BaHWs! MO0 NPY BO3HUKHOBEHUM [eEKTOB pe3ki NpoBepsiTh

cTeneHb M3HOCa 4acTeil TOPErikv, y4acTBYWOLMX B 0GpasoBaHWn

nnasMeHHoN ayru.

1- MpomexyTouyHas Hacaaka.
HemenneHHo 3ameHuTb Npu o6HapyxeHun Aedopmaumin nnéo npu
Hanuymm 6orbLIOro KONMYeCTBa LWnaka, AeNaloWnX HEBO3MOXHbLIM
COXpaHeHWe NPaBUIILHOTO MOMOXEHWs! ropenku (pacctosiHne 1
nepneHanKynsapHOCTb).

2- lepxatens conna.
OTBWHTUTL OT TFOMIOBKU rOpenku. TlaTenbHO OYUCTUTL NGO
3aMeHUTb, eCrM_MMeloTCst NnoBpexaeHust (nporapel, Aedopmauum
UNN TpeLmHbl). MNpoBepuTb LIENOCTHOCTb BEPXHEW MEeTanmyeckomn
YacTU (MCMOMHUTENbHBIA MeXaHu3M CUCTeMbl 6e3onacHoCTH
TOpernku).

3- Conno.
MpoBepuTb CTeNeHb M3HOca OTBEPCTUSI ANst Npoxoda Mna3MeHHow
Oy N BHYTPEHHUX W BHELWIHMX noBepxHocTeir. Ecnu gnamertp
OTBEPCTUSA YBENTMYUIICS NO CPaBHEHUIO C WUCXOAHbIM Nnbo kpas
oTBEpCTMSi AedOpMUPOBaHbI, CrnegyeT 3ameHuTb conno. [lpu
CUMBbHOM  OKWUCMEHUW MOBEPXHOCTEN HEOBXOAWMO OYMCTUTBL WX
MenKou Haxaa4Ho 6ymaron.

4- PacnpepenuTenbHoe KOMNbLO Afsi BO3AyXa.
Y6eanTbCst B OTCYTCTBUM MPOrapoB UMW TPELUWH, MPOBEPUTb, YTO
OTBEPCTUSA AMsi Mpoxofa Bo3zdyxa He 3acopeHbl. Mpu oGHapyxeHun
MOBPEXOEHN HeMeaJIEHHO 3aMEHUTb

5- AnekTpoa.
BameHuTb anekTpopa, korga rnybuHa kpaTepa, obpasytolierocs Ha
M3MyYaloLLEen NoBepXHOCTH, AOCTUTHET okoro 1,5 mm (Pic. Q, Q1).

6- Kopnyc ropenku, pykositka u ka6enb.
Kak npaBuno, fgaHHble KOMMOHEHTbl He TpebyloT cneunanbHoro
TEXHWYEeCKoro OOCMyXMBaHWS, 3@ WCKIIOYEHWEM Nepuoanmyeckoro
KOHTPOTst U TLATENBHOM YUCTKY, KOTOpasi AOMKHA BbIMOMHATLCS 6e3
NpUMeHeHUss Kkakux 6bl TO HU Obino pacTBopuTenen. [pu
OGHapyXeHWUW HapyLLEHWI U30NSLMM, TaKUX Kak pa3pbiBbl, TPELLMHBI,
nporapbl, 60 NOBPEXAEHWIA 3NEKTPUYECKUX NPOBOAOB roperika He
MOXeT MCMOSb30BaThCsA, MOCKOMNbKY He cobniopatotcst TpeboBaHus
6esonacHoCTH..
B Takux cnyyYasx peMOHT (BHennaHoBOoe TexHW4Yeckoe
obcnyxmMBaHMe) He MOXET BbINMONHATLCA Ha Mecte. Cneayet
06paTuUTLCs B cneLmnanbHblii LLEHTP 06CnyXuBaHuMs, B KOTOPOM nocne
eMOoHTa ByaeT ocyLLecTBNEeH TEXHUYECKMI KOHTPOMb YCTAaHOBKM.
Elﬂﬂ obecriedeHns HapexHow u gonrov paboTel ropenku u kabens
crnepyet cobniofaTb HEKOTOPbIE MEPbI NTPEAOCTOPOXHOCTH:
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-He O0CTaBNATH kabenb Ha
ropsumnx npegmMeTax.
- He HaTArMBaThb C cMNon kabernb.
- He ponyckaTb KOHTaKTa kabens ¢ OCTPbIMU, PEXYLUMMU KpasiMu Unm
abpa3BHLIMY NOBEPXHOCTSIMM.
- ecnu anuHa kabensi npeBbilaeT Tpebyemyto, cMoTaTh kabenb B
aKKypaTHbIi i MOTOK.
- He CTaBUTb Ha kabernb HUKakve NpeaMeTbl U He HAacTynaTb Ha Hero.
BHUMAHME!
- lMepep BbINOIHEHMEM NtoGbIX PaboT Ha roperke creayeT nogoxaarb
ee oxNaxaeHws, XoTsi Gbl Ha NPOTSHKEHNM BPEMEHM BbIXOAa BO3AyXa.
- 3a ucknioYeHneM 0cobbix Cry4aeB pekoMeHayeTcsl 3aMeHsTb
QNEKTPO/, M ropesiky OfiHOBPEMEHHO.
- CbopKka KOMMOHEHTOB rOpenku AoMmkHa Npou3BOANUTLCS B MOpsiaKe,
ob6paTtHoM pasbopke.
ObpaTnTe 0coGoe BHMMaHWE Ha MpaBUNIbHYIO YCTaHOBKY
acrnpefenuTenbHOro KorbLa Bo3ayxa.
- Ipu ycTaHOoBKe AepxaTensi Conna 3aBMHTUTb €ro BPY4HYIO0 [0 KOHLa C
HEGOMbLLMM YCUITUeM.
- He ponyckaétcst yctaHoBKa fepxarens conna o Toro, kak 6yayt
CMOHTMPOBaHbI 3NEeKTPO/, pacnpeaenuTeribHoOe KObLO 1 Consio.
- He pepxatb 63 HaOBHOCTU 3aXOKeHHYI0 AeXYPHYIO apKy B BO3ayXe,
TaKKak 3T0 BefleT K pacxofy anekTpoaa, Anddysopa u conna.
- He 3aBMHYMBaTL 3MeKTPOA C U3NMULLUHUM YCWUIIMEM, MOCKOSIbKY 3TO
MOXET MPUBECTM K NOBPEXAEHWIO roperku.
- CBOEBPEMEHHOCTb W MNPaBUIIbHOE OCYLUECTBMEHNE KOHTPOMS
6bICTPOU3HALLINBAIOLLMXCS AeTanem ropernki UMetoT NepBoCTeneHHoe
3HayeHne ansi 6e3onacHon un adeKTUBHOW paboTbl yCTAHOBKM
Nna3mMeHHOMN Pesku.
Mpu o6HapyxeHUn Ha%’LLIeHVIVI M30MALMKM, TaKUX Kak paspbiBbl,
TPeLUWHbI, Nporapbl, TMBO NOBPEXAEHWIA 3NEKTPUHECKIX NPOBOAOB
ropernka He MOXeT WCMONb30BaThbCsi, MOCKOMbKY He cobnioaatoTcst
TpeboBaHus GezonacHoCTW. B Takux crnyyasx peMoHT (BHennaHoBoe
TeXHUYeckoe obCnyxvBaHUe) He MOXET BbIMOMHATLCA Ha MecTe.
Cnenyer ofpaTWTbCsi B_CrieumarnbHblil LEeHTp obcnyxuBaHus, B
KOTOPOM focre peMoHTa GyAeT OCYLLECTBNEH TEXHUYECKUI KOHTPOITb
YCTaHOBKM.

ropenky unw

®unbTp cxaToro Bosayxa (Puc. L)

- dunbTP ocHalLeH aBTOMaTUYECKM YCTPOCTBOM OTBOAA KOHAEHCaTa,
OCYLLECTBIISIEMOTO MPU KaXXAOM OTCOEAUHEHUM OT JIMHWUW nofaun
cXKaToro Bosayxa

- CnepyeT perynsipHo ocMaTpueaTth (UIbTP U Npu oGHapPY>XeHUN BOAb!
B KOHOEHCATOOTBOAYMKE MOXHO MNPOM3BECTM CMycK KoHAeHcaTa
Igf)yquyro, NOTSIHYB BBEPX IPEHAXHOE COeIUHEHNE.

- Mpu_ 3HauMTenbHOM 3arpsisBHeHWW UNBTPOBAMNbLHOTO dMeMeHTa
Heo6X0AMMO 3aMEHUTb ero.

BHEMJIAHOBOE TEXHUYECKOE OBCITY>XMBAHUE

MINAHOBOE TEXHWYECKOE OBCINYXXUBAHUE [OOIMKHO
BbIMTONMNHATbLCA TONbKO OMNbITHbLIM W©
KBANNN®ULUNPOBAHHbLIM B 3NEKTPOMEXAHUYECKUX
PABOTAX MEPCOHAIIOM.

A BHUMAHUE! HUKOFOA HE CHUMAWUTE NAHENb U HE
NPOBOAUTE HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMMAPATA,
HE OTCOEAOWHWB MNPEABAPUTENbHO BUWNKY OT
ANEKTPUYECKOU CETWU.

Bbinon npoBepok nop K MOXET NpUBECTU K
cepbe3HbIM 3neKTpoTpaBMaM, Tak Kak BO3MOXEH
HenocpeACTBEHHbIN KOHTAKT C TOKOBEAYLMMM YacTAMM annapara
nivnn noBpexAeHWsIMM BCNeACTBME KOHTaKTa € YacTamu B
ABUXEHUW.

- PerynapHo ocmaTpuBaiTe BHYTPEHHIO 4acTb annapara, B
3aBMCMMOCTU OT YaCTOTbl UCMONb30BaHUA 1 3anblNeHHOCTM paboyero
MecTa. YgansiTe HaKonuBLIYOCS Ha TpaHcdopmaTtope,
COMPOTMBIEHUMN U BbINPSIMUATENE Mbiflb NPU MOMOLLIM CYXOTO CXaToro
BO3[yxa C HU3kUM AaBneHvem ( makc 10 6ap)

- He HanpaBnsTb CTpylo CXaToro Bo3ayxa Ha afekTpudeckue nnarbl;
NPOM3BECTU UX OTYUCTKY OYEHb MSITKOW LLIETKOW UK cneunanbHbIMN

aCTBOPUTENAMM.

- IlpoBepuTb NpW OYMCTKE, YTO BNEKTPUYECKNE COEAVNHEHWSI XOPOLLO
3aKpy4deHbl W Ha kabenenpoBoake OTCYTCTBYIOT MOBpeXAeHUs
n30nALnn.

- MpoBepuTb cocTosiHne u
COEAVHEHWII CKaToro Bo3ayxa.

- MNocne okoH4aHWsi onepaLyy TexoBCnyXMBaHUS BepHWUTE MaHernm
annapara Ha v XOpOLLO 3aKpyTUTe BCe KPEMNEeXHbIE BUHTBI.

- Hvkorga He npoBoAUTE peaky NPU OTKPbITON MaLLMHe.

8.MOUCK HEUCNPABHOCTEN

B _CNYYAAX HEYOOBNETBOPUTE/IbHOW PABOTbLI AMMAPATA,
NEPEAN MPOBEOEHVMEM CUCTEMATUYECKOW TMPOBEPKWU U
OBEP. EHWMEM B CEPBUCHbLILN LEHTP, MNMPOBEPbLTE
CNEOYIOLLEE:

- ﬂpDBepVITb, He 3aropenacb nn Xentaa WHOWKATOpHaa namna,
KOoTopaa curHanu3unpyet o CpaGaTblBaHMI/I 3aWwunTbl OT
nepeHanpsaXxeHna wunnu OT HeAOoCTaTO4YHOro HanpsXXeHua unu
KOé)OTKOI’OSaMbIKaHVIﬂ.

- Ybeautbesl, 4To cobnofaeTcs HOMUHANbHbBIA BPEMEHHbIA PEXUM, T.

e. [lenatb nepepbiBbl B paboTe Ans oxnaxaeHus annapara. B

cnyyasx CpaﬁaTblBaHMH TepMo3aluuTbl noaoXxanTe, Noka annapart He

OCTblHET eCTeCTBEeHHbIM 06pa30M, n npoeepbTe COCTOsSAHUE

BeHTUnATopa.

MpoBepuTb HanpsixeHne cetn. Ecnn HanpsbkeHne obcnyxvBaHUs

CITNLLKOM BbICOKOE WNnM CIIULWIKOM HW3KOEe, TO annapaTt He 6y,qu

repMeTu4HoCTb pr60|’|pOBOFlOB n

abotatb.

- Y6eanTbesl, YTO Ha BbIXOAe annapata HeT KOPOTKOTO 3aMblkaHusi, B
Cryyae ero Hanuuus, ycTpaHuTe ero.

- lNpoBepnTb Ka4yecTBO W NPaBWUIMbHOCTb COEAMHEHWI CBapO4YHOrO
KOHTYpa, B 0COBGEHHOCTV 3axum kabens maccbl [ormkeH ObiTb
coeAWHeH c AeTanbio, 63 HanoXeHWsl U3oNUPYIOLLEro MaTtepuana
(Hanpumep, Kpacok).

HAUBONEE PACNPOCTPAHEHHLIE AE®EKTbI PE3A
B xoae pe3ku MoryT BO3HUKHYTb paboyne AedekTbl, 3aBUCSILLME HE OT
paboThbl cCaMoii yCTaHOBKM Mia3MeHHO pe3ku, a OT Apyrix (DakTopoB:
a-HepocTaTo4yHoe NPOHUKHOBEHME UMK Ype3MepHoe obpa3oBaHmue
OKanuHbl
- CnunLwKOM BbICOKasi CKOPOCTb PEe3KU.
- Cnuwkom 60onbLLOI HAKMOH ropenkn
- M3nuLLHAS ToNLWmMHa U3AEns Unu CIULLIKOM HU3KUIA TOK.
He oTBevatoLme TpeboBaHMSIM AaBMNEeHe UMK pacxop Boadyxa
M3HOLLEHHOCTb 3MEeKTPOAA U Commna roperku.
He oTBevatoLuii TpeboBaHMsIM AepxaTerb conna.
6- He npoucxoguT 3axuraHue ayru pesku:
V3HOLLIEHHbIN 3NeKTpoa,.
noxoit KOHTAKT 3aXnMa o6paTHoro kabensi.
B- [lpepbiBaHue ayrv pesku:
CNULLKOM HU3Kas CKOPOCTb PE3KK.
YpesmepHoe paccTosiHe Mexay ropenkon 1 nsaenuem.
- W3HOLLEHHbI aNeKkTpoA.
- BkritoueHne cucTeMbl 3aLLUTLL.
r- HaknoHHbI pe3 (He nepneHauKYnsipHbIN):
- HenpaBunbHoe NonoxeHue ropernku.
- ACCUMETPUYHbIA U3HOC OTBEPCTUSI conna W/nu HenpasWIbHbIN
MOHTa)X KOMMOHEHTOB roperku.
- He oTtBevatowme TpeboBaHNsM AaBneHe Bo3ayxa.
A- Ype3amepHbIN M3HOC anekTpoaa v conna:
CRnuLIKOM HU3KOe AaBneHne Bo3ayxa.
3arps3HeHHOCTb Bo3ayxa (BNaXHOCTb — Macro)
MNoBpexaeHue fepxarerns conna.
CrMLLKOM cunbHasi AeXypHasi ayra.
YpeamepHasi CKOpPOCTb PE3ku,
pacnnaBneHHbIX YacTuUL, Ha roperky.

(H)
HASZNALATI UTASITAS

Al

FIGYELEM! A PLAZMAVAGO BERENDEZES HASZNALATA ELOTT
FIGYELMESEN OLVASSA ELAHASZNALATIUTASITAST!

PROFESSZIONALIS ES IPARI CELRA KESZULT PLAZMAVAGO
BERENDEZESEK

1.APLAZMAIVES VAGAS ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A kezelooonek kello informacié birtokaban kell lennie a

plazmavagé berendezés biztos hasznalatarél valamint az

ivhegesztes folyamataival és az azzal osszefiiggo technikakkal

kapcsolatos kockazatokrdl, a védelmi rendszabalyokrdl és a

vészhelyzetben alkalmazando eljarasokrol.

glivatkoza'si alapként hasznalatos a kovetkezé a%a is: “IEC v,ags
LC/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK”: IVHEGESZ §T SZOLGAL

BERENDEZESEK OSSZESZERELESE ES HASZNALATA ES AZ

AZZAL OSSZEFUGGO TECHNIKAK).

A\

- A vagoéaramkorrel valé kozvetlen érintkezés elkeriilendd; a
plazmavagé berendezés altal létrehozott liresjarasi fesziiltség
néhany helyzetben veszélyes lehet.

- A vagéaramkor kabeleinek tlak tasakor valamint az

ellenorzési és javitasi miiveletek végrehajtasakor a

vagoberendezésnek kikapcsolt allapotban kell lennie és

kapcsolatat az aramellatasi hal6zattal meg kell szakitani.

A vagopisztoly elhasznalodott részeinek poétlasat megel6zéen a

plazmavagoé berendezést ki kell kapcsolni és kapcsolatat az

aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

Az elektromos oOsszeszerelés végrehajtasanak a

biztonsagvédelmi normak és szabalyok altal eldiranyzottaknak

megfeleloen kell megtorténnie.

- A plazmavagé berendezés kizarélag foldelt, nulla vezetéki

aramellatasirendszerrel lehet 6sszekapcsolva.

Meg kell gy6zédni arrél, hzag{ az aramellatas konnektora

kifogastalanul csatlakozik a féldeléshez. .

Tilos a plazmavagé berendezés nedves, nyirkos kdrnyezetben

vagy esos id6ében val6 hasznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése
megrongalédott vagy csatlakozasa meglazult.

V. WA

- Nem hajthat6 végre végés olyan tartilyokon, edényeken vagy
cs6vezetékeken, melyel gydlekonr folyadékokat vagy gaznemu
anyagokat tartalmaznak vagy tartalmazhattak.

- Elkerllendd a klortartalmu oldészerekkel tisztitott anyagokkal
vagy a nevezett oldoszerek kozelében torténé megmunkalas.

Bbl3blBaowWaa nageHue
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- Tilos anyomas alatt allé tartalyokon valé vagas.
- A munkateriilet kornyékéroooooool minden gyulékony anyag
El.ta:‘vo[ittaqdcl':(ﬁl.fa,papfir,lr?ggy, s:lb) o
iztositani kell a megfelelé sze| = A
miveletek ké\{e'_(kezt%ben kép. EGYEB KOCKAZATOK

alkalmas eszkozoket; szisztematikus vizsgalat sziikséges a - FELBORULAS: helyezze a plazmavago6 aramforrast a tomegének
vagasi miiveletek kovetkeztében képzodott fiistok expozicios megfelelé teherbirasu, vizszintes feliiletre; ellenkezé esetben
hatarainak megbecsléséhez, azok Osszetételének, ;pl. lejtés, kiilonvalé padlézatok stb...) a felborulas veszélye
koncentraciojanak és maganak az expozicié idétartamanak ennall.

fliggvényében.

NEM MEGFELELO® HASZNALAT: a plazmavagé berendezés
hasznalata veszélyes barmilyen, nem el6iranyzott miivelet
végrehajtasara.

- A plazmavago pisztoly fuvokajatol, a megmunkalandé darabtél Tilos a gép felemelése, ha el6zéleg nem szereltek szét minden

;’e,s a|k '}o'z eIbk?in| eIII19 Iyezefttl |('m elgl'((tozelitheté) ?sﬁﬂte eﬁ ?\:s:ekg{f)e-ry aeqyotégggge;gﬁeﬁ:ﬁézsei ?‘rl)(ggozat az, amely a jelen
ae"rg?m:zaei-sze ol valo megtelelo elekiromos szigetelest ke haszgglati utasitags "OSSZESZERELES" bekezd’ésébex elé van
A.mfnka"latfoll(ﬁt' a,ct:‘élhokz,eléira'nyzqtt l;els"ztl'it,, labbelit, Iflejfeliiiiﬁ Irva.
viselve és felhagédeszkan vagy szigeteldszonyegen allva kel fe e A . P
elvégezni. 9 9y szl vea 2.BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

- A szemek a maszkra vagy a sisakra szerelt kiilonleges, fényre Haromfazisu, ventillalt, kocsira szerelt, siritett levegés plazmavago
nem reagalé tivegekkel vedendék. berendezés. Gyors és alakvaltozas nélkili vagast tesz lehetéve acélon,

Megfelel6 tiizalld védooltozék hasznalata kotelezd, megvédve  inox acélon, galvanizalt acélokon, aluminiumon, vérosrézen,
ilyen médon a bér felnamrétegét az iv altal keltett ultraibolya és ~ sargarézen, stb. A vagasi ciklust egy pilotiv aktivalja, amelyet az
infravorés sugaraktol; a védelmet vaszon va nem elektréda — fuvoka rovidzarlata (valtozatok |, max <50A értékkel) vagy
fényvisszaveré fluggony se%its.égével az iv kdzelében allé mas  egy magas frekvenciaju kistlés (HF) (valtozatok I, max >70A értékkel)
személyekre is ki kell terjeszteni. Ujthat meg.
- Zajszint: Ha rendkiviil intenziv vagasi miiveletek miatt 85dbS:AJ- %sszabbitottfuvékék hasznalata lehetséges.
nek megfelelé vagy annal nagyobb egyéni kitételi szint (LEPd)
észlelhetd, akkor a megfeleld egyéni vedéeszkdzok hasznalata ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK
kotelez6. - Avagoaram szabdlyozésa.
- Vagopisztoly feszliltség-ellen6rzd szerkezet.
- Levegényomas, vagopisztoly révidzarlat ellenérzé szerkezet (csak az
|, max >70A valtozatoknal).
Termosztatos védelem.
Alevegényomas megjelenitése.

- A plazmavagasi folyamat altal generalt elektromagneses mezék Va’gop|szto|0y hités vezérl (csak a chopper valtozatnal).

hatast gyakorolhatnak az elektromos vagy —elektronikus Az utols6 10 vészhelyzet memorizalasa a belsé E° PROM -ra (csak a
késziilékek miikddésére. A ) . chopper valtozatnal).

Azon személyeknek, akik szervezetében életfenntarté . Tylfesziltség, tal alacsony fesziiltség, fazishiany (csak a chopper
elektromos vagy elektronikus késziilék van beépitve (pl. pace- valtozatnal).

maker, légzdkeésziilék stb...), orvossal kell konzultalniuk azt
megel6zdéen, hogy ilyen hasznalatban lévé plazmavagé  szERIAKIEGESZITOK

berendezés kdzelébe mennének. ) . ; - Plazmavago pisztoly.

Nem tanacsos, hogy Pllyan szemelyek mikodtessék ezt a . Csatlakozo készleta siritettlevegs bekétéshez.
plazmavagé berendezést, akik szervezetében életfenntarto

elektromos vagy elektronikus késziilék van beépitve. IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Korvago egység.

- Tartalék favoka-elektroda készlet.
‘& - Meghosszabbitott fuvoka-elektroda készlet (ahol eldirt).

3.MUSZAKIADATOK

- Ez a plazmavagé berendezés kifejezetten ipari kﬁrngezetben, ADAT-TABLA . a2 NP .
szakmai célbol valo alkalmazashoz a miiszaki szabvanyban A plazmavago berendezés hasznalatara és teljesitményére vonatkozo,
eldirt kdvetelményeknek felel meg. alapvet6 adatok a karakterisztikak tablazataban vannak feltiintetve a
Hazi kérnyezeti, elektromagneses mezének valé megfelelése  kovetkezo jelentéssel:
nem biztositott. Aabr.

1- Az ivhegeszté és a plazmavagé gépek biztonsagara és gyartasara
vonatkogzé EURSPA‘I)szabvéng. gep 9 i
%- ﬁglép belsé szegk(lezeténekjile.l
ESZITO 6 = E - Aplazmavagas folyamatanak jele.
KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK 4- S jel: Azt jeldli, hogy végrehajtésra kerllhetnek vagasi miveletek
oIYan kornyezetben is, ahol az aramiités megndvelt veszélye all fenn
(pl. nagy fémtomegek kozvetlen kdzelében).
- Az aramellatas vezetékének jele:
1~:egyfazisu véltozo fesziltség
3~:haromfazisu véltoz¢é fesziiltség
Aburkolat védelmi szintje.
Az aramellatasi vezeték jellemz&inek adatai:

AZON PLAZMAVAGASI MUVELETEKET, melyeket:

- Olyan kérnyezetben, ahol az aramiités veszélye megnévelt;

- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;

- Gyulékony vagy robbanékony anyagok jelenlétében kell
elvégezni; B B 6-
Egy “Felelés szakértének” KELL el6zetesen értékelnie és -

o

mindig mas - vészhelyzet esetére kiképzett — személyek righ e P el
jellenllegtében kell‘cﬁ%rehg;taniazokat. 1kepz ] Z Y -U, :a gép aramellatas,anaknvalltozo fesziltsége és frekvenciaja
Az“IEC vagy CLCITS 62081 MUSZAKI JEGYZEK 5.10; A.7; A9” (megengedetthatar+10%): .
ontjaiban leirt védelmi miiszaki eszk6zok alkalmazasa 1 max .Az’aramellata5|vezetelgbolmaxmallsanelnyenaram
otelezo. lien :Aténylegesen adagolt aram.
- TILOS a plazmavagasi miiveletek elvégzése akkor, amikor az 8- Avagasaramkdérenek teljesitményei:
aramforrast a kezel6 tartja (pl._szijgksegitségévg_ll). . -U, :maximalis Uresjarasi feszliltség (nyitott vagasi aramkor).
- , hogy a plazmavagasi miiveleteket a foldré| felemelt -L/U, :megfelelé és normalizalt aram és fesziiltség, melyet a gép
munkasd\ll(egezze, kivéve ha biztonsagi kezel6dobogén szolgéltathat a vagas soran.
tartozkodik. R . . -X :A kihagyas aranya: azt az idét jelzi, mely alatt a gép
- FIGYELEM! A PLAZMAVAGO BERENDEZES BIZTONSAGI megioeld aramot képos szolgaitatni (az0n0s asziop). .
SZABALYAI. ) . . . ban keriil kifejezésre 10 perces idékor alapjan (pl. 60% = 6
Csak az eléirt vag_pplszto%nﬁlodell és az aramforrassal valo, perc munka,é‘fperc megszakitas; és i ytovalbb),
megfelelé &sszekétés a “MUSZAKI ADATOK” bekezdésben Abban az esetben, ha a kihaszna’?asi faktorok (a_tabla
megjeldltek szerint garantalja azt, hogy a gyarté altal el&irt szerinti 40°C- os kornyezetben) meghaladasra keriilnek,
biztonsagi szerkezetek hatakonyak legyenek {belsé blokkrész hévédelmi beavatkozas kovetkezik %e (a gép stand-by
rendszere).. L. e e P marad egészen addig, amig a hdmérséklete nem tér vissza
- NE HASZNALJON a vago;;lszt'olytol kiilonb6z66 gyartmanyu, amegengedett hatarok koze).
elhasznalédasnak kitett alkatrészeket. L -AIV-AIV :A vagodramnak (minimum-maximum) az iv megfelelé
- NE KISERELJE MEG olyan v spis ztolyok feszilltségéhez val6 szabalyozasi tartomanyat mutatja.
CSATLAKOZTATASAT AZ ARAMFORRASHOZ, amelyek a 9. A gép beazonositdsara szolgalé torzsszam (nélkiilozhetetlen a
ﬁé%‘EShZ@I'sézSnlaf::altla uatta:klﬁ%szhl.(aégzi?lfemk el6irt vagasi vagy gu’]szaki ﬁegl’tségnyk]jta'sdhoz, ii:fstizealkatrﬁ'sz)ek igényének
: " enyujtasahoz, a termek eredetének felkutatasahoz).
- A JELEN SZABALYOK FIGYELMEN KIVOL HAGYASA 1o “gmililiséhor aiemmckeredeione olvadébiztositékok azon értéke,

KOMOLYAN veszélyeztetheti a felhasznalo testi épségét és

megkarosithatja a berendezést, mely a vezeték védelméheziranyzandé eld.

11-Azon biztonsdgi szabvényokra vonatkoztatott jelek, melyek
jelentését az 1. fejezet “A plazmaives vagas altaldnos biztonsagi
szabdlyai”tartalmazza.
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MegLegyze’s: A feltiintetett tabléan szerepl6 jelek és szamok fiktivek, az
Onok tulajdonaban allé plazmavagé berendezés pontos értékei és
miiszaki adatai kozvetlenll a gép tablajan lathatok.

EGYEB MUSZAKIADATOK: B

- ARAMFORRAS: lasd 1. tablazat (1. TABL.)

- VAGOPISZTOLY: lasd 2. tablazat (2. TABL. ;
Agép tomege az 1. tablazatban van feltiintetve (1. TABL.).

4.APLAZMAVAGO RENDSZER LEIRASA

Ellen6rzé, szabalyozo és 6sszekoté berendezések
Valtozatok érintéses ivgyujassal (I, max <50A) (B ABRA)

1 - Fesziiltségvalto és leallité kapcsolo .

- A 400V —os (230V) pozicidban a gép készen all a mikdédésre,
vilagité fényjelzé (3). Az ellenérz6 és a szolgaltatd rendszerek
aramellatas alatt vannak, de nincs fesziiltség a vagopisztolyban
STAND BY).

- A O (OFF) poziciéban minden miikddés le van tiltva; az ellenérzé
szerkezetek ki vannak kapcsolva, kialudt fényjelzé.

2 - Avagoaram szabalyozasa

- Lehet6vé teszi a gép altal nyu#'.tptt vagoaram erésség beallitasat,
amelyet a felhasznalas® figgvényében kell "alkalmazni
'ganyagvastagség/sebesség).

3 - Fényjelzd L .
- Vilagito allapota azt jelzj, hogy a gép a miikgdésre készen all.
4 - Feherfényjelz6: VAGOPISZTOLY FESZULTSEG ALATT

- Vilagito all apota azt jelzi, hogy a vagé aramkor aktiv: Pilotiv vagy
Yagoiv"ON" (BE).

- Altaldban nem Vvilagit (kikapcsolt vagd aramkér), ha NINCS
benyomva a vagopisztoly gombja (stand-by allapot).

- Nem vilagit a vagopisztoly benyomott gombja esetén a kdvetkez6

feltglelek me(]%ett: .
- ELOLEVEGO (1s) és UTOLEVEGO (>30s) fazisok folyaman.

- !—é@ aénllqtliv nem jut 4t a munkadarabhoz maximum 2 masodperces
idén bell.

- Haavagdiv megszakad a vagopisztoly-munkadarab kéz6tti til nagy
tavolsag, az elektroda tulzott elhasznalodasa vagy a
vagopisztolynak a munkadarabtdl vald kényszereltavolodasa miatt.

- Haegy BIZTONSAGI rendszer kozbelépett.

5 - Sargafén H‘elzﬁ: TERMIKUS VEDELEM

- Vilagitd 4llapota az aramforrés tllmelegedését jelzi; e fazis
folyaman a gép miikodése tiltott. i

- A visszadllitas automatikus (a lampa kikapcsolasa) azutan, hogy a
hémérséklet visszatért az elfogadott hatarértékek kozé.

6 - Siiritettlevegé nyomasszabalyozé

- Manométer

- Allitson a szabalyozégombon (hlzza felfelé a kioldashoz és forditsa
el) a nyomas szabdlyozasahoz, olvassa el a kért értéket (bar) a
manométeren, nyomja be a szabdlyozégombot a beallitas
régzitéséhez.

8 - Vagopisztoly kdzvetlen csatlakozéval

- A vagopisztoly gombja az egyetlen ellenérzé szerkezet, amellyel a
vagasi miveletek beinditasa es ledllitdsa vezérelhetd. )

- A gomb nyoméasanak besziintetésével a ciklus barmelyik fazisban
azonnal megszakad, kivéve a hlitélevegd fenntartasat (utolevego).

- Véletlen muveletek: a ciklus megkezdesének engedélyezéséhez a

lombot egy minimum idétartamra nyomva kell tartani.

- Elektromos biztonsag: a gomb funkcidja tiltott, ha a szigetel6
favokatarté NINCS a pisztolyfejre szerelve vagy a felszerelése

helytelen.
9 - Visszavezetd kabel
10 - Tapkabel

HF gyujtassal rendelkezé valtozatok (magas frekvencia) (I, max
>70A
ARAMFORRAS (C ABRA
1 - Vagoépisztoly kdzvetlen vagy centralizalt csatlakozéval
- A vagopisztoly gombja az egyetlen ellenérz6 szerkezet, amellyel a
vagasi miveletek beinditasa es leallitasa vezérelheto.
- A gomb nyoméasanak besziintetésével a ciklus barmelyik fazisban
azonnal megszakad, kivéve a hlitélevegd fenntartasat (utolevego).
- Véletlen miiveletek: a ciklus megkezdésének enr?edélyezéséhez a
Eombot egy minimum idétartamra nyomva kell tartani.
- Elektromos biztonsag: a gomb funkcidja tiltott, ha a szigetel6
Ll]vlc')kel\tarté NINCS a pisziolyfejre szerelve vagy a felszerelése
elytelen.
2 - Visszavezetd kabel
3 - Ellenérzé panel
4 - Tapkabel .
5 - Siritettlevegé nyomascsokkenté

ELLENORZO PANEL (D-1 ABRA)
1 - Kapcsolo
-Az | ﬁON) poziciéban a gép készen all a mikddésre, vilagitd
fényjle z6.
- Az ellenérzé és a szolgaltato rendszerek aramellatas alatt vannak,
de nincs feszliltség a vagdpisztolyban (STAND BY).
- A O (OFF) pozicioban minden mikddés le van tiltva; az ellen6rzé
szerkezetek ki vannak kapcsolva, kialudt fényjelz6.
2 - Avagbéaramszabalyozasa
- Lehet6vé teszi a gép altal nyujtott vagoaram erésség beallitasat,
amelyet a felhasznalas™ fluggvényében kell alkalmazni
anyagvastagiség/sebességk . ,
3 - Fehérfényjelz6: VAGOPISZTOLY FESZULTSEGALATT
- Vilagito al apota azt jelzi, hogy a vagé aramkér aktiv: Pilotiv vagy
Vagoiv"ON" (BE).
- Altaldban nem Vvilagit (kikapcsolt vagé aramkoér), ha NINCS
benyomva a vagopisztoly gombja (stand-by allapot).
- Nem vilagit a vagopisztoly benyomott gombja esetén a kdvetkezé
feltételek mellett:

- ELOLEVEGO (1s) és UTOLEVEGO (>30s) fazisok folyaman.

- I—éa aé)illqtliv nem jut 4t a munkadarabhoz maximum 2 méasodperces
idén beldl.

- Haavagoiv megszakad a vagopisztoly-munkadarab kozotti tul nagy
tavolsag, az elektréda tulzott elhasznalédasa vagy a
vagopisztolynak a munkadarabtdl val6 kényszereltavolodasa miatt.

- Haegy BIZTONSAGI rendszerkbzbele’éaett.

- Sarga fén){'elzé: TERMIKUS VEDELEM

- Vilagité allapota az aramforras tulmelegedését jelzi; e fazis
folyaman a gép mikddése tiltott.

- A visszadllitas automatikus (a ldmpa kikapcsolasa) azutan, hogy a
hémérséklet visszatért az glfo adoAt hatarértékek kozé.

5 -Sarga fényjelzt'i: LEVEGONYOMAS BIZTONSAG .

- Vilagito allapota azt jelzi, hogy a levegényomas nem kielégité a
¥ﬁggp|sztoly miikddéséhez; e fazis folyaman a gép miikodtetése
iltott.

- Avisszaallitas automatikus (a lampa kikapcsolasa) azutan, hogy a
nyomas visszatért az elfogadott hatarértékek kozé.

6 - Piros fényjelz6: MEGHIBASODAS AVAGOPISZTOLYBAN

- Vilagito allapota azt jelzi, hogy egy meghibasodas Iépett fel a
vagopisztolyban, jellegzetesen egy rovidzarlat az elekiroda és a
favoka kdzétt; e fazis folyaman a gép mikodtetése tiltott.

- A visszaallitis nem automatikus. A rendszer mikodési feltételek
kozé torténd visszahelyezéséhez (REZET) az alabbi folyamat
kovetése SZUKSEGES:

- Helyezze akapcsol6ta O pozicigba. .

- Sziintesse meg a meghibasodas okat, lasd a "VAGOPISZTOLY
KARBANTARTASA" bekezdést.

- Allitsa vissza a kapcsolot az "I" pozicioba.

7 - Siiritettlevegé nyomasszabalyozo

- Manométer

- Allitson a szabalyozégombon (huzza felfelé a kioldashoz és forditsa
el) a nyomas szabalyozasahoz, olvassa el a kért értéket (bar2 a
manométeren, nyomja be a szabalyozégombot a beallitas
rogzitéséhez.

ELLENORZO PANEL (D-2 ABRA)
1 - O-Ifékapcsolo
- AzI(ON) pozicidban a giép készen allamikodésre, a halézati aram
jelenlétet kijelzo zold led vilagit (D-2 abra (2) ). Az ellenérzé és a
szolgaltaté rendszerek aramellatas Yalaﬂ vannak, de nincs

I

feszUltség a vagdpisztolyban (STAND B .

A O (OFF) poziciéban minden miikédés le van tiltva; az ellenérzé
szerkezetek ki vannak kapcsolva, kialudt fényjelz6k.

3 - Vagoéaram potenciométer

- Lehet6vé teszi a gép altal nyll?'tott vagoaram erésség beallitasat,
amelyet a felhasznalas® flggvényében kell alkalmazni
(anyagvastagsag/sebesség). Olvassa el a MUSZAKI ADATOK
bekezdést a munka-megszakitas helyes intermittens aranyanak a
ki\{%lasztc))tt aram fliggvenyében torténd alkalmazasahoz (peridédus
=10 perc).

- A 3. TABL .-ban fel van tiintetve a vagasi sebesség a vastagsag
fuggvényében az aluminium, vas és acél anyagokhoz 150A-es
aramon.

4 - Levegégomb
- E gomb megnyomasa utan folytatédik a levegé kidramlasa a
vagopisztolybdl'korilbeliil 45 masodpercig.
ellegzetesen felhasznalhaté:
-avagopisztoly hiitéséhez;
-amanométeren torténd nyomasszabalyozas fazisaban.
Nyomasszabalyoz6 (plazma siiritett levegd)
Manométer .
Nyomja be a levegd gombot és eressze ki a levegét a
vagopisztolybdl. .

- Allitson a szabalyozégombon: hizza felfelé a kioldashoz és forditsa
el anyomasnak a kért értékre vald beallitasahoz (5 bar).

- Olvassa el a kért értéket (bar) a manométeren; nyomja be a
szabalyozogombot a beallitas régzitéséhez. .

7 -Sarga ényfelzﬁ:VAGOPISZTO Y FESZULTSEG ALATT
Vagopisztolyban fesziltség jelenlétét kijelz6 sarga led:
Vilagllé"eg)llﬁlxpoé%azt jelzi, hogy a vagd aramkor aktiv: Pilotiv vagy

oon

Vagoiv

Nem viléﬁit %ﬂkapcsolt vago aramkor): .

1- haNINCS benyomva a vagopisztoly gombja (stand byéllapot?.

2- benyomott végépisztolylﬂgmbbal a kovetkezd feltételek mellett:
ELOLEVEGO (0.8s) és OLEVEGO(>455Lfézisokfolyamén.

3- ha a pilotiv nem jut a a munkadarabhoz maximum 2
masodperces idon belll.

4- ha a vagoiv megszakad a vagoépisztoly-munkadarab kozotti tul
nagy tavolsdg, az elektréda tulzott elhasznalédasa vagy a
vagopisztolynak a munkadarabtél valé kényszereltavolodasa

miatt.
5- haegy BIZTONSAGI rendszer kdzbelépett.
Piros fényjelz6: TERMIKUS VEDELEM
Vilagité piros led:
az er6saramu aramkor valamelyik komponensének (haromfazisu
transzformator, chopper) tulmelegedését jelzi. A gép mikodtetése
tiltott, a visszaallitas aytomatikus. . , .
- Piros fényjelz6: HALOZATI FESZULTSEG ANOMALIA
Vilagité piros led:
tal magas vagy tul alacsony bemeneti tapfesziiltséget jelez. A gép
mikodése tiltott, a visszaalljtas automatikus.
9 - Sargafényjelzo: FAZISHIANY
Vilagité sarga led: ) .
Agep miikodésetiltott, a visszaallijas automatikus. ;
10 - Sagga +|piros fényjelz6: LEVEGONYOMAS BIZTONSAG
SARGA led az altalanos vészjelz6 PIROS leddel egyiitt (D-2 abra (8

©
'

iiégl’té allapotuk azt jelzi, hogy a vagopisztoly helyes
miikodéséhez szlikséges levegényomas nem kielegitd.
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E fazis folyaman a gép miikodése tiltott.
Avisszaallitas automatikus.

5.UZEMBEHELYEZES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES UZEMBEHELYEZESI ES
ELEKTROMOS, BEKOTESI MUVELETET KIKAPCSOLT
ALLAPOTBAN LEVO ES A HALOZATI ARAMFORRASROL LEVETT
PLAZMAVAGO BERENDEZESSEL VEGEZZENEL.

AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT
VAGY KEPESITETT DOLGOZO VEGEZHETIEL.

OSSZESZERELES (E abr.).
Qsoml?gtolja ki a gépet, szerelje 0ssze a csomagban talalhaté kiilénalld
részeket.

Avisszakoto kabel és afoldel6 csipesz 6sszeszerelése (F abr.).

AGEP FELEMELESENEK MODOZATAI

Agép felemelését a G Abran megjelSlt modozatok szerint kell elvégezni.
FT érvényes Ugy az els6 beszerelésnél mint a gép teljes élettartama
olyaman:

AGEPELHELYEZESE
Jeldlje ki a gép felallitasanak helyét U?y, hogy ne legyenek akadalyok a
htddtslevegé ki- és bearamlasat lehetove tevd nyilasoknal; egyidejileg
gy6z6djon meg arrdl is, hogy nem kerlilnek beszivasra aramvezeto
orszemek, korroziv g6zok, nedvesség, stb.
agyjon legalabb 250mm szabad terliletet a gép koriil.

A FIGYELEM! A gépet egy sulyanak megfelel66 teherbirasu, sik

feliiletre kell helyezni a felbillenés és egyéb veszélyes
elmozdulasok elkeriilése érdekében.

HALOZATRAKAPCSOLAS

- Barmilyen villamos 0sszekéttetés |étesitése el6tt ellenérizze, hogy az
aramforras tablajan feltintetett értékek a feldllitds helyén
rendelkezésre all6 halozati fesziltség és frekvencia értékeknek
megfelelnek.

Az “aramforrast kizarolag foldelt semleges vezetékkel ellatott
tapegységre szabad rakapcsolni.

A kozvetett érintéssel szembeni védelem biztositdsahoz az alabbi
tipusu differencialkapcsoldkat hasznalja:

~N
-Atl'pus()A
Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvanyban el6irt kovetelményeknek
valé megfelelés érdekébenjavasoli'uk az aramforrasnak a taphalézat
interfész olyan gonztjaihoz valo csatlakoztatasat, amelyek latszélagos
ellenallasakisebb Zmax =0.2 ohm-nal.

Csatlakozodugo és aljzat .

Csatlakoztasson a tapkabelhez egy normalizalt csatlakozodugdt, (3P +
T? és készitsen eld e%y biztositékokkal vagy automata kapcsoloval
ellatott, halozati csatlakozot; a megfelelé fo delévégk;et a té‘?vezeték
foldvezetéjere (sarga-zéld) kell rékapcsolni. Az 1. tablazat (1.TABL.)
feltlinteti a késleltetett olvadébiztositékokra javasolt amperértékeket,
melyeket az aramforras altal kibocsatott legnagyobb névleges aram
illetve a névleges tapfesziiltség alapjan valasztottak ki.

Fesziiltségvaltas (valtozatl, max <50A értékkel)
Akét téFfeszﬂltséghezlkészitett gépeknél be kell allitani a feszliltségvalto
kapcsolégombjanak régzitécsavarjat a ténxle%esen rendelkezésre allo
vonalfeszultségnek megfelel6 pozicidba (H ABRA).

Fesziiltségvaltas (valtozat |, max >70A értékkel)

A fesziiltsegvaltas miveleteihez nyuljon be az aramforrés belsejébe a
panel eltavolitasat kovetéen és allitsa be a feszlltségvaltd kapocslécet
oly modon, hogy az adott jelzétéblén/{elblt bekotés a rendelkezésre allo
haldzati feszlltségnek megfeleljen (1 Abra).

Gondosan szerelje vissza a panelt a megfelel6 csavarok
felhasznalasaval.

Figyelem!

Az aramforras az izemben arendelkezésre all6 tartomany legmagasabb
feszliltségére van el6készitve, példaul:

U, 400V < Uzemi el6készitési feszliltség.

A FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok be nem tartasa a

ﬂyérté altal megvaldsitott (I. osztalya) biztonsagi rendszer
atékonytalansagahoz vezet, illetve tovabbi stlyos személyi (pl.

aramiités) és anyagi karok (pl. tiizveszély) kockazataval jar.

AVAGOARAMKOR OSSZEKOTESEI

Aﬂ FIGYELEM! A KOVETKEZO OSSZEKOTESEK ELVEGZESE
ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY AZ ARAMFORRAS Kl
VAN KAPCSOLVAES ATAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

Az 1. tablazat (1. TABL.) felsorolja a visszakoté kabelre vonatkozd
javasolt értékeket (mm2-ben) a gép altal kibocsatott legnagyobb aram

fliggvényében.

Siiritett levegd bekétése (L ABR.).

- Keszitsen el6 egy siritett leveg6 elosztd vezetéket, amely a 2.
tablazatban . B megjelolt minimalis nyomassal és
szallitoképesseggel rendelkezik azoknal a modelleknél, amelyeknél
azelbvanirva.

FONTOS!

Ne Iépjék til a maximalis 8 bar-os bemeneti nyomast. Kiemelked6

menne/lségi] nedvességet vagy olajat tartalmazé levegé a kopd részek

tulzotf elhasznalédasat okozhatja vagy a vagépisztolyt megrongalhatja.

Ha kételyek allnak fenn a rendelkezésre &ll6 sritett levegd minségével

kapcsolatosan, akkor egy légszarité hasznélata javasolt, amelyet a

bemeneti sz(irdre kell felszerelni. Egy flexibilis csével csatlakoztassa a

slritett levegd vezetéket a géphez, amihez a gép hatuljan elhelyezett,

bemeneti levegdsziirére felszerelendd, készletben ~atadott = egyik
csatlakozot kell felhasznalni.

Avagéaramvi k6té kabelének csatlakoztata

Csatlakoztassa a vagoéaram visszakétd kabelét az elvagandd

munkadarabhoz vagy az azt megtarté fémpadhoz, az alabbi

ovintézkedések betartasa mellett:

- Vizsgdlja meg, hogy jo elektromos érintkezés alakult ki,
kilonosképpen akkor, ha szigetelt bevonatl, oxidalodott, stb.
lemezeketkell elvagni.

- Végezze el a foldel6kapcsolast a vagasi zénahoz a
legkdzelebb.

- A megmunkalas alatt all6 darab részét nem képezd
fémszerkezeteknek a vagéaram visszakotd vezetdjeként vald
hasznalata veszé(ljyes lehet a biztonsag szempontjabdl és a vagasban
nem kielégitd eredményeket nyujthat.

- Ne végezze el a féldelOkapcsolast a munkadarabnak azon a részén,
amelyet el kell tavolitani.

lehet6

Aplazmavagoé pisztoly csatlakoztatasa (B, C ABR.) gahol eloirt).
llessze be a pisztoly apakabelének végzédését a gép eliilsd
boritdlapjan elhelyezétt, centralizalt konnektorba ugy, hogy a
polarizacios kulcs beilleszkedjen. Teljesen csavarja be az orajarassal
megegyez0 iranyban a rogzitogylriit a levegb és az aram veszteség
nélkill atmenetének garantalasahoz. . .
Egr’\qépgglodellnél a pisztolyt mar az aramforrashoz bekdtve szallitjuk.

A vagasi miveletek megkezdése el6tt vizsgalia meg a kopo részek
helyes 0Osszeszerelését, meq_vjzsgélva a ‘vagopisztoly fejet a

ly
“VAGOPISZTOLY KARBANTARTASA’ fejezetben ismertetett modon.

A FIGYELEM!

APLAZMAVAGO BERENDEZES BIZTONSAGISZABALYAI.
Csak az el6irt vagopisztoly modell és a 2. TABL.-ban megjelditek
szerint az aramforrassal vald, megfelel6 6sszekotés garantalja azt,
hogy a gyarté altal elSirt biztonsagi szerkezetek hatékonyak
Iegﬁ/enek?retes;elii rendszer).

- NE HASZNALJON eltéro gyartmanyu vagopisztolyokat és
hozzatartozo, kopo alkatrészeket.

ERE E JE

NE KIS MEG olyan, vagopisztolyok
CSATLAKOZTATASAT AZ ARAMFORRASHOZ, amelyek nem a
jfelen hasznalati utasitasban elGirt vagasi vagy hegesztési
olyamatokhoz késziiltek. .

A ‘jelen szabalyok figyelmen kiviil hagyasa komolyan
veszélyeztetheti a felhasznalé testi épségét és megkarosithatjaa
berendezést.

6.PLAZMAVAGAS: AFOLYAMAT LEIRASA

Apl ivapl. vagasban alkalmazott alapelem.

A plazma egy rendkiviil magas hémérsékleten felmelegitett és ionizalt

gaz, amely ily médon elektromosan vezetévé valik. Ez a vagasi eljaras a

plazmat hasznalja fel az elektromos ivnek a fémdarabhoz vald

tovabbitasahoz, amely a hd hatdsara megolvad és kuldnvalik. A

végépisztoIP/ siiritett * levegét hasznal fel, amely egy egyetlen

ﬁ forr?.?pb érkezik gy a plazmagéaz, mint a hté- és vedégaz szamara.
gyujtas

Ez atipusu gyllljtés tipikusan hasznalatos az 50A-nél nagyobb arammal

miikédé modelleknél.

A ciklus kezdetét eg?/ magas frekvencidju/magas feszultségi iv (‘HF”)

hatarozza meg, amely lehet6vé teszi egy pilotiv gyujtasat az elektroda (-

pélus? és a vagopisztoly fuvokaja (+ polus) k6zott. A vagopisztolyt az

aramforras (+) polusahoz csatlakoztatott, elvagandé munkadarabhoz

kozelitve a pilotiv atvitelre kerul, mikézben egy plazmaiv keletkezik az

elektréda (-) és a munkadarab kozott (vagoiv). A pilotiv és a HF

megszinik, amint a plazmaiv stabilizalodik az elektréda és a

munkadarab koz6tt.

A gyarilag bedllitott pilotiv megtartasi id6 2s; ha az atvitel nem valésult

meg ezen idén bellil, akkor a ciklus automatikus blokkolasa torténik meg,

kivéve a hﬂtélevegﬁ megtartasat.

A ciklus ismételt beinditasahoz a vagopisztoly gombjanak elengedése

és Ujboli benyomasa sziikséges.

Rovidzarlatos gyujtas

Ez a tipusu gyujtas tipikusan hasznalatos az 50A-nél alacsonyabb

arammal milkodé modelleknél. . .

A ciklus kezdetét a vagopisztoly fuvokajanak belsejében lévé elektréda

mozgasa hatarozza meg, amely lehetévé teszi egy pilotiv gyujtasat az

elektréda (- pdlus) és a fuvoka (+ polus) kdzott.

A vagopisztolyt az aramforras (+) polusahoz csatlakoztatott, elvagandé

munkadarabhoz kozelitve a pilotiv atvitelre kerll, mikézben egy

plazmaiv keletkezik az elektroda (-) és a munkadarab kozétt (vagaiv).

A pilotiv megszunik, amint a plazmaiv stabilizalédik az elektrdda és a
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munkadarab kozott.

A gyarilag bedllitott pilotiv megtartasi id6 2s; ha az atvitel nem valdsult
meg ezen idén bell, akkor a ciklus automatikus blokkolasa torténik meg,
kivéve a hiit6levegd megtartasat. . .

A ciklus ismételt beinditasahoz a vagépisztoly gombjanak elengedése
és Ujboli benyomasa sziikséges.

El6zetes miiveletek.

A vagasi miveletek megkezdése elétt vizsgdlja meg a kopd részek

helyes Osszeszerelését, megvizs,gélva a vagopisztoly fejet a

“VAdGOPISZTOLY KARBANTARTASA” bekezdésben ismertetett

maodon. .

- Kapcsolja be az aramforrast és allitsa be a vagéaramot (B, C ABR.)

azon fémes anyag vastagsaga és tipusa alapjan, amelyet el kell

vagni. A3. TABL.-ban fel van tlintetve a vagasi sebesség a vastagsag
fliggvényében az aluminium, vas és acél anyagokhoz.

Nyomja be és engedje ki a vagopisztoly gombjat, lehetévé téve a

levegé kiaramlast. (>30 masodperc utdlevegd).

E fazis folyaman allitsa be a légnyomast Ugy, hogy a felhasznalt

vagopisztolyhoz al,aéuia'n kért “bar” érték leolvashaté legyen a

manométeren (2. TABL.).

Nyomja be a levegé gombjat és &aramoltassa ki a levegét a

yagopisztolybol.

Allitson a szabalyozégombgn: hiizza felfelé a kioldashoz és forditsa el

a VAGOPISZTOLY MUSZAKI ADATAI részben megjeldlt

nyomasértékre torténd beallitasahoz.

Olvassa le a kért értéket (bar) a manométeren; nyomja be a

szabalyozégombot a beallitas rogzitéséhez.

- Hagytja szabadon teljesen kiaramolni a levegét, a vagodpisztolyban
esefleg felhalmozoédott kondenzviz eltavolitasdnak
megkonnyitéséhez.

Fontos: . .

- Erintéses vagas (a végéplsztolg/ favokajat az elvagandé
munkadarabhoz e’rintve&: max. 40-50A-es arammal alkalmazhato

(magasabb aramértékek a fuvoka-elektroda-fivokatartd azonnali

megrongalédasat eredményezik). .

Tavtartos vagas (a véﬂépisztolyra szerelt tavtartéval M ABR.): 35A-

nél magasabb aramokhoz alkalmazhato;

l\/}gg#osszabbitott elektroda és favoka: ott alkalmazhat6, ahol az

eloirt.

Avagas miivelete (N ABR.). .

- Kozelitse a vagopisztoly fuvokajat a munkadarab széléhez (kb. 2
mm), nyomja be a végéﬁisztoly gombjat; kortlbelll 1 masodperc utan
(elé-levegé& megtortenik a pilotiv gyujtasa.

- Ha a tavolsag megfelel6, akkor a pilotiv azonnal tovabbitédik a
munkadarabra, lehetévé téve a vagoiv kialakulasat.

- Vi?ye elére szabalyos el6tolassal a vagopisztolyt a munkadarab
fellletén az idedlis vagasi vonal mentén.

A megfelelé vagasi sebességet alkalmazza a vastagsag és a

kivalasztott aram a[ap{én, mikozben ellendrizze azt, hogy a

munkadarab als¢ fellletérol kilepé iv egy 5-10° -os hajlasszoget

képezzen a fiiggéleges vonalhoz képest, az el6tolasi irannyal
ellentétes iranyban.

- A vagopisztoly-munkadarab kozotti tal na%(y tavolsag vagy az anyag

hianya (vagés vége) az iv azonnali megszakadasat valtja ki.

Az iv (vago- vagy pilotiv) megszakadasa a vagopisztoly gombjanak

kiengedésével mindig megvalosithaté.

Furas (OABR.). . .

E mivelet végrehajtasahoz vagy a munkadarab kézepérdl torténd

inditasok megvaldsitasahoz megdéntétt vagopisztollyal végezze el a

gylétést és fokozatos mozgassal vigye fliggéleges pozicidba.

-~ Ez a folyamat megakadalyozza azt, hogy az iv visszafutasok vagy a
megolvadt részecskék megrongaljdk a fuvéka furatat, amelynek
kévetkezménye a funkcionalitas gyors csokkenése.

- Kozvetlenil elvégezheték olyan munkadarabok furasai, amelyek
vastagsaga a felhasznalasi tartomanyban el6irt maximalis értéknek
legfeljebb25%-a.

7.KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK
VEGREHAJTASA ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A
PLAZMAVAGO BERENDEZES KI VAN KAPCSOLVA ES KI VAN
HUZVAATAPHALOZATBOL.

SZOKASOS KARBANTARTAS .
A, SZOKASOS KARBANTARTAS MOUVELETEIT A KEZEL®
VEGREHAJTHATJA.

VAGOPISZTOLY (P ABR.)

Idészakonként, a felhasznalas intenzitdsanak fliggvényében vagE/

vagasi hibak jelentkezése esetén vizsgalja meg a plazmaiv altal érinteft

vagopisztoly-részek elhasznalédottsaganak allapotat.

1- Tavtarto.
Cserélje ki akkor, ha ann{ira eldeformalddott vagy salakkal boritott,
hogy lehetetlenné valik a vagopisztoly pozicidjanak helyes
megtartasa (tavolsag és merdlegesség).

2- Favokatarto.
Kézzel csavarja ki a vagc’)pisztoly fejbdl. Vé;gezzen el egy alapos
tisztitast vagﬁ/ cserélje ki, ha az megrongalédott (égések, deformaciok
vagy repedések). Vizsgdlja meg a fels6 Témrész épségét
vagopisztoly biztonsagi aktuator).

3- Fuvoka,
Ellendrizze a plazmaiv atvezet6é furat valamint a belsé és kiilsé
fellletek elhasznalédottsagat. Ha a furat az eredeti atméréhoz képest
kiszélesedettnek vagy deformalédottnak bizonyulna, akkor cserélje ki

a favokat. Ha a feliiletek erésen elrozsdasodottak, akkor nagyon
finom csiszolépapirral tisztitsa le azokat.

4- Légeloszto gydiri. i
Vizsgélja meg, hogy nincsenek-e égések vagy repedések, illetve a
légvezeto furatok nincsenek-e eltomaddve. Ha az sériilt, akkor azonnal
cserélje ki.

5- Elektroda.

Cserélje ki az elektrodat, amikor a, ké'gzt'i fellleten kialakuld krater
mélysége korllbelll 1,5 mm (Q, Q1 ABR.).

6- Vagopisztoly test, markolat és kabel.

Rendszerint ‘ezek az alkotorészek kilonleges karbantartast nem

igényelnek, csak egy idészakos felillvizsgalatot és egy alapos

tisztitast, amelyet barmilyen jellegli oldészer hasznalata nélkul kell

elvégezni. Ha a szigetelésen olyan sériilések tapasztalhatoak, mint

térés, repedés és égés vagy a villamos vezetékek meglazulasa, akkor

a vagopisztoly tovabbi hasznalata nem lehetséges, mert a biztonsagi

feltételeknek nem tesz eleget.

ebben az esetben a javitast (rendkiviili karbantartds) nem lehet a

helyszinen elvégezni, hanem azt egy olyan felhatalmazott

szervizszolgalati kozpontra kell bizni, amely a javitas utani specialis,

bevizsgéIéS|lprébékvé rehajtasara alkalmas.

a vagopisztoly és kabel hatékony allapotanak megtartasahoz néhany

Svintézkedés betartasa szilkséges: .

- ne érintse a vagopisztolyt és akabelt meleg vagy izz6 részekhez.

- ne tegye ki a kabelt tulzott megfeszitéseknek.

-ne vezesse at a kabelt éles, vagd széleken vagy csiszolo
fellleteken.

- gylijtse Ossze a kabelt szabalyos tekercsben, ha a hosszisaga
meghaladja a szlikségletet.

Fi - neI vezessen at semmilyen eszkozt a kabel felett és ne Iépjenra.
igyelem.

- %végépisztolyon barmilyen beavatkozas végrehajtasa el6tt hagyja
kihdInilegalabb az “ut6-levegd” teljes id6tartamara. - o

- Kiilénleges eseteket kivéve javasoljuk, hogy egyidejiileg cserélje ki az
elektrédat és a favokat.

- Tartsa be a vagopisztoly alkotérészeinek 6sszeszerelési sorrendjét (a
szétszereléssel ellentéfes).

- Figyel{'en arra, hogy az eloszt6 gydiriit a helyes irdnyban szerelje be.

- Szerelje vissza a’fuvokatartot” ugy, hogy kézzel teliesen, enyhén
meghuzva csavarja be.

- Semmilyen esetre se szerelje be a fuvokatartét addig, amig elézéleg
nem szerelte be az elektrodat, az eloszté gy(riit és a flvokat.

- Kerlilie a pilotiv levegében vald, meggyujtott allapotban valo
felesleges megtartasat azért, hogy ne erdsédjon az elektroda, az
eloszto és a fuvoka kopasa.

- Ne szoritsa meg tulzott erével az elektrodat, mert a vagopisztoly
sérilését kockaztatja.

- Avagopisztoly kopo részein végzendo ellendrzés helyes és idészerii
folyamata alapvetéen fontos a biztonsag és a vago berendezés
mikodoképessége szempontjabol.

- Ha a szigetelésen olyan sérilések tapasztalhatéak, mint torés,
repedés és égés va%y a villamos vezetekek meglazulasa, akkor a
vagopisztoly tovabbi hasznalata nem lehetséges, mert a biztonsagi
feltételeknek nem tesz eleget.
ebben az esetben a javitast (rendkiviili karbantartas) nem lehet a
helyszinen elvégezni, hanem azt egy olyan felhatalmazott
szervizszolgalati kozpontra kell bizni, amely a javitas utani specilis,
bevizsgalasi prébak végrehajtasara alkalmas.

Siiritett leveg6 sziir6 (L ABR.)

- A sz(ré automatikus kondenzviz-leeresztéssel van ellatva, amely
funkcié a szlrének a slritett levegd halozatbol vald barmikori
kicsatlakoztatasa esetén végbemegy. .

- Vizsgalja meg id6szakonként a sz{rdt; ha viz jelenléte ta[aasztalhatéa
oharban, akkor elvégezheté a kézi leeresztés, felfelé tolva a
eeresztd csatlakozot.

- Ha a szlr6betét kilondsen szennyezett, akkor a csere elvégzése
szlikséges a tulzott feltdltési veszteség elkeriilése végett.

RENDKIVULIKARBANTARTAS | . o

A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KJZAROLAG
TAPASZTALT, L VAGY SZAKKEPZETT ELEKTROMUSZERESZ
HAJTHATJAVEGRE.

A FIGYELEM! A GEP PANELJEINEK ELMOZDITASA ES A
BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT GYOZODJON MEG ARROL,
nﬁgJAA GEP KI VAN KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL KI VAN
Afesziiltség alatt 16vé gépen beliili esetleges ellenérzések sulyos
aramiitést okozhatnak, melyet a fesziiltség alatt all6 alkatrészekkel
valé kozvetlen érintkezés eredményez.

Idészakonkent, a hasznalattol és a kérnyezet porossagatol fliggéen

ellendrizni kell a gép belsejét és eltavolitani a transzformatorra,

egyeniranyitdra, induktorra és ellenalldsokra rakédott port, szaraz

suritett levegésugar (max. 10 bar) segitségével.

El kell kerUlni a sUritett leveg6sugarak iranyitasat az elektronikus

kartyak felé; ezutobbiak esetleges tisztitdsat nagyon puha kefével

vagy megfelel6 oldészerekkel kell elvégezni.

Alkalmanként ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol

Osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kabelezések szigetelésén

nem mutatkoznak-e sériilések. L

V"IZS%éha meg a s(ritett levegé halozati csvek és csatlakozasok

tomitésének epségét.

- Fentemlitett miiveletek befejezésekor a rogzitécsavarok teljes
megszoritasaval vissza kell szerelni a gép paneljeit.

- Feltétlendl kerilni kell a nyitott géppel valé vagasi miveletek

végrehajtasat.
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8. MEGHIBASODASQK KERESESE 3 3 B
NEM KIELEGITO MUKODES ESETEN ES, MIELOTT
SZISZTEMATIKUS FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY
SZERVIZHEZ FORDULNANAK, ELLENORIZNI KELL A
KOVETKEZOKET:
- Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelzd led, melﬁa tal magas/tul alacsony
feslzijltseg vagy rovidzarlat miatti termikus biztonsagi beavatkozasra
utal.
Meg kell gy6zédni a nomindlis szakaszossag aranyanak
ellenérzottségérdl; termikus védelem beavatkozasa esetén meg kell
varni a gép tel{'es kihGlését, ellendrizni kell a ventilator
miikodoképességét, .
Ellendrizni kell a tapvezeték fesziiltségét: ha az érték tulsagosan
magas vagy tulsagosan alacsony, a gép blokkolt allapotban marad.
Ellendrizni kell, hogy nincs-e rovidzarlat a gép kimeneténél: ilyen
esetben meg kell szUntetni annak okat.
Ellendrizni kell a vagd aramkor kapcsoldsainak pontossagat,
kilondsen azt, hoiy a foldelési kabel fogdja valdban 6ssze van-e
kapcsolva a munkadarabbal és hogy nem ékelédtek-e kozéjik
szigetel6anyagok (pl. festékek).

ALEGALTALANOSABB VAGASIHIBAK
A vagasi miveletek folyaman Kkivitelezési hibak mutatkozhatnak,
amelyek rendszerint nem a berendezés miik6dési rendellenességeinek,
hanem mas operativ aspektusoknak tulajdonithatok, amelyek az
alabbiak lehetnek:
a-Elégtelen behatolas vagy tulzott salakképzédés:
- Tudlnagy vagasisebesseg.
- Tulsdgosan megdontott vagopisztoly.
- Munkadarab tul nagy vastagsaga vagy tul alacsony vagoaram.
- Nem megfelelé siritett levegé nyomas-szallitoképesség.
- Vagopisztoly elektroda és fivoka elhasznalddott.
- Nem megfelelé fivokatarté hegy.
b-Vagoiv atmenet hianya:
- Kopott elektroda.
- Visszakoté kabel szoritojanak rossz érintkezése.
c-Vagoiv megszakadasa:
- Tulalacsony vagasi sebesség.
- Vagopisztoly-munkadarab kozétti tul nagy tavolsag.
- Kopott elektroda.
- Egy védelem beavatkozasa.
d-Dontott vagas (nem merdleges):
- Nem helyes vagopisztoly pozicié..
- A fuvéka furatdnak aszimmetrikus elhasznalédasa és/vagy a
vagopisztoly alkotérészeinek helytelen 6sszeszerelése.
- Nem megfelelé légnyomas.
e-Afuvoka és elektroda tulzott elhasznalédasa:
- Tulalacson%/ légnyomas.
- Szennyezettlevegd (nedvesség-olaj).
- Sériltfavokatarto.
- Felesleges pilotiv gydjtasok a leveg&ben.
- Tul nagy sebesség a megolvadt részecskéknek a vagopisztoly
alkotorészeire valo visszatérésével.

(RO)
MANUAL DE INSTRUCTIUNI

AL

ATENTIE! INAINTE DE FOLOSIREA SISTEMULUI DE TAIERE CU
PLASMA CITITICUATENTIE MANUALUL DE INSTRUCTIUNI

SISTEME DE TAIERE CU PLASMA DESTINATE UZULUI
INDUSTRIAL $IPROFESIONAL

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL TAIERII CU ARC
PLASMA

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in
siguranta a sistemelor de taiere cu plasma si informat asupra
riscurilor care pot proveni din sudura cu arc si tehnicile corelate,
gsupra mtasurilor de protectie corespunzatoare si asupra masurilor
e urgenta.

Congultati de asemenea ,,SPECIFICATIATEHNICAIEC sau CLC/TS
2081” INSTALAREA S| FOLOSIREA APARATELOR PENTRU
SUDURA CUARC SITEHNICI CORELATE).

N

Evitati contactul direct cu circuitul de taiere; tensiunea in gol
transmisa de sistemul de taiere cu plasma poate fi periculoasain
anumite cazuri.

Conectarea cablurilor circuitului de taiere, operatiile de control

precum si reparatiile trebuie efectuate cu sistemul de taiere oprit

i deconectat de la reteaua de alimentare.

- Opriti sistemul de taiere cu plasma si deconectati-l de la reteaua
de alimentare inainte de a inlocui 1entele 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-vd 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 deterioratd sau cu conectoare
slabite.

- Nu taiati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau

care au continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi

clorurati sauin vecinatatea substantelor de acest gen.

Nu taiati pe recipiente sub presiune.

Indepartati de zona de_lucru toate substantele inflamabile (de

exemplu lemn, hartie, carpe, etc.)

Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte miljoace

capabile sa elimine gazele produse in urma operatiilor de taiere

cu plasma; este necesara o abordare sistematica pentru a evalua

limitele de expunere la gazele produse in urma operatiilor de

taiere in functie de compozitia lor, concentratia si

durataexpunerii respective.

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de duza pistoletului de
taiere plasma, piesain lucru si fata de alte parti metalice legate la

Rémént, situatein apropierefaccesibile).

cest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi,
incaltaminte, masti si imbracaminte adecvate acestul scop si

Brin utilizarea de platforme sau de covoare izolante.

rotejati-va intotdeauna ochii cu geamuri de protectie inactinice
montate pe masti sau pe casti.

Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata si evitati

expunerea epidermei la razele ultraviolete si infrarosii produse

de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la alte persoane din

apropierea arcului prin intermediul ecranelor de protectie sau a

erdelelor nereflectorizante.

- Zgomot: Daca din cauza operatiilor de taiere deosebit de
intensive se constata un nivel dé expunere zilnica personala
(LEPd) egala sau mai mare de 85db (A), este obligatorie folosirea
unor mijloace corespunzitoare de protectie individuala.

®

- Campurile electromagnetice generate in timpul operatiei de
taiere cu plasma pot interfera cu functionarea aparatelor
electrice ?ielectronice.

Persoanele purtatoare de aparate electrice si electronice vitale
(ex. Pace-maker, aparate de respirat etc...), trebuie sa consulte
medicul inainte de a stationa in apropierea zonelor in care
sistemul de taiere cu plasma este utilizat.

Nu se recomanda fo'ljosirea sistemului de taiere cu plasma de
c_attrle persoanele purtatoare de aparate electrice si electronice
vitale.

- Acest sistem de tdiere cu plasma este conform cerintelor
standardelor tehnice pentru produsele cu folosire exclusiva in
mediiindustriale si in scopuri profesionale.

Compatibilitatea electromagnetica in medii domestice nu este
asigurata.

A MASURIDE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

OPERATIILE DE TAIERE CU PLASMA:

- Inmedii curiscridicat de electrocutare;

- Inspatiiingradite;

- Ianrezenga materialelor inflamabile sau explozive;

TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un "Responsabil
expert" si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor
?ersoane calificate pentru interventii in caz de urgenta.

REBUIE sa fie adoptate miyoacele tehnice de protectie
descrise la punctele 5.10; A.7; A.9 din capitolul
"SPECIFICATIATEHNICAIEC sau CLC/TS 62081".

TREBUIE si fie interzise operatiile de tdiere in timp ce sursa de
curent este sustinuta de operator (ex. prin curele).
TREBUIE sa fie interzise operatiile de taiere cu operatorul
situat la indltime fatd de sol, in afara de cazul in care se
folosesc platforme de siguranta. N
ATENTIE! SIGURANTA SISTEMULUI PENTRU TAIERE
PLASMA.
Numai modelul de pistolet prevazut si cuplarea respectiva la
sursa de curent potrivit indicatiilor din "DATELE TEHNICE"
aranteaza ca sigurantele prevazute de fabricant sunt eficace
zsistem deinter-blocare).
U 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
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in aceste instructiuni.

- NERESPECTAREA ACESTOR REGULI poate crea GRAVE
pericole pentru siguranta fizicd a utilizatorului si pagube
pentru aparatura.

A ALTERISCURI

- RASTURNARE: agezati sursa de curent pentru taiere 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 fata de cel pentru care a fost destinat este
periculoasa.

Se interzice ridicarea aparatului daca nu s-au demontat dinainte
toate cablurile/tevile de interconexiuni sau de alimentare.
Singura modalitate admisa de ridicare este cea prevazuta in
sectiunea "INSTALARE" din acest manual.

2. INTRODUCERE Sl DESCRIERE GENERALA

Sistem de taiere cu plasma cu aer comprimat, mobil, trifazat, ventilat.
Permite taierea rapida fara deformare pe otel, otel inoxidabil, oteluri
galvanizate, aluminiu, cupru, alama etc. Ciclul de taiere este activat de
un arc pilot, care poate fi amorsat din scurt-circuit electrod - duza
(versiuni cu |, max <50A) sau dintr-o descarcare inalta frecventa (HF)
(versiunicu |,max >70A).

Posibilitatea folosirii duzelor prelungite.

CARACTERISTICIPRINCIPALE

- Reglareacurentului de taiere.

- Dispozitiv pentru controlul tensiunii in pistolet.

- Dispozitiv pentru controlul presiunii aerului, scurtcircuit pistolet
(numai pentru versiuni cu |, max >70A).

- Protectie termostatica.

- Afigarea presiunii aerului.

- Comanda de racire a pistoletului (numai pentru versiunea chopper).

- Memorizare pe E* PROM intern& a ultimelor 10 stari de alarma (numai
pentru versiunea chopper).

- Supratensiune, subtensiune, lipsa fazei (numai pentru versiunea
chopper).

ACCESORIIDE SERIE
- Pistolet pentru taiere cu plasma.
- Kitracorduri pentru bransare aer comprimat.

ACCESORIILACERERE

- Kitelectrozi-duze de schimb.

- Kitelectrozi-duze prelungite (unde este prevazut).
- Unitate taiere circulara.

3.DATE TEHNICE

PLACAINDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul sistemului de
taiere cu plasma sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu
urmatoarea semnificatie:

ig.
1- Norma EUROPEANA de refer?nta pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc si taiere cu plasma.
2- Simbolul structuriiinterne a aparatului.
3- Simbolul procedeului de taiere cu plasma.
4- Simbolul S: arata ca pot fi efectuate operatii de taiere intr-un mediu
cu risc ridicat de electrocutare (de ex. foarte aproape de mari mase
metalice).
Simbolulliniei de alimentare:
1~: tensiune alternativa monofazata
3~:tensiune alternativa trifazata
6- Gradul de protectie a carcasei.
7- Date caracteristice ale liniei de alimentare:
-U, ‘Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a
aparatului (limitele admise +10%):
:Curent maxim absorbit de linie.

(4]
T

1 max

Ly :Curentul efectiv de alimentare
8- Randamentul circuitului de taiere:
-U, :tensiune maxima in gol (circuit de taiere deschis).
-I/U, :Curent si tensiune corespunzatoare normalizata care pot fi

debitate de la aparat in timpul taierii.
-X :Raportul de intermitent&: araté perioada in care aparatul
poate debita curentul corespunzator (aceasi coloand). Se
exprima in % pe baza unul ciclu de 10 min. ?de ex.60% =6
minute de functionare, 4 minute de stationare; s.a.m.d.).
In cazul in care'se vor depéasi parametrii de utilizare (raportati
la temperatura_mediului inconjurdtor de 40°C) intervine
protectia termica a aparatului (aparatul raméane in stand-by
&na cand temperatura acestuia revine la valorile admise.

: Indica %ama de reglare a curentul de taiere (minim —
maxim) la tensiunea de arc corespunzatoare.
9- Numar de inregistrare pentru identificarea aparatului (indispensabil

pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea

_AIV-

originii produsului).

10-—%& :Valorea) sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
rotectia liniei.

11- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie
este indicata in capitolul 1 "Masuri de siguranta generale pentru

suduracuarc".

Observatie: Exemplul de placé indicatoare prezentat este orientativ in
ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale
datelor tehnice ale sistemul de taiere cu plasma achizitionat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:

- SURSADE CURENT: ase vedeatabelul 1 (TAB. 1)

- PISTOLET: ase vedeatabelul 2 (TAB. 2

Greutatea aparatului este indicatain tabelul 1 (TAB. 1).

4.DESCRIEREA SISTEMULUI DE TAIERE CU PLASMA
Dispozitive de control, reglare gi conexiune

Versiuni cu amorsare prin contact (I, max <50A) (FIG. B)
1 - Comutator schimbare tensiune si oprire

- In pozitia 400V (230V) aparatul este gata de functionare, semnalul
luminos aprins (3). Circuitele de control si de serviciu sunt
alimentate, dar nu este prezenté tensiune la pistolet (STAND BY)).

- In pozitia O (OFF) este blocaté orice functionare; dispozitivele de
control sunt dezactivate, semnalul luminos este stins.

2 - Reglarea curentuluide taiere

- Permite predispunerea intensitatii curentului de taiere furnizat de
aparat, de adoptat in functie de aplicatie (grosimea materialului
Iviteza).

3 - Semnalul luminos
- Cand este aprins, arata ca aparatul este gata de functionare.
4 - Semnalul luminos alb: PISTOLET SUB TENSIUNE

- Cand este aprins, arata ca circuitul de taiere este activat: Arc Pilot
sauArcde Taiere "ON".

- Este stins de obicei (circuit de taiere dezactivat) cu buton pistolet
NE actionat (conditie de stand by).

- Este stins, cu butonul pistoletului actionat, in urmétoarele conditii:

- Intimpul fazelor de PRE-AER (1s) si POST-AER (>30s).

- Daca arcul pilot nu este transferat la piesa in timpul maxim de 2
secunde.

- Dacé arcul de taiere se intrerupe din cauza distantei excesive
pistolet-piesa, a uzurii excesive a electrodului sau a indepartarii
fortate a pistoletului de piesa. N

- Dacé aintervenitun sistem de SIGURANTA. N

5 - Semnalul luminos galben: PROTECTIATERMICA

- Cand este aprins, arata supraincalzirea sursei de curent; in timpul
acestei faze, functionarea aparatului este blocata.

- Reluarea se face automat (stingerea lampii) dupa ce temperatura
se incadreaza din nou intre limitele admise.

6 - Regulatorde presiune aer comprimat
7 - Manometru

- Actionati asupra manetei (trageti pentru a debloca si rotiti) pentru a
regla presiunea, cititi valoarea necesara (bar) pe manometru,
impingeti maneta pentru a blocareglarea.

8 - Pistoletcu conectare directa

- Butonul pistoletului este singurul organ de control de la care pot fi
comandate ihceputul si oprirea operatiilor de téiere.

- La fincetarea actiunii asupra butonului, ciclul este fintrerupt
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 exercitata pentru un timp minim.

- Siguranta electrica: functionarea butonului este blocata daca port-
duza izolanta NU este montata pe capul pistoletului sau daca
montarea sa este incorecta.

9 - Cablulderetur
10 - Cablul de alimentare

Versiuni cu amorsare HF (inalta frecventa) (I, max >70A)

SURSADE CURENT (FIG.C)

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 téiere.

- La fincetarea 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 exercitata pentru un timp minim.

- Siguranta electrica: functionarea butonului este blocata daca port-
duza izolantda NU este montata pe capul pistoletului sau daca
montarea sa este incorecta.

- Cablulde retur

- Panoul de control

- Cablul de alimentare

- Reductor de presiune aer comprimat

PANOUL DE CONTROL (FIG. D-1)
1 - intrerupator
- In pozitia | (ON) aparatul este gata de functionare, semnalul luminos
este aprins.
- Circuitele de control si de serviciu sunt alimentate, dar nu este
rezenta tensiune la pistolet (STAND BY).
- In pozitia O (OFF) este blocata orice functionare; dispozitivele de
control suntdezactivate, semnalul luminos este stins.
2 - Reglareacurentuluide taiere
- Permite predispunerea intensitatii curentului de taiere furnizat de
aparat, de adoptat in functie de aplicatie (grosimea materialului

aArwWN
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Iviteza).
3 - Semnalul luminos alb: PISTOLET SUB TENSIUNE

- Cand este aprins, arata ca circuitul de taiere este activat: Arc Pilot
sauArc de Taiere "ON".

- Este stins de obicei (circuit de taiere dezactivat) cu buton pistolet
NE actionat (conditie de stand by).

- Este stins, cu butonul pistoletului actionat, in urmatoarele conditii:

- Intimpul fazelor de PRE-AER (1s) si POST-AER (>30s).

- Daca arcul pilot nu este transferat la piesa in timpul maxim de 2
secunde.

- Daca arcul de téiere se intrerupe din cauza distantei excesive
pistolet-piesa, a uzurii excesive a electrodului sau a indepartarii
fortate a pistoletului de piesa.

- Dacaaintervenitun sistem de SIGURANTA.

4 - Semnalul luminos galben: PROTECTIATERMICA

- Cand este aprins, arata supralncaIZ|rea sursei de curent; in timpul
acestei faze, functionarea aparatului este blocata.

- Reluarea se face automat (stingerea lampii) dupa ce temperatura
se incadreaza din nou intre limitele admise.

5 - Semnalul luminos galben: SIGURANTA PRESIUNE AER

- Cand este aprins, arata ca presiunea aerului pentru functionarea
corectd a pistoletului este insuficientd; in timpul acestei faze,
functionarea aparatului este blocata.

- Reluarea se face automat (stingerea lampii) dupa ce presiunea se
ncadreaza din nou intre limitele admise.

6 - Semnalul luminos rogsu: DEFECTIUNE iINPISTOLET

- Cand este aprins, aratd ca a intefvenit o defectiune in pistolet, in
general, un scurt-circuit intre electrod si duza; in tlmpul acestei faze,
functionarea aparatului este blocata.

- Restabilirea nu se face automat. Pentru a repune sistemul in
conditie de functionare (RESET) TREBUIE urmata aceasta
procedura:

- Duceti intrerupatorul in pozitia O.
Indepartatl cauza defectiunii,
PISTOLETULUI".

- Ducetidin nou intrerupatorul in pozitia

7 - Regulator de presiune aer comprimat
8 - Manometru

- Actionati asupra manetei (trageti pentru a debloca si rotiti) pentru a
regla presiunea, cititi valoarea necesara (bar) pe manometru,
Tmpingeti maneta pentru a blocareglarea.

PANOUL DE CONTROL (FIG.D-2)
1 -Intrerupator general O-I
- In pozitia | (ON) aparatul este gata de functionare, ledul verde de
indicare a prezentei retelei este aprins (Flg D-2(2)). Circuitele
de control si de serviciu sunt alimentate, dar nu este prezenta
tensiune la pistolet (STAND BY).
-1n pozitia O (OFF) este blocata orice functionare; dispozitivele de
control sunt dezactivate, semnalele luminoase sunt stinse.
3 - Potentiometrul de curent de taiere
- Permite predispunerea intensitatii curentului de taiere furnizat de
aparat, de adoptat in functie de aplicatie (grosimea materialului

Iviteza). Consultati DATELE TEHNICE pentru un raport corect de

intermitenta lucru-pauza de adoptat in functie de curentul selectat

(perioada=10min.).

- In Tab. 3 este indicata viteza de taiere in functie de grosime pentru
materialele din aluminiu, fier si otel la curentul de 150A.
4 - Butonaer
- Prin apasarea acestui buton, aerul continua sa iasa din pistolet timp
de aprox. 45 sec.

In mod obisgnuit de foloseste:

- pentru racirea pistoletului;

- in faza reglarii presiunii pe manometru.

5 - Regulatorde presiune (aer comprimat plasma)
6 - Manometru
- Actionati asupra butonului aer si faceti sa iasa aerul din pistolet.
- Actionati asupra manetei: trageti in sus pentru a debloca si rotiti
pentru aregla presiunea la valoarea necesara (5 bar).
- Cititi valoarea necesara (bar) pe manometru; impingeti maneta
pentru ablocareglarea.
7 - Semnalul luminos galben: PISTOLET SUB TENSIUNE

Led galben de prezenta tensiune in pistolet:

- Cand este aprins, arata ca circuitul de taiere este activat: Arc Pilot
sauArc de Taiere "ON".
- Este stins (circuit de taiere dezactivat):

1- cubutonul pistoletului NE actionat (conditie de stand by)

2- cu butonul pistoletului actionat, in urmatoarele conditii: in timpul
fazelor de PRE-AER (0.8s) si POST-AER (>45s).

3- daca arcul pilot nu este transferat la piesa in timpul maxim de 2
secunde.

4- daca arcul de taiere se intrerupe din cauza distantei excesive
pistolet-piesa, a uzurii excesive a electrodului sau a indepartarii
fortate a pistoletului de piesa.

5- daca a intervenit un sistem de SIGURANTA.

8 - Semnalul luminos rogu: PROTECTIATERMICA

Ledul rosu aprins:

aratd supraincalzirea unui component al circuitului de putere

(transformator trifazat, chopper). Functionarea aparatului este

blocata, restabilirea se face automat.

- Semnalul luminos rogu: ANOMALIE TENSIUNE DE RETEA

Ledul rosu aprins:

vezi paragraful "INTRETI NEREA

arata supra sau subtensiunea alimentérii de intrare. Functionarea
aparatului este blocata, restabilirea se face automat.
9 - Semnalul luminos galben: LIPSAFAZEI
Ledul galben aprins:
Functionarea aparatului este blocata, restabilirea se face automat.
10 - Semnalul luminos galben +rogsu: SIGURANTA PRESIUNE AER
Ledul GALBEN impreuna cu ledul ROSU de alarma generala (Fig.
D-2(8)).
Cand sunt aprinse arata ca presiunea aerului pentru functionarea
corecta a pistoletului este insuficienta.
In timpul acestei faze este blocata functionarea aparatului.
Restabilirea se face automat.

5.INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE

gl CONECTARE A SISTEMULUI DE TAIERE CU PLASMA NUMAI
AélwllD ACES TA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE
CALIFIgI‘\\TE NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU

PREGATIRE (Fl?
Scoateti aparatul din ambalajul sau original si montati piesele aferente
prezente in ambalaj.

Asamblarea cablului de masa - cleste de masa (Fig. F)

MODALITATILE DE RIDICARE AAPARATULUI

Ridicarea aparatului trebuie efectuata potrivit modalitatilor indicate in
Fig. G. Acest lucru este valabil atat pentru prima instalare, cat si pentru
intreaga durata de viata a aparatului.

POZITIONAREA APARATULUI

Stabiliti locul de instalare a aparatului astfel incat sa nu existe vreun
obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de rcire;
|r1 acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira praf, aburi corozivi, umiditate,

Lasat,n un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului.

AATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana

corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si rentru a
prevenirastunarea sau deplasarile periculoase ale aparatulu

CQNECTARE LARETEAUADE ALIMENTARE
Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca
tensiunea si frecventa de retea disponibile la locul de instalare
corespund cu datele de pe placa indicatoare a aparatului.
- Sursa de curent trebuie sa fie conectatd numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamént.
Pentru a garanta protectia fatd de contactul
|ntrerupatoare diferentiale de tipul:

—TlpuIA()

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.

indirect folositi

Stecher si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecher normalizat (3P + T) cu
capacitate corespunzatoare si predispuneti o priza de retea prevazuta
cu sigurante fuzibile sau cu un intrerupator automat; terminalul de
impamantare trebuie conectat la conductorul de impamantare (galben-
verde) al liniei de alimentare. Tabelul 1 (TAB.1) indica valorile
recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare, alese pe
baza curentului nominal maxim debitat de sursa de curent si pe baza
tensiunii nominale de alimentare.

Schimbarea tensiunii (versiunea cu |, max <50A)

Pentru aparatele prevazute cu doua tensiuni de alimentare, trebuie
predispus surubul de blocare a manetei comutatorului de schimbare a
tensiunii in pozitia corespunzatoare tensiunii liniei efectiv disponibila
(FIG.H).

Schimbarea tensiunii (versiunea cu |, max >70A)

Pentru operatiile de schimbare a tensiunii, accedeti in interiorul sursei de
curent, scotand panoul si predispuneti cutia de borne de schimbare a
tensiunii astfel incat sa existe corespondenta intre conexiunea indicata
pe placa respectiva de semnalizare si tensiunea retelei disponibile (FIG.
1).

Montati din nou panoul cu atentie, folosind suruburile respective.
Atentie!

Sursa de curent este predispusa din fabrica la tensiunea cea maiinalta a
gamei disponibile, de exemplu:

U, 400V «< Tensiune predispusa din fabrica.
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A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate

duce la nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de
fabricant (clasa’l) cu riscuri grave pentru persoane (de ex.
electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE TAIERE

A ATENTIE! iNAINTI; DE EFECTUAREA CONECTARILOR“DE
MAI JOS, ASIGURATI-VA CA SURSA DE CURENT ESTE OPRITA SI
DECONECTATA DE LARETEAUADE ALIMENTARE.

Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablul de
ntoarcere (in mm2) pe baza curentului maxim debitat de aparat.

Bransare aerqomp;imatéFlG. Lg.. . . . .
- Predispuneti o linie de distributie aer comprimat cu presiune si debit
minim indicate in tabelul 2 (TAB. 2), in modelele unde este prevazut.

IMPORTANT!

Nu depasiti presiunea maxima de intrare de 8 bar. Aerul care contine
cantitati mari de umiditate sau de ulei poate provoca o uzura excesiva a
partilor de consum sau poate deteriora pistoletul. Daca exista indoieli cu
?rivire la calitatea aerului comprimat avut la dispozitie, se recomanda
olosirea unui uscator de aer, de instalat in amonte de filtrul de intrare.
Conectati printr-o teava flexibila linia de aer comprimat la masina,
utilizand unul din racordurile din dotare ce trebuie montat pe filtrul aer de
intrare, situat pe partea din spate a masinii.

Conectarea cablului de intoarcere al curentului de taiere.

Conectati cablul de intoarcere al curentului de taiere la piesa de taiat sau

la bancul metalic de sustinere respectand urmatoarele precautii:

- Verificati sa fie stabilit un bun contact electric indeosebi daca sunt

taiate table cu invelisuriizolante, oxidate etc.

- Efectuati conectarea la masa cat mai aproape posibil de zona de taiat.

Utilizarea unor structuri metalice care nu fac parte din piesa in lucru,

ca si conductor de intoarcere al curentului de taiere, poate fi
ericuloasd pentru sigurantd si poate da rezultate insuficiente la
diere.

Nu efectuati conectarea la masa pe partea piesei care trebuie

indepartata.

Conectar)ea pistoletui pentru taiere cu plasma (FIG. B, C) (unde este

revazut).

ﬁ\troduceti terminalul tata al pistoletului in conectorul centralizat situat pe
anoul frontal al masinii, facand sa coincida cheia de polarizare.
nsurubati pana la capat, in sens orar, inelul de blocare pentru a garanta

trecerea aerului si a curentului fara pierderi.

La unele modele, pistoletul furnizat este deja bransat la sursa de curent.

IMPORTANT!

Inainte de inceperea operatiilor de taiere, verificati montarea corecta a
partilor de.consum, inspectionand capul pistoletului dupa cum se arata in

capitolul "INTRETINERE PISTOLET".

A ATENTIE!

SIGURANTA SISTEMULUI TAIERE PLASMA.

Numai modelul de pistolet prevazut si cuplarea respectiva la sursa

de curent potrivit indicatiilor din TAB. 2 garanteaza ca sigurantele

prevazute de fabricant sunt eficace (sistem de inter-blocare).

- glf.l FOLOSITI pistolete si partile de consum respective de origine
iferita.

NU INCERCATI SA CUPLATI LA SURSA DE CURENT pistolete

fabricate pentru procedee de taiere sau sudura neprevazute in

aceste instructiuni.

Nerespectarea acestor reguli poate crea grave pericole pentru

siguranta fizica a utilizatorului si pagube pentru aparat.

6. TAIERE CU PLASMA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

Acest tip de amorsare se foloseste in mod normal la modelele cu curenti
inferiori de 50A.
Pornirea ciclului este determinata de miscarea electrodului in interiorul
duzei pistoletului, care permite aprinderea unui arc pilot intre electrod
X)olarltate -) si duza pistoletului (polaritate +).

propiind pistoletul de piesa de taiat, conectat la polaritatea (+) a sursei
de curent, arcul pilot este transferat instaurand un arc plasma intre
electrod (-) si piesa (arc de taiere).
Arcul pilot si HF sunt excluse de indata ce arcul plasma se stabileste
intre electrod si Piesa
Timpul de mentinere a arcului pilot setat din fabrica este de 2s; daca
transferul nu se efectueaza in acest timp, ciclul este blocat in mod
automat cu exceptia mentinerii aerului de racire.
Pentru inceperea unui nou ciclu trebuie sa eliberati butonul pistoletului si
sa-l apasatidin nou.

Operatii preliminare. . . o

Inainte de a incepe operatiile de taiere, verificati montarea corecta a

partilor de consum, |nsEect|onénd c?ul pistoletului dupa cum se aratain

paragraful "INTRETINERE PISTOLET".

- Aprindeti sursa de curent si setati curentul de taiere (FIG. B, C) pe
baza grosimii i a tipului de material metalic care trebuie taiat. In
TAB.3 este indicata viteza de taiere in functie de grosime pentru
materialele din aluminiu, fier si otel.

- Apasati si eliberati butonul pistoletului determinand iesirea aerului
(=30 secunde de post-aer).

- In aceastd faza reglati presiunea aerului pana cand cititi pe

rq_iréo%etru valoarea in “bar” necesara in functie de pistoletul utilizat

ctionati asupra butonului aer si faceti sa iasa aerul din pistolet.

Actionati asupra manetei: trageti in sus pentru a debloca si rotiti

B?'S-l'tl'rgLaE'?egla presiunea la valoarea indicatd in DATE TEHNICE

- Cititi valoarea necesara (bar) pe manometru; impingeti maneta pentru
ablocareglarea.

- Lasati sa se termine spontan iesirea aerului pentru a usura
indepartarea eventualului condens acumulat in pistolet.

Important:

- Taiere in contact (cu duza pistoletului in contact cu piesa de taiat):
este aplicabila cu curent max de 40-50A (valori superioare de curent
duc ladistrugerea imediata a duzei-electrod-portduza).

- Taiere la distanta (cu distantiator montat in pistolet FIG. M): este
aplicabila pentru curent cu valori mai mari de 35A;

- Electrod si duza prelungita: este aplicabild unde este prevazut.

Operatie di taiere (FIG. N).
- Apropiati duza pistoletului de marginea piesei (circa 2 mm), apasati
butonul " pistoletului; dupa circa 1 secunda (pre-aer) se obtine
amorsarea arcului pilot.
Daca distanta este corespunzatoare, arcul pilot se transfera imediat la
iesa determinand arcul de taiere.
eplasati 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
nclinare de 5-10° pe verticala in sens opus directiei de avansare.
Q distanta excesiva pistolet-piesa sau absenta materialului (sfarsitul
taierii) cauzeaza intreruperea imediata a arcului.
Intreruperea arcului (de taiere sau pilot) se obtine mereu la eliberarea
butonului pistoletului.

Forare (FIG. O)

Daca trebuie sa efectuati aceasta operatie sau sa porniti din centrul

piesei, amorsati cu pistoletul inclinat si duceti-l prin miscare progresiva in

pozitie verticala.

- Aceasta procedura evita ca intoarceri de arc sau de particule topite s&
strice gaura duzei reducandu-i rapid functionalitatea.

- Gauriri de piese cu o grosime pana la 25% din maximul prevazut in
gama de utilizare pot fi efectuate direct.

7.INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INTRETINERE ASIGURATI-VA CA SISTEMUL DE_TAIERE CU
PLASMA ESTE OPRIT §I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

Arcul cu plasma si principiul de aplicare la taierea cu pl
Plasma este un gaz incalzit la o temperatura extrem de ridicata si ionizat
astfel incat sa devina conductor din punct de vedere electric. Acest
procedeu de taiere utilizeaza plasma pentru a transfera arcul electric la
iesa metalica care este topitd de caldura si separata. Pistoletul
oloseste aer comprimat provenind de la o singura alimentare atat pentru
azul plasma cét si pentru gazul de racire si protectie.
morsare HF
Acest tip de amorsare este folosit in mod normal la modelele cu curenti
mai mari de 50A.
Pornirea ciclului este determinatd de un arc cu inalta frecventad/inalta
tensiune ("HF") care permite aprinderea unui arc pilot intre electrod
(polaritate -) si duza pistoletului (polaritate +). Apropiind pistoletul de
piesa de taiat, conectat la polaritatea (+) a sursei de curent, arcul pilot
este transferat instaurand un arc plasma intre electrod (-) si piesa (arc de
taiere). Arcul pilot si HF sunt excluse de indata ce arcul plasma se
stabileste intre electrod si piesa.
Timpul de mentinere a arcului pilot setat din fabrica este de 2s; daca
transferul nu se efectueaza in acest timp, ciclul este blocat in mod
automat cu exceptia mentinerii aerului de racire.
Pentru a incepe din nou ciclul este necesara eliberarea butonului
pistoletului si apasarea acestuia din nou.
Amorsareinscurt

INTRETINERE OBISNUITA .
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE
CATRE OPERATOR.

PISTOLET (FIG.P)

Periodic, in functie de intensitatea folosirii sau n eventualitatea

defectelor de taiere, verificati starea uzurii partilor pistoletului interesate

de arcul plasma.

1- Distantier.
Inlocuiti daca este atat deformat sau acoperit de deseuri incat face
imposibila mentinerea corectd a pozitiei pistoletului (distanta si
gerpendlculantate).

2- Port-duza.
Desurubati-o manual din capul pistoletului. Efectuati o curatare atenta
sau inlocuiti-o daca este deteriorata (arsuri, deformari sau crapaturi).
Verifilca)gi integritatea sectorului metalic superior (actuator siguranta

istolet).

3- Duza.
Controlati uzura gaurii de trecere a arcului plasmé si a suprafetelor
interne si externe. Daca gaura este largita fata de diametrul original

sau deformat, inlocuiti duza. Daca suprafetele sunt deosebit de
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oxidate, curatati-le cu hartie abraziva foarte fina.

4- Inel distribuitor aer.

Verificati ca nu sunt prezente arsuri sau crapaturi sau ca nu sunt
]nfuggiaie géaurile de trecere a aerului. Dacé este deteriorat, inlocuiti-l
imediat.

5- Electrod.

Inlocuiti _electrodul atunci_ cand adancimea craterului care se
formeaza pe suprafata emitétoare este de circa 1,5 mm (FIG. Q, Q1).

6- Corp pistolet, maner si cablu.

In mod normal, aceste componente nu necesitd o intretinere

deosebitd, cu exceptia unei inspectii periodice si a unei curatenii

atente de efectuat fara a folosi solventi de orice naturd. Daca se

observa daune la izolatie precum fracturi, crapaturi si arsuri sau

slabirea conductorilor electrici, pistoletul nu mai poate fi utilizat

deoarece conditiile de siguranta nu sunt satisfacute.

in acest caz reparatia (Intretinere speciala2 nu poate fi efectuata la

fata locului, ci trebuie incredintata unui centru de asistenta autorizat,

in masura sa efectueze probele speciale de testare dupa reparatie.

pentru a mentine eficienta pistoletului si cablului este necesara

adoptarea unor precautii:

- nu puneti in contact pistoletul si cablul cu parti calde sau incinse.

- nu supuneti cablul unor eforturi de tractiune excesive.

- nu treceti cablurile peste colturi ascutite, tdioase sau suprafete
abrazive.

- adunati cablul in colace ordonate dacé lungimea sa este mai mare
decattrebuie.

- nu treceti cu nici un mijloc deasupra cablului sinu il calcati.

Atentie.

Inainte de efectuarea oricarei interventii asupra pistoletului, lasati-l sa
se raceasca cel putin pentru tot timpul de "post-aer”
Cu exceptia cazurilor deosebite, se recomanda inlocuirea electrodului
Eiaduzei inacelasi timp. . .
espectati ordinea de montare a componentelor pistoletului (inversa
fata de demontare).
Fiti atenti cainelul distribuitor s& fie montat in directia corecta.
Montati din nou port-duza, inguruband-o pana la capat manual prin
fortare usoara.
In nici un caz nu montati port-duza fara a fi montat inainte electrodul,
inelul distribuitor i duza.
Evitati s& mentineti inutil aprins arcul pilot in aer, pentru a nu mari
consumarea electrodului, a difuzorului gi a duzei.
NAutstIrétn?et,i electrodul cu fortd excesiva pentru cé riscati sa deteriorati
istoletul.
romptitudinea si procedura corecta a controalelor asupra partilor de
consum ale pistoletului sunt vitale pentru siguranta si functionalitatea
sistemului de taiere.
Daca se observa daune ale izolatiei precum fracturi, crapaturi si arsuri
sau slabirea conductorilor electrici, pistoletul nu mai poate fi folosit
deoarece nu sunt satisfacute conditile de siguranta. In acest caz
reparatia (intretinerea speciald) nu poate fi efectuatala fata locului, ci
trebuie incredintata unui centru de asistenta autorizat, in masura sa
efectueze probele speciale de testare dupa reparatie.

Filtru aer comprimat (FIG. L)

Filtrul este prevazut cu evacuarea automata a condensului, de fiecare
data cand este deconectat de lalinia de aer comprimat.

Controlati periodic filtrul; daca observati prezenta apei in pahar se
poate efectua purjarea manuala, impingand in sus racordul de
evacuare.

In cazul in care cartusul filtrant este deosebit de murdar, este necesara
nlocuirea acestuia pentru a evita pierderi de sarcina excesive.

INTRETINERE SPECIALA

OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE
EFECTUATE NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN
DOMENIUL ELECTRIC SIMECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI

APARATULUI PENTRU AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA,
;IC_\SIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT $1 DECONECTAT DE

ARETEAUA 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 urmé cu o perie moale sau cu solventi

corespunzatori.

In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie stranse

bine iar cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolatiei.

Verificati integritatea si etangeitatea tevilor si a racordurilor din circuitul

cu aer comprimat.

La terminarea acestor operatii repozitionati panourile aparatului

strangand bine suruburile de fixare.

Evitaﬂ_ intotdeauna efectuarea operatiilor de tdiere cu aparatul
eschis.

8.DEPISTAREADEFECTELOR

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI NU ESTE
CORESPUNZATOARE S| INANTEA EFECTUARII ORICARUI
CONTROL MAI SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN
CENTRU DEASISTENTAAUTORIZAT, CONTROLATI CA:

Sa nu fie aprins ledul galben care indica interventia sigurantei termice
in caz de supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt circuit.

- Asigurati-va ca raportul intermitentd nominala este corespunzator; in
caz de interventie a protectiei termostatice asteptati racirea naturala a
aparatului, verificati functionalitatea ventilatorului.

- Controlati tensiunea liniei: daca valoarea este prea ridicata sau prea

joasé masinaraméane blocata. o -

Controlati sa nu existe vreun scurtcircuit la iesirea masinii: in acest caz
rocedati la eliminarea inconvenientului.
onectarile 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
asgecte operative precum:
a-Penetrare insuficientd sau formare excesiva de zgura:
- Viteza de taiere prearidicata.
- Pistolet preainclinat.
- Grosime piesa excesiva sau curent de taiere prea scazut.
- Presiune-debit aer comprimat necorespunzatoare.
- Electrod si duza pistolet uzate.
- Varfport-duza necorespunzator.
b-Lipsa transferului arcului de taiere:
- Electrod consumat.
- Contact gresit al bornei cablului de intoarcere.
c-Intreruperea arcului de taiere:
- Viteza de taiere prea scazuta.
- Distanta pistolet-piesa excesiva.
- Electrod consumat.
-_Interventia unei protectii.
d-Taiere inclinata ne-per{)endicularé):
- Pozitie pistolet incorecta.
- Uzura asimetricd a gaurii duzei si/sau montare incorectd a
componentelor pistoletului.
- Presiune necorespunzatoare a aerului.
e-Uzura excesiva a duzei i electrodului:
- Presiunea aeruluipreajoasa.
- Aer contaminat (umiditate-ulei).
- Port-duza deteriorata.
- Exces de amorsari ale arcului pilotin aer.
- Viteza excesiva cu intoarcerea particulelor topite pe componentele
pistoletului.

(PL)
INSTRUKCJA OBSLUGI

A

UWAGA! PRZED UZYCIEM URZADZENIA DO_CIECIA
I(’)Iélgilrljg\lll\lEGO NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE

SYSTEMY DO CIECIA PLAZMOWEGO PRZEWIDZIANE DO UZYTKU
PROFESJONALNEGO IPRZEMYSLOWEGO

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS LUKOWEGO CIECIA
PLAZMOWEGO
Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie
bezpiecznego uzywania systeméw do cigecia plazmowego, jak
réwniez poinformowany o zagrozeniach zwigzanych z procesami
spawania tukowego i technik z nim zwigzanych, o odpowiednich
srodkach ochronnych oraz o procedurach awa?hnxch.
Przejrzec réwniez "SPECYFIKACJE TECHNIC. IEC lub CLC/TS
2081”: INSTALACJA | UZYWANIE SPRZETU DO SPAWANIA
LUKOWEGO ORAZ TECHNIK Z NIM ZWIAZANYCH).

A\

Unika¢ bezposrednich kontaktow z obwodem cigcia; w
niektoérych okolicznosciach napigcie jalowe wytwarzane przez
system do cigcia plazmowego moze by¢ niebezpieczne.
Podtaczanie przewodow obwodu cigcia, operacje majace na celu
kontrole oraz naprawa powinny by¢ wykonywane po wytaczeniu
systemu do cigcia plazmowego i odtaczeniu zasilania
urzadzenia.

Przed wymiang zuzywajacych sie elementéw uchwytu
plazmowego nalezy wylaczy¢ system do cigcia plazmowego i
odtaczy¢ od sieci zasilania.

Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi
normami oraz przepisami bezpieczenstwai higieny pracy.
sttem do ciecia plazmowego nalezy podtaczy¢ wylacznie do
uktadu zasilania wyposazonego w uziemiony przewéd neutralny.
Upewnic sig, ze wtyczka zasilania jest prawidiowo podtaczona
do uziemienia ochronnego.

Nie uzywaé sxstemu o cigcia plazmowego w S$rodowisku
wilgotnym, mokrym lub tez podczas deszczu.

- Nie uzywac¢ kabli z uszkodzona izolacjq lub poluzowanymi
potaczeniami.

- Nie przecina¢ pojemnikow, zbiornikéw lub przewodow
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rurowych, ktore zawierajag lub zawieraty ciekte lub gazowe
substancje tatwopalne.

Unika¢ wykonywania operacji na materiatach czyszczonych
chlorowanymi  rozpuszczalnikami lub tez w poblizu tych
substanciji.

Nie przecinac¢ zbiornikéw pod ci$niniem.

Usunaé z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne (np.
drewno, papier, szmatﬁ, itp.)

Upewnic sig, czy w poblizu znajduje si¢ odpowiednia wentylacja
powietrza lub czy znajduja si¢ o ﬁomednie srodki stuzace
usuwania opardéw wytwarzanych podczas operacji cigcia
plazmowego; nalezy t tycznie spr: c, aby ocenia¢
granice narazenia na d:'zialanie dyméw wytwarzanych podczas
operacji cigcia w zaleznosci od ich skladu, stezenia i czasu
trwania samego narazenia.

POLO®OG

- Zastosowac odpowiednia izolacje elektryczng pomigdzy dysza
uchwytu plazmowego, obrabianym przedmiotem i ewentualnymi
uziemionymi czesciami metalowymi, ktore znajdujq si¢ w
poblizu (sq dostepne).
W tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne,
nakrycia glowy i odziez ochronna przewidziana do tego celu oraz
stosowac pomosty lub chodniki izolacyjne.
Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca specjalnych szkiet
przyciemniajacych z filtrem, zamontowanych na maskach lub
ﬁrzylbicach spawalniczych.

osi¢ odpowiednia odziez ognioodporna, unikajac narazenia
skory na dziatanie promieniowania nadfioletowego i
podczerwonego, wytwarzanego przez tuk; rozszerzyé¢
zabezpieczenie na inne osoby znajdujace si¢ w poblizu tuku za

omoca oston lub zaston nie odbijajacych.
atasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych operacji
cigcia zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia
osobisteao (LEPd) réwny 'lub wyzszy od 85db(A), nalezy
obowigzkowo zastosowaé odpowiednie s$rodki ochrony
osobiste;j.

®

- Pola elektromagnetyczne, wytwarzane podczas procesu cigcia
plazmowego moga naktadaC si¢ na funkcjonowanie aparatur
elektrycznych i elektronicznych. Osoby stosujace elektryczne
lub elektroniczne urzadzenia wspomagajace funkcje zyciowe
(np. Pace-maker, aparaty tlenowe itp...), powinny skonsultowac
sie z lekarzem przed zatrzymywaniem sie w poblizu obszaréw
stosowania niniejszego systemu do ciecia plazmowego.
Osobom stosujacym elektryczne lub elektroniczne urzadzenia
wspomagajace funkcje zyciowe odradza sie uzywanie
niniejszego systemu do ciecia plazmowego.

- System do ciecia plazmowego spelnia wymagania standardu

technicznego dla produktu przeznaczonego do uzytku wylacznie

w srodowisku przemyslowym i w celach profesjonalnych. Nie

Ewarantuje sie zgodnosci z wymaganiami w zakresie
ompatybilnosci elektromagnetycznejw otoczeniu domowym.

A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

OPERACJE CIECIAPLAZMOWEGO:

- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku
elektrycznego;

- wmiejscach graniczacych;

- Wobecnoscimaterialéw latwopalnych lub wybuchowych;
NALEZY zapobiegawczo poddawac¢ ocenie
,odpowiedzialnego fachowca” i wykonywaé¢ zawsze w
obecnosci innych oséb przeszkolonych do interwencji w
ﬁrz adku awarii

IALEZY zastosowac techniczne srodki zabezpieczajace
oEisane w punktach 5.10; A.7; »SPECYFIKACJI
TECHNICZNEJ IEC lub CLC/TS 62081”.

- NALEZY zabronic wykonywania operacji ciecia podczas, kiedy
zrédlo pradu jest podtrzymywane przez operatora (np. za
ﬂomocapasow): . L .

- NALEZY zabronic wykonywania operac;ji ciecia podczas, kiedy
operator znalilduje 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 zrédiem pr_?gu, zgodnie ze wskazéwkami
zawartymi w "DANYCH CHNICZNYCH" gwarantuje
skutecznos¢ zabezpieczen przewidzianych przez producenta
&sEste_m zblokada).

- NIE UZYWAC uchwytow plazmowych i ich czesci ulegajacych
zuzyciu réine%osochodzenia. .

- NIE'USILOWAC PODLACZAC DO ZRODLA PRADU uchwytéw
plazmowych przeznaczonych do procesow ciecia

lazmowego lub SPAWANIA nie przewidzianych
|nstrukcéiobs|t=sgi.

- NIEPRZESTRZEGANIE TYCH ZASAD moze grozic POWAZNYM
niebezpieczenstwem dla fizycznego bezpieczenstwa
uzytkownika jak rowniez uszkodzeniem urzadzenia.

A RYZYKA SZCZATKOWE

- PRZEWROCENIE: umiescié¢ zrédto pradu przeznaczone do
ciecia plazmowego na réwnej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej dla cigezaru; w przeciwnym ﬁrzypadku Snp.
posadzka pochyta, nieréwna itp...) istnieje niebezpieczenstwo
wywrdcenia urzadzenia.

ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE: uzywanie systemu do ciecia
plazmowego do wszelkiego rodzaju obrébki odmienniej od
przewidzianej jest niebepieczne.

w tej

Zabrania si¢ podnoszenia urzal:izenia, jezeli nie zostaty
wczesniej wymontowane wszystkie kable/przewody rurowe
sprzegajace lub zasilajace.

Jedynym dozwolonym sposobem podnoszenia urzadzenia jest
E o'sé ) opisany w rozdziale "INSTALACJA" niniejszej instrukcji
obstugi.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Troéjfazowe urzadzenie do cigcia plazmowego wykorﬂ/slujape sprezone
powietrze, z wentylacjg, na podwoziu kotowym. Umozliwia szybkie
przecinanie bez znieksztatcen stali, stali nierdzewnej inox, " stali
galwanizowanych, aluminium, miedzi, mosiadzu, itp. Cykl cigcia jest
uaktywniany przez tuk pilotujacy, ktéry moze by¢ zajarzany w wyniku
zwarcia elektroda - dysza (w wersjach z |, max <50A) lub w wyniku
wytadowania o wysokiej czestotliwosci (HF) (w wersjach z |, max >70A).
Mozliwo$¢ stosowania przedtuzonych dyszy.

GLOWNE PARAMETRY

- Regulacja pradu cigcia.

- Urzadzenie do sterowania napiecia uchwytu spawalniczego.

- Urzadzenie do sterowania cisnienia powietrza i zwarcia uchwytu
spawalniczego (tylko dla wersji z |, max 270A).

- Zabezpieczenie termostatyczne.

- Wyswietlanie ci$nienia powietrza.

- Srt]erowa;ﬂe chtodzenia uchwytu spawalniczego (tyko dla wers;ji
chopper).

- Weczytywanie do weantrznelhpamiQCi E* PROM ostatnich 10 stanéw
alarmowych (tylko dla wersji cl o;l))per).

- Przepiecie, zbyt niskie napiecie, brak fazy (tylko dla wersji chopper).

AKCESORIAW ZESTAWIE
- Uchwytdo ciecia plazmowego. .
- Zestaw zlaczek do podlaczenia sprezonego powietrza.

AKCESORIANAZAMOWIENIE

- Zestaw elektrod-dysz na zmiane.

- Zestaw elektrod-przedtuzonych dysz (gdzie przewidziany).
- Urzadzenie di cigcia okreznego.

3.DANE TECHNICZNE

TABLICZKAZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci systemu do ciecia
plazmowego sa podane na tabliczce znamionowej o nastepujacym
znaczeniu:

Rys. A

1- Norma EUROPEJSKA dotygzaca bezpieczenstwa i produkcji

urzadzen przeznaczonych do spawania lukowego i ciecia

glazmowego. .

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
goblizu wielkich skupisk metalu?.

5- Symbol linii zasilania:
1~: napiecie przemienne jednofazowe
3~: napiecie przemienne tréjfazowe

6- Stopien zabezpieczenia obudowYA

7- Dane charakterystyczne linii zasilania:

-U, :Napiecie przemienne i czestotliwosc zasilania urzadzenia

(dopuszczalny limit £10%):

: Maksymalny prad pobierany z sieci.

:Rzeczywisty prad zasilania

1 max

8- V\}}"dajnoscobwodu ciecia:
-U, :maksymalne napiecie jalowe (obwdd ciecia otwarty).
-I/U, :Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére moga

bgc wytwarzane przez urzadzenie podczas ciecia. .
-X :Cykl pracy: wskazuje czas, w ciagu ktérego urzadzenie
moze wytworzyc odpowiednia ilosc pradu (ta sama
kolumna). yrazany w %, na podstawie cyklu 10
minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i
tak dalej).
W przypadku, gdy wspélczynniki wykorzystania (podane na
tabliczce, dotyczace temp. otoczenia 40°C) zostana
rzekroczone, nastapi zadzialanie zabezpieczenia
ermicznego (urzadzenie pozostanie w stanie stand-by
dopoki temperatura nie znajdzie sie znowu w
dopuszczalnych granicach).
-AIV-AIV: Wskazuje zakres regulacji pradu ciecia (minimalny -
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maksymalny) dla odpowiedniego napiecia luku.

9- Numer seryjny sluzacy do identyfikacji urzadzenia (niezbedny dla
pogotowia technicznego, zaméwienia czesci zamiennych i badania
pochodzenia produktu?.

0- === :Wartosc bezpiecznikéw z opdznionym dzialaniem, ktére
nalezy przygotowac dla zabezpieczenia linii

11-Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie
podane_jest 'w rodziale 1 “Ogoélne bezpieczefstwo podczas
spawania fukowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie

symboli i cyfr; doktadne wartosci danych technicznych systemu do cigcia

gazmowe o znajduiqcego sie w Waszym posiadaniu, nalezy odczyta¢
ezposrednio na tabliczce samego urzadzenia.

POZOSTALE DANE TECHNICZNE:

- ZRODLO PRADU : patrztabela 1 (TAB.1)

- UCHWYT : patrztabela 2 (TAB.2)

Ciezar urzadzenia podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4.0PIS URZADZENIA DO CIECIAPLAZMOWEGO
Urzadzenia sterujace, regulacja i podtaczenie

Wersje z zajarzeniem stykowym (I, max <50A) (RYS. B)
1 - Przelqcznikzmiang napiecia i wylaczajacy

- W pozycji 400V (230V) urzadzeniedjest gotowe do pracy, sygnat
$wietlny ‘jest wigczony (3). Obwody sterujace i obstugowe sg
zasilane, jednakze w uchwycie spawalniczym nie wystepuje
napiecie (STAND BY). o )

- W pozycji O (OFF) kazda funkcja gest.zablokowana; urzadzenia
sterujace sa wytaczone, sygnat $wietlny jest wytaczony.

2 - Regulacjapradu ciecia

- Umozliwia dostosowanie natgzenia pradu cigcia dostarczanego
przez urzadzenie do zastosowania w zaleznosci od rodzaju
aplikaci'i (grubos$¢ materiatu/predkosc).

3 - Sygnatlswietiny
- Kiedy jest wigczony wskazuje, ze urzagzenie;es‘;\?otowe dchpracg.
4 - EKIH CSI ?wnal Swietiny: UCHWYT SPAWALNICZY POD

- Je;ielﬁest wiaczony wskazuje, ze obwdd ciecia jest wigczony: tuk
Pllotuljaqylub uk Tnacy "Wigczony/ON".

- Zwykle jest wytaczony (obwdd ciecia wquczony) w_przypadku,
kiedé rﬁycisk uchwytu spawalniczego NIE zostat wcisniety (stan
stand by).

- Jest wytaczony w_przypadku, kiedy przycisk uchwytu
spawalnlczegﬁ'est wcisniety w nast%pu'qcych warunkach:

- Podczas faz E—ARIA(1sziPOST— RIA(>30s).

- Jezelituk Filotujacy nie zostanie przekazany do przedmiotu w ciaggu
maksymalnie 2'sekund. . . .

- Jezeli tuk tnacy zostanie przerwany w wyniku zbyt duzej odlegtosci
uchwytu spawalniczego od przedmiotu, nadmiernego zuzycia
elektrody lub wymuszonego oddalenia uchwytu spawalniczego od
przedmiotu.

- Jezelizadziatat system BEZPIECZENRSTWA.

5 - Zolty sygnat swietiny: ZABEZPIECZENIE TERMICZNE

- Jezeli jest wtaczony wskazuje przegrzanie zrédta pradu; podczas
tej fazy funkcjonowania urzadzenia jest zablokowane.

- Reset nastepuje automatycznie (zgasniecie lampki), po powrocie
temperatury do dopuszczalnej granicy.

6 - Regulator ci$nienia sprezonego powietrza
7 - Manometr
- Regulowa¢ pokrgﬂem w celu wyregulowania cisnienia (ciagnac
Bokre,tlo, aby je odblokowac i obrécic), odczyta¢ zadang wartos¢ (w
arach) na manometrze, wcisng¢ pokretto, aby zablokowaé
regulacje.
8 - UchwytspawalniczyzprzYIaczem bezposrednim

- Przycisk uchwytu spawalniczego jest jedynym urzgdzeniem
sterujacym, za pomoca ktérego moze by¢ sterowane rozpoczecie i
zakonczenie operacji ciecia.

- Po zwolnieniu przycisku cykl zostanie natychmiast przerwany w
kazdtej faz)ie, za wyjatkiem podtrzymywania powietrza chtodzacego

ost-aria).

- Przypadkowe manewry: aby udzieli¢ przyzwolenia na rozpoczecie
cyklu, nalezy przytrzymac przycisk wcisnigty przez minimalng ilos¢
czasu.

- Zabezpieczenie elektryczne: funkcja przycisku jest zablokowana,
jezeli uchwyt izolacyjny dyszy NIE zostat zamontowany na gtowicy
uchwytu spawalniczego lub zostat zamontowany nieprawidtowo.

9 - Przewdd powrotny
10 - Przewdd zasilania

Wersje zzajarzeniem HF (wysoka czestotliwos¢) (I, max >70A)

ZRODLO PRADU (RYS.C)

1 - Uchwyt spawalniczy z przylaczem bezposrednim lub
scentralizowanym

- Przycisk uchwytu spawalniczego jest jedynym urzadzeniem
sterujgcym, za pomoca ktérego moze byc sterowane rozpoczecie i
zakonczenie operacji ciecia.

- Po zwolnieniu przycisku cykl zostanie natychmiast przerwany w
kazdtej faz)ie, za wyjatkiem podtrzymywania powietrza chtodzacego

ost-aria).

- Przypadkowe manewry: aby udzieli¢ przyzwolenia na rozpoczecie
cyklu, nalezy przytrzymac przycisk wcisnigty przez minimalna ilo$¢
czasu.

- Zabezpieczenie elektryczne: funkcja przycisku jest zablokowana,
jezeli uchwyt izolacyjny dyszy NIE zostat zamontowany na gtowicy
uchwytu spawalniczego lub zostat zamontowany nieprawidtowo.

- Przewdd powrotny

- Panel sterujacy

- Przewdd zasilania .

- Reduktor cisnienia sprezonego powietrza

abwN

PANEL STERUJACY (RYS.D-1)
1 - Wylacznik

- Wpozycjil (tON/WIa_czony) urzadzenie jest gotowe do pracy, sygnat
Swietlny jest wigczony.

- Obwody sterujgce i obstugowe sg zasilane,éednakie w uchwycie
spawalniczym nlew’gste uge napiecie (STAND BY).

- W pozycji O (OFF/Wytaczony) kazde funkcjonowanie jest
zablokowane; urzadzenia sterujace sg wytaczone, sygnat $wietiny
{gstw taczony.

2 - Regulacjapradu cigcia

- Umozliwia dostosowanie natezenia pradu cigcia dostarczanego
przez urzadzenie, ktdre nalei{ zastosowa¢, w zaleznosci od
aplikacji (grubo$¢ materiatu/pred] o%

3 - BiaIY S %Inal Swietiny: UCHWYT SPAWALNICZY POD
NAPIECI

- Jezeli jest wta}f:zony wskazuje, ze obwdd ciecia jest wtgczony: Luk
Pilotuﬂ'qcy lub tuk Thacy "Wiaczony/ON".

- Zwykle jest wylaczony (obwdd ciecia wrlqczony) w_przypadku,
kied)éI Brﬁyoisk uchwytu spawalniczego NIE zostat wcisniety (stan
stand by).

- Jest wytaczony w_przypadku, kiedy przycisk uchwytu
spawalnlcze]q’%est wcishiety w nastvi\;)u;qcych warunkach:

- Podczas faz E-ARIA(1sziPOST— RIA(>30s).

- Jezeli tuk pilotujacy nie zostanie przekazany do przedmiotu w ciggu
maksymalnie 2 sekund.

- Jezeli tuk thacy zostanie przerwany w wyniku zbyt duzej odlegtosci
uchwytu spawalniczego od przedmiotu, nadmiernego zuzycia
elektrody lub wymuszonego oddalenia uchwytu spawalniczego od
przedmiotu. ;

- Jezelizadziatat system BEZPIECZENSTWA.

4 - Zotty sygnat swietiny: ZABEZPIECZENIE TERMICZNE

- Jezeli jest wigczony wskazuje przegrzanie zrédta pradu; podczas
tej fazy funkcjonowanie urzadzenia jest zablokowane. .

- Reset nastepuje automatycznie (zgasnigcie lampki), po powrocie
temperatury do dopuszczalnej %ranlc . )

5 - Zéw sKgnal swietlny:  ZABEZPIECZENIE CISNIENIA
POWIETRZA

- Jezeli jest wigczony wskazuje, ze cisnienie powietrza,
umozliwiajgce prawidiowe funkcjonowanie uchwytu spawalniczego
jest zbyt niskie; podczas tej fazy funkcjonowanie urzadzenia jest
zablokowane. . o .

- Reset nastepuje automatycznie (zgasniecie lampki), po
przywréceniu cisnienia do dopuszczalne| ranlcE.

6 - Czerwonﬁ( S %nal Swietiny: USZKODZENIE UCHWYTU
SPAWALNIC. (o}

- Jezeli jest wigczony wskazuje, ze nastgpito uszkodzenie uchwytu
spawalniczego, typowe zwarcie pomiedzy elektroda i dysza;
Eodczas tej fazy funkcjonowanie urzadzenia jest zablokowane.

- Reset nastepuje automatycznie. Aby doprowadzi¢ urzadzenie do
stanu funkcjonowania (RESET) NALEZY $ledzi¢ nastepujaca

rocedure:

- Ustawi¢ wytacznik na O.

- Usuna(w_rzyczyn uszkodzenia, patrz paragraf "KONSERWACJA
UCHWY TU SPAWALNICZEGO".

- Ponownie ustawi¢ wytacznik w pozycji " | .

7 - Regulator ci$nienia sprezonego powietrza

- Manometr

- Regulowa¢ pokrettem w celu wyregulowania ci$nienia (ciagnac,
aby je odblokowac i obréci(’:?(, odczytac zadang wartos$é (w barach)
namanometrze, wcisngé pokretto, aby zablokowaé regulacje.

PANEL STERUJACY (RYS. D-2)
1 -Wqucznik?k')wanO-l
-W pozy?i (ON/Wigczony) urzadzenie jest gotowe do pracy,
zielona dioda wskazujaca obecnos¢ sieci swieci sie (Rys. D-2(
2 L). Obwody sterujace i obstugowe sg zasilane, jednakze w
uchwycie spawalniczzm nie wystepuje napiecie (STAND BY).
W pozycji O (OFF/Wylgczone) kazde funkcjonowanie jest
p4 wane; urzadzeni u wytaczone, Wil
ablokowane; urzadzenia sterujgce s wytaczone, sygnaty $wietine
sgwytgczone.
Potencjometr pradu cigcia . e
Umozliwia dostosowanie natezenia pradu ciecia dostarczanego
przez_urzadzenie, ktdre nalezy zastosowac, w_zaleznosci od
rodzaju aplikacji ﬁ%ruboéé materiatu/predkosc). Odwota¢ sie¢ do
DANYCH TECHNICZNYCH, aby uzyska¢ prawidtowy cykl praca-
przerwa, ktéry nalezy zastosowa¢ w zaleznosci od ustawionego
Wadu (okres czas =10 min).

Tab. 3 podana jest predkos¢ cigcia w zalezno$ci od grubosci,
przeznaczona dla materiatéw aluminiowych, zelaza i stali przy
wartosci pradu 150A.

4 - Przycisk powietrza . o
- Wciskajac ten przycisk powietrze nadal wydostaje si¢ z uchwytu
spawalniczego przez okoto 45 sek.
wykle jest uzywan?/ do:
- chtodzenia uchwyfu spawalniczego;
- podczas fazy regulacji ci$nienia na manometrze.
egulator cisnienia (sprezone powietrze jako gaz plazmowy)
Manometr
W%isnaj: przycisk powietrza i umozliwi¢ wyptynigcie powietrza z
uchwytu.
- Regulowa¢ pokrettem w nastepujacy s[poséb: ciagna¢ do gory, aby
je odblokowa¢ i obrdci¢, aby wyregulowa¢ cisnienie do zadanej
wartosci (5 bar). )
Odczyta¢ zadang warto$¢ (w barach) na manometrze; wcisnaé
Eokretlo, aby zablokowaé¢ regulaqﬁ.
7 - 6ItY sggnnal Swietlny:: UCHWYT SPAWALNICZY POD
NAPIECI

Zotta dioda sygnalizujaca obecno$¢ napigcia w uchwycie
spawalniczym:

w

oom
Va
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- Jezeli sie Swieci wskazuje, ze obwéd ciecia jest wiaczony: tuk
Pilotujacy lub tuk Tnacy "ON/Wigczony".

- Nie $wieci sie (wytgczony obwod meaa?: .

1 -\n{ pré)gpa; ku, kiedy przycisk uchwytu NIE zostat wcisniety (stan
stan .

2-w przy{)adku, kiedy przycisk uchwytu spawalnicze'go {gst
wcis’nig'gy, w nastepujacych warunkach: podczas faz PREARIA
(0.8s)iPOSTARIA (>45s).

3-jezeli tuk pilotujacy nie zostanie przekazany do przedmiotu w
ciggu maksymalnie 2 sekund.

4-jezeli tuk tnacy zostanie przerwany w wyniku zbyt duzej
odlegtoéci uchwytu od przedmiotu, nadmiernego ~ zuzycia
elektrody lub wymuszonego oddalenia uchwytu spawalniczego
od przedmiotu. )

5 - Jezelizadziatat system BEZPIECZENSTWA.

8 - Czerwony sygnatswietiny: ZABEZPIECZENIE TERMICZNE

Czerwona dioda $wieci sig:

wskazuje przegrzanie jednego z komponentéw obwodu mocy

(transformator tréjfazowy, chopper). Funkcjonowanie urzadzenia

jest zablokowane, reset naste'QUé_e automatycznie.

- Czerwonysygnals’wietlny: IEPRAWIDEOWE NAPIECIE SIECI
Czerwona dioda $wieci sie: . o o
wskazuje zbyt wysokie lub zbyt niskie napiecie zasilania
wejsciowego. Funkcjonowanie urzadzenia jest zablokowane, reset
nastepuje automatycznie.

9 - Zolty sygnatswietiny: BRAKFAZY
Zotta dioda $wieci sie:
Funkcjonowanie urzadzenia jest zablokowane, reset nastepuje
automatycznie.

10 - Z6 sygnat Swietiny: ZABEZPIECZENIE

Zoétd + czerwon
ISNIENIAPOWIETRZA
wiecaca sie dioda ZOLTA razem z CZERWONA sygnalizujg
ogolny alarm (Rys.D-2(8)). o . .
Jezeli sig Swiecg wskazujg, Ze cisnienie powietrza, um02I|W|aJ%ce
p.ralyldtowe funkcjonowanie uchwytu spawalniczego jest Zzbyt
niskie.

Podczas tej fazy funkcjonowanie urzadzenia jest zablokowane.
Reset nastepuje automatycznie.

5.INSTALOWANIE

A UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA |
PODL. CéENIA ELEKTRYCZNE NALEZY BEZWZGLEDNIE
WYKONAC PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SYSTEMU DO CIECIA
PLAZMOWEGO | ODLACZENIU OD SIECI ZASILANIA.
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTOWANIE (Rys. E)
Rozpakowac urzadzenie i zamontowac odlaczone czesci znajdujace sie
w opakowaniu.

Polaczenie przewodu powrotnego z zaciskiem masowym (Rys. F)

SPOSOB PODNOSZENIAURZADZENIA

Podnoszenie urzgdzenia powinno by¢ wykonywane w sposéb pokazan
na Rys. G. Obowigzuje to zaréwno w przypadku pierwszej instalacji ja
réwniez podczas catego okresu eksploatacji urzadzenia.

USTAWIENIE URZADZENIA
Wyznaczyc miejsce instalacji urzadzenia w taki sposéb, aby w poblizu
otworu wlotowego i wylotowego powietrza chlodzacego nie znajdowaly
sie przeszkody; upewnic sie jednoczesnie, czy nie sa zasysane pyly
Erzewodzace, opary korozyjne, wilgoc, itd..

‘apewnic co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokdl urzadzenia.

A UWAGA! Ustawi¢ urzadzenie na powierzchni ptaskiej, o
nosnosci odpowiedniej dla jego cigzaru, celem uniknigcia
wywrdcenia lub przesunigcia, ktore sa niebezpieczne.

PODLACZENIEDO SIECI

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy
sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce zrédta pradu odpowiadaja
warto$ciom napigcia | czestotliwosci sieci, bedacymi do dyspozycji w
miejscu instalacji.

- Zrodio pradu nalezy podtg}czyé wytacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtgczonym do uziemienia.

- Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy
stosowac wytgczniki roznicopragdowe typu:

-TypA( ).

- Celem spetnienia wsiﬁ/stkich wymogéw normy EN 61000-3-11
(Flicker), zaleca sie podtaczenie Zrédet pradu do punktow interfeg')su
siﬁci zasilania, ktére wykazujg impedancje mniejszg od Zmax = 0.2

ohm.

Wtyczka i gniazdko

Podtaczy¢ do przewodu zasilania wtyczke znormalizowana, (3B + U) o
odpowiednim przeptywie i przygotowa¢ gniazdko sieciowe
zabezpieczone przez bezpieczniki lub automatyczny wytacznik
magnetotermiczny; podiarczyé specjalny zacisk uziemiathlgx do
przewodu uziomowedo (z6tto-zielony) linii zasilania. W tabeli 1 (TAB.1)
podane sga w amperach wartosci zalecane dla bezpiecznikow

zwtocznych linii, wybranych w zaleznosci od maksymalnego pradu
znamionowego, wytwarzanego przez spawarkg oraz od napigcia
znamlonowegozasuanla.

Zmiana napiecia (wersjazl, max <50A)

W przypadku urzgdzen wyposazonych w dwa napigcia zasilania nalezy
przygotowac srube blokujaca pokretio ?rzetacznlka Zmiany napigcia w
potozeniu, odpowiadajacym napieciu linii, bedacym rzeczywiscie do
dyspozycji (RYS. H).

Zmiana napigcia (wersjaz |, max >70A)

W przypadku wykonywania operacji zmiany napigcia nalezy dostac si
do wnetrza zrodta pradu, zdejmujac wczesniej panel i przygotowac
skrzynke zaciskowa zmiany napigcia w taki sposéb, aby  napiecie
podane na specjalnej tabliczce syqnallzulqcej byto zgodne z napigciem
sieci bedacym do dyspozycji (Rys. I).

Ponownie doktadnie zamontowa¢ panel przykrecajac odpowiednimi
Srubami.

Uwa?a!
Zrodfo pradu jest dostosowane fabrycznie do napiecia najwyzszego z
dostepnej gamy, na przyktad:

U, 400V < Napigcie dostosowane fabrycznie.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zalecen
powoduje nieskuteczne dziatanie slystemu zabezpieczajﬁcego
przewidzianego przez producenta (klasy | ), z konsekwentnymi
powaznymi zagrozeniami dla oséb (np. szok elektryczny) oraz dla
przedmiotow (np.. pozar).

PODLACZENIAOBWODU CIECIA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH

PODLACZEN NALEZY UPEWNIC SIE, ZE ZRODLO PRADU JEST
WYLACZONE | ODLACZONE OD SIECIZASILANIA.

W tabeli 1 (TAB. 1) podane sa wartosci zalecane dla przewodu
powrotnego (w mm2), wybrane w zaleznosci od maksymalnego pradu
wytwarzanego przez urzadzenie.

Podtaczenie sprezonego powietrza (RYS. L).

- Przygotowac linie dystrybucji sprezonego powietrza o minimalnych
wartosciach ci$nienia i nosnosci podanych w tabeli 2 (TAB. 2), w tych
modelach, w ktérych jest przewidziana.

WAZNE! o .

Nie przekracza¢ maksymalnego ci$nienia wejSciowego 8 bar. Powietrze

zawierajgce znaczne jlosci wilgoci lub ‘oleju moze powodowac

nadmierne zuzycie czesci ulegajacych zuzyciu lub uszkodzi¢ uchwyt
plazmowy. W przypadku istnienia” watpliwosci dotyczacych jakosci
sprezonego powietrza bedacego do dyspozycji, zaleca sig
zastosowanie osuszacza powietrza, ktéry nalezy zainstalowa¢ prze

filtrem wejsciowym. Podtaczy¢ gietkie przewody rurowe linii sprezonego
powietrza do urzadzenia, zastosowac jedng ze ztgczek znajdujgcych sie

w wyposazeniu do montazu na filtrze wlotowym powietrza, znajdujacym

sie ztytu urzadzenia.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu tnacego. .

Podtaczy¢ przewdd powrotny pradu tnacego do przecinanego

przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym jest utozony, stosujac

nastepujace $rodki ostroznosci:

- Sprawdzi¢, czy zostat wytworzony prawidtowy styk elektryczny, w

szczegolnosci w przypadku przecinania blachy z powtoka izolacyjna,

oksydowanej, itp.

Wykona¢ podtaczenie do masy najblizej mozliwie do strefy ciecia.

- Uzywanie metalowych struktur, ktére hie sg czescig poddawanego
obrébce przedmiotu jako przewodnika powrotnego pradu tnacego,
moze by¢ niebezpieczne i moze powodowac uzyskanie
niedostatecznych wynikéw podczas cigcia.

- Nie podtgcza¢ masy od strony przedmiotu, ktéry nalezy odcigc.

Podtaczenie uchwytu do cigcia plazmowego (RYS. B, C) (gdzie
b)vrzewidziany).

tozy¢ koncéwke meska uchwytu plazmowego do przewodu
scentralizowanego, znajdujacego sig na przednim panelu dopasowujac
klucz polaryzacyg]ny. Dokreci¢ do korca tuleje blokujacq w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara, aby zapewni¢ przeptyw
owietrza i pradu bez strat. . .

niektérych modelach uchwyt plazmowy jest dostarczany jako

W‘c\i%‘:é?ny do zrodta pradu.

Przed rozpoczgciem operacji cigcia nalezy sprawdzi¢ prawidtowy
montaz czesci ulegajacych zuzyciu, s rawdzagc gtowice uchwytu
lazmowego, jak podano w rozdziale "KONSERWACJA UCHWYTU
LAZMOWEGO".

A UWAGA!

ZABEZPIECZENIE URZADZENIA DO CIECIAPLAZMOWEGO.
Wytacznie w przypadku zastosowania modelu z odpowiednim
uchwE em i odnosnym potaczeniem ze zrédiem pradu, jak podano
w TAB. 2 gwarantuje sie, ze zabezpieczenia przewidziane przez
producenta beda skuteczne (system z blokada).

- NIE UZYWAC uchwytéw spawalniczych i ich czesci ulegajacych
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zuzyciu réinegg pochodzeni% .

NIE" USILOWAC PODLACZAC DO ZRODLA PRADU uchwytéw
spawalniczych przeznaczonych do wykonywania proceséw
ciecia lub spawania nie przewidzianych w tejinstrukcji obsl_u'ﬂ.
Niegrzestrzeganie tych zasad moze grozic POWAZNYM
niebezpieczenstwem dla fizycznego bezpieczenstwa
uzytkownika jak rowniez uszkodzeniem urzadzenia.

6. CIECIE PLAZMOWE: OPIS PROCESU
Luk plazmowy i zasada dziatania podczas ciecia plazmowego.
Plasma jest gazem ogrzewanym do bardzo wysokiej temperatury i
zjonizowanym w taki sposob, aby stat sie elektrycznie przewodzqci/. w
tym procesie cigcia plazma jest uzywana do przenoszenia tuku
elektrycznego na metalowy przedmiof, ktory jest topiony w wyniku
wysokiej temperatury i nastepnie odrywany. Uchwyt plazmowy
wykorzystuje sprgzone powietrze, pochodzace z po{edynczego
zasilania zaréwno dla gazu plazmowego jak i dla gazu chtodzacego i
ostonowego.
Zajarzenie HF
Ten rodzaj zajarzenia jest typowym zajarzeniem uzywanym w modelach
o wartosciach pradu przekraczajacych 50A. L
Rozpoczecie cyklu jest okreslane przez tuk o wysokiej
czgstotliwosci/wysokim napigciu ("HF"), ktcf)g umozliwia zajarzenie tuku
pilotujace ogomlqdzy elektroda]( iegun -) i dysza uchwytu ;ﬁlazmowego
(biegun +%. blizajac uchwyt plazmowy do” przedmiotu, ktéry nalezy
przeciaé, podigczonego do bieguna ﬁ(+) zrodta pradu, tuk pilotujacy jest
przenoszony i tworzy w ten sposéb tu pIazmowP/ pomiedzy elektroda (-)
a samym przedmiotem (tuk tnacy). tuk pilotujacy i HF zostang
wykluczone bezposrednio po ustabilizowaniu sie tuku plazmowego
pomiedzy elektroda a przedmiotem.
Czas utrzymywania tuku pilotujgcego ustawiony jest fabrycznie na 2s;
jezeli przeniesienie tuku nie zostanie wykonane w ciagu tego czasu, cykl
zostanie automatycznie zablokowany, za wyjatkiem powietrza
chtodzacego.
Aby rozpoczaé nowy cykl nalezy zwolni¢ przycisk uchwytu plazmowego i
onownie wcisngg.
ajarzenie zwarciowe
Ten rodzaj zajarzenia jest typowym za&arzeniem stosowanym w
modelach z pradami nie przekraczajacymi 50A.
Rozpoczecie cyklu jest okreSlane przez przesunigcie elektrody
wewnatrz dyszy uchwytu plazmowego, ktére umozliwia zajarzenie tuku
Eilqtu@cego pomiedzy elektroda (biegun-) a saquyszqﬁblegun +). .
blizajgc uchwyt plazmowy do przedmiotu, ktéry nalezy przecig¢,
podiaczonego do bieguna (+) zrédta pradu, fuk pilotujgcy jest
przenoszony i tworzy tuk plazmowy pomigdzy elektrodg (-) a samym
rzedmiotem (fuk tnacy).
uk pilotujacy zostanie w(}/kluczony bezposrednio po ustabilizowaniu sig
tuku plazmowego pomiedzy elektroda a przedmiotem.
Czas utrzymywania tuku pilotujacego ustawiony jest fabrycznie na 2s;
jezeli przeniesienie tuku nie nastapi w ciagu tego czasu, cykl zostanie
automatycznie zablokowany, za wyjatkiem powietrza chtodzacego. .
Aby rozpocza¢ nowy cykl nalezy zwolni¢ przycisk uchwytu plazmowego i
ponownie weisngg¢.

Operacje wstepne.

Przed rozpoczgciem operacji cigcia nalezy sprawdzi¢ prawidtowy

montaz czesci ulegajacych zuzc?/ciu, s%rawdza ac glowice uchwytu

Blazmow?,goéak podano w rozdziale "KONSERWACJA UCHWYTU

LAZMOWEGO".

- Wigczy¢ zrodio pradu i ustawic prad tnacy (Rys. B, C) w zaleznosci od
rubosci i typu metalowego materiatu, ktory zamierza sie przecig¢. W
AB.3 podana jest predkos¢ ciecia w zaleznosci od grubosci dla

materiatéw aluminiowych, zelaznych i stalowych.

- Wecisna¢ i zwolni¢ przycisk uchwytu plazmowego rozpoczynajac
wyptyw powietrza (=30 sekund post-air).

- Podczas tej fazy nalezy regulowa¢ cisnienie powietrza, az do
odczytania na manometrze zadanej warto$ci w “barach”, ktéra zalezy
od zastosowanego uchwytu plazmowego (TAB. 2).

- Wt;]isketaja_c przycisk powietrza spowodowa¢ wyplyw powietrza z
uchwytu.

- ReguYowaé pokretto w nastgpujacy sposoéb: ciagna¢ do gory, aby
odblokowac i obrocié, atﬁ/ welregulowac cisnienie do wartosci podanej
wDANYCH TECHNICZNYCH UCHWYTU PLAZMOWEGO.

- Odczyta¢ warto$¢ podang na manometrze(w barach); wcisngé

okretto, aby zablokowac regulacie.

- Umozliwi¢ spontaniczne zakonczenie wyptywu powietrza, aby utatwi¢
usuniecie ewentualnie nagromadzonego kondensatu w uchwycie
plazmowym.

Wazne: . .

- Ciecie stykowe (z dyszag uchwytu plazmowego stykajaca sie z
przeznaczonym do przecigcia przedmiotem): mozna zastosowac dla
maksymalnej wartosci pradu 40-50A (wyzsze warto$ci Erqdu
gowoc)lujq natychmiastowe zniszczenie = dyszy-elektrody-uchwytu

Szy).

- C¥Qcie z odlegtosci (z zamontowang na uchwycie plazmowym
podktadka odlegtosciowa RYS. M): moze by¢ stosowane dla wartosci
Er dow przekraczajgcych 35A;

- Elektroda i dysza przedtuzona: moze by¢ stosowana tam, gdzie jest
przewidziana.

Operacja ciecia (RYS. N). . .

- Przysunac dysze uchwytu plazmowego do krawedzi przedmiotu
(okoto 2 mm), wcisng¢ przycisk na uchwycie; po uptywie okoto 1
sekundy (pre-air) uzyskiwane jest zajarzenie tuku pilotujacego.

- Jezeli odlegtos¢ jest odpowiednia, tuk pilotujacy przeskakuje
natychmiast na przedmiot powodujac powstanie tuku tnacego.

- Przenies¢ uchwyt plazmowy na powierzchni¢ przedmiotu, wzdtuz
idealnej linii ciecia i nastepnie réwno przesuwac.

- Dostosowac predkos¢ cigcia w zalezno$ci od grubosci i ustawionej

wartosci pradu, sprawdzajac, czy tuk wydostajacy sie z dolnej
Epwierzchni przemiotu jest nachylony pionowo pod katem 5-10° w
ierunku przeciwnym do kierunku posuwu. .
- Zbyt duza odlegtos¢ uchwytu plazmowego od przedmiotu lub brak
materiatu (koniec cigcia) powoduje natychmiastowe przerwanie tuku.
- Przerwanie tuku (tnacego lub pilotujacego) jest uzyskiwane zawsze
po zwolnieniu przycisku uchwytu plazmowego.

Wiercenie (RYS. O)

W przypadku, kiedy nalezy wykona¢ te operacje lub tez H’(eieli nalezy ja

rozpoczaé¢ na $rodku przedmiotu, nalezy zajarzy¢ tuk przechylajac

uchwytinastepnie przesuwac sie stopniowo do pozycji pionowej. ~

Ta procedura zapobiega zniszczeniu otworu dyszy przez powracajacy

tuk lub przez stopione czasteczki i bardzo szybka redukcje jego

funkcjonalnosci.

Wiercenie przedmiotéw o grubosci do 25% maksymalnej grubosci

Brzewidzianej w zakresie zastosowania, moze by¢ wykonywane
ezposrednio.

~

.KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACJI

NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SYSTEM DO CIECIA PLAZMOWEGO
JESTWYLACZONY | ODLACZONY OD SIECI ZASILANIA.

RUTYNOWA KONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI
WYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.

UCHWYTPLAZMOWY (RYS.P)

Okresowo, z czestotliwoscia zalezna od uzywania uchwytu lub w

przypadku wystepowania wad podczas ciecia, nalezy sprawdzic stan

zuzycia tych elementdw, ktére stykaja sie z lukiem plazmowym.

1- Podkladka odleglosciowa. T
Wymienic, jezeli Jest zdeformowana lub pokryta zgorzelinami do tego
stopnia, ze uniemozliwia prawidlowe ufrzymywanie polozenia
uchwytu (odleglosc i prostopadlosc).

2- Uchwyt dyszy.

Wykrecic recznie z glowicy uchwytu plazmowego. Dokladnie
wyczyscic lub wymienic, jezeli jest uszkodzony (przepalenie,
znieksztalcenia lub pekniecia). Sprawdzic integralnosc gérnej

3 gelalowej czesci (silownik zabezpieczajacy uchwyt).

- Dysza.
Sprawdzic zuzycie otworu, przez ktéry przechodzi luk plazmowy oraz
powierzchnie” wewnetrzne i zewnetrzne. Jezeli otwér jest
powiekszony w stosunku do srednicy poczatkowej lub jezeli jest
znieksztalcony, nalezy wymienic dysze. Jezeli powierzchnie™ sa
szczegolnie utlenione nalezy wyczyscic je drobnym papierem
sciernym.

4- Pierscien rozprowadzajacy powietrze.

Sprawdzic, czy nie wystepuja przepalenia, j)eknieoia lub tez czy
otwory przeplywu powietrza nie sa zatkane. Jezeli jest uszkodzony
nalezy natychmiast wymienic.

5- Elektroda. o .
Wymienic elektrode, jezeli glebokosc krateru, ktol E‘Ipowstaje na
powierzchni emitujacej wynosi okolo 1,5 mm (RYS. Q, Q1).

6- Obudowa uchwytu plazmowego, rekojes¢ i przewod.

Zwykle te komponenty nie wymagaja szczegdlnej konserwaciji, za

wyjatkiem okresowego przegladu i dokladnego czyszczenia, ktére

nalezy wykonac bez zastosowania wszelkiego rodzaju

rozpuszczalnikow. W przypadku stwierdzenia uszkodzen izolacji

takich éak zlamanie, pekniecie, przepalenie lub poluzowanie

przewodow elektrycznych, uchwyt plazmowy nie moze byc nadal

stosowany poniewaz nie spelnia warunkéw bezpieczenstwa.”

W tym przypadku naprawa (konserwacja nadzwyczajna) nie moze

zostac wykonana na miejscu ale nalezi/( przekazac urzadzenie do

autoryzowanego serwisu technicznego, ktory jest w stanie wykonac

specjalne préby techniczne po w%konaniu naprawy.

Aby zapewnic skutecznosc uchwytu plazmowego i kabla nalezy

zastosowac nastepujace srodki ostroznosci:

- nie umozliwiac zetkniecia sie uchwytu plazmowego i kabla z
czesciami goracymilub rozzarzonymi.

- nie naf)rezaczbyt mocno kabla.

MOGA BYC

- nie klasc kabla na ostrych krawedziach lub powierzchniach
sciernych.
- zwinac kabel w réwne zwoje, jezeli jego dlugosc jest wieksza niz to
konieczne.
- nie przejezdzac zadnym pojazdem przez kabel i nie deptac po nim.
Uwaga.

- Przed wykonaniem wszelkich operacji na uchwycie plazmowym
nalezy pozostawi¢ az ostygnie przez co najmniej czas trwania "post-
air"

- Za wyjatkiem szczegolnych przypadkéw zaleca si¢ wymienic

elektrode i dysze jednoczesnie.

Przestrzegac kolejnosci montazu komponentéw uchwytu plazmowego

odwrotna w stosunku do demontazu).

- Zwroci¢ uwage, aby pierscien rozprowadzajacy zostat zamontowany
w odpowiednim kierunku.

- Ponownie zamontowa¢ uchwyt dyszy dokrecajac recznie i niezbyt

mocno.

W Zadnym przypadku nie montowa¢ uchwytu dyszy bez uprzednio

zamontowanej elektrody, pierscienia rozprowadzajacego i dyszy.

Unika¢ niepotrzebnego utrzymywania w powietrzu wigczonego tuku
EllllotUJacego, aby nie zwigkszac¢ zuzycia elektrody, dyfuzora i dyszy.

- Nie dokrgcac¢ nadmiernie elektrody poniewaz grozi to uszkodzeniem
uchwytu plazmowego.

- Prawidlowe wykonanie we wiasciwym czasie procedury kontroli
podlegajacych zuzyciu czg$ci uchwytu plazmowego jest niezmiernie
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wazne dla bezpieczenstwa i funkcjonowania systemu do ciecia.

W przypadku stwierdzenia uszkodzenia izolacji takich jak ztamanie,
peknigcie, przepalenie lub poluzowanie przewodéw elektrycznych,
uchwyt plazmowy nie moze by¢ nadal stosowany, poniewaz’ nie
spetnia warunkéw bezpieczenstwa. W tym przypadku naprawa
(konserwacja nadzwa/czajna) nie moze by¢ wykonywana na miejscu
lecz oddelegowana do autoryzowanego serwisu technicznego, ktory
jest w stanie wykona¢ odpowiednie proby techniczne po zakonczeniu
naprawy.

Filtr sprezonego powietrza (RYS. L)

- Filtr jest wyposazony w urzadzenie do automatycznego
odprowadzania kondensatu, kazdorazowo, kiedy zostanie odtaczony
od linii sprezonego powietrza, .

- Okresowo sprawdzac filtr; jezeli zostanie zauwazona obecno$¢ wody

w kielichu mozna jg usunaé recznie naciskajac do gory ztaczke

odprowadzaLach

Jezeli wktadka filtrujgca jest bardzo brudna nalezy jg wymienié, aby

unikng¢ nadmiernych strat ci$nienia.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY
LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-
MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI URZADZENIA |

DOSTANIEM SIE DO JEGO WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE
gﬁgﬁ:ﬁﬁlIEEIE ZOSTALO WYLACZONE | ODLACZONE OD SIECI

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz
urzadzenia moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym,
powodowanym przez bezposredni kontakt z czesciami
znajdujacymi sie pod napieciem.

Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i
stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdzac wnetrzne urzadzenia
i usuwaé kurz osadzajgcy sie na transformatorze, prostowniku,
indukcyjnosci i opornikach, za pomocg suchego strumienia
sprezonego powietrza gmaks. 10bar).

nika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty
elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo miekkg
szczoteczkg lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.
Przy okazji nalezy sprawdzi¢, cz?/ podiaczenia elektryczne sa
odpowiednio zaci$nigte a na okablowaniach nie wystepuja $lady
uszkodzen izolacji.
Sprawdzi¢ integralnosc¢ i szczelnos$¢ przewodéw rurowych i ztaczek w
obwodzie sprgzonego powietrza.
Po zakonczeniu wyze| opisanych operacji nalezy ponownie zatozy¢
Eanele urzadzenia, dokrecajac do konca $ruby mocujace.
- Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji cigcia podczas, gdy
urzadzenie jest otwarte.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W_PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA,

PRZED WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA

DO SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY

SPRAWDZIC, CZY:

- Nie swieci sie zélta dioda, sygnalizu{)aca zadzialanie zabezpieczenia
termicznego przed zbyt wysokim lub zbyt niskim napieciem lub tez

rzed 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 szczegdlnie, ciy zacisk
przewodu masowego jest rzeczywiscie podlaczony do przedmiotu i
nie zawiera materialéw izolacyjnych (np.. farby).

NAJCZESCIEJ SPOTYKANE WADY PODCZAS CIECIA
Podczas operaciji cigcia moga pojawiac sie wady, ktdre nie zaleza zwykle
od nieprawidtowosci w funkcjonowaniu urzadzen ale od innych
asﬁektow operacyjnych, takich jak:
a-Niedostateczne wnikanie lub powstawanie zbyt duzej ilosci

zgorzelin:

- Zbytwysoka predkos$¢ cigcia.

- Udl v(vjytplazmowy zbyt mocno nachylony.

- Zbytduzagrubo$¢ przedmiotu lub zbyt niski prad tnacy.

- Nieodpowiednie cisnienie-przeptyw sprezonego powietrza.

- Zuzytaelektrodaidysza uchwytu plazmowego.

- Nieodpowiednia nasadka uchwytu dyszy.
b-tuk tnacy nie jest przenoszony:

- Zuzytaelektroda.

- Nieprawidtowy styk zacisku przewodu powrotnego.
c-Przerwany tuk tnacy:

- Zbytniska predkos¢ ciecia.

- Zbytduza odleglos¢ uchwytu plazmowego od przedmiotu.

- Zuzytaelektroda.

- Zadziatanie zabezpieczenia.
d-Ciﬁcie pod katem (nie prostopadte):

- Nieprawidtowe ustawienie uchwytu plazmowego.

- Asymetryczne zuzycie otworu dyszy i/lub nieprawidtowo

zamontowane komponenty uchwytu plazmowego.
- Niewtasciwe ci$nienie powietrza.

e-Nadmierne zuzycie dyszy i elektrody:
- Zbyt niskie ci$hienie powietrza_
- Powietrze skazone (wilgo¢-olej).
- Uszkodzony uchwytdyszy. X
- Nadmiar zajarzen fuku pilotujgcego w powietrzu.
- Zbyt duza predkos$¢ i osadzanie sig¢ stopionych czasteczek na
komponentach uchwytu plazmowego.

(C2)
NAVOD K POUZITi

AL

UPOZORNENI! PRED PQUZITIM SYSTEMU REZANi PLAZMOU SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

SYSTEMY REZANi PLAZMOU URCENE PRO PROFESIONALNI A
PRUMYSLOVE POUZITI

1. ZAKLADNI BEZPECNOST PRI REZANI PLAZMOVYM
OBLOUKEM

Obsluha musi byt dostatecne vySkolena k bezpecnému pouziti
systému rezani plazmou a informovana o rizicich spojenych s
postupy pri svarovani obloukem, o prisluSnych ochrannych
opatrenich a o postupech v nouzovém stavu. . "

s ouvisejici informace najdete také v ,,TECHgIC{(ENH’RE PISU
EC nebo CLC/TS 62081“ INSTALACE A POUZITI ZARIZENI PRO
OBLOUKOVE SVAROVANI A SOUVISEJICI TECHNIKY).

A\

- Zabrante primému styku s rezacim obvodem; napeti naprazdno

dodavané systémem rezani plazmou muze byt za danych

okolnosti nebezpecné.

Pripojeni kabelu rezaciho obvodu, kontrolni operace a opravy

musi byt provadeny pri vypnutém systému rezani, odpojenem od

napajeciho privodu.

Pred vymenou opotrebenych soucasti pistole vypnete systém

rezani plazmou a odpojte{'ei' od napéjeciho 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 vihkych nebo mokrych
rostredich aniv desti.

- Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnenymi
Spoji.

- Nesvafujte na nadobach, zésobnicich nebo potrubich, které
obsghll(x'l nebo obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné
rodukty.

- eyhnéteyse c¢innosti na materialech vycisténych chlorovymi

rozpoustédly nebo v blizkosti jmenovanych latek.

Nerezte na zasobnicich pod tlakem.

Odstrante z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napr.

drevo, papir, ad?atd.)

Zabezpecte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro

odstrafiovani dymu pochazejicich z fezani_ plazmou; mezni

hodnoty expozice dymum pochazejicim z fezani plazmou v

zavislosti na jejich slozeni, koncentraci a délce samotné

expozice vyzaduji systematicky pfistup pfi vyhodnocovani.

PDOL OO

- Zabezpeéte vhodnou izolaci vuéi trysce pistole pro fezani
lazmou, opracovavané soucasti a pfipadnym uzemnénym
ovovym Eastem, umisténym v blizkosti (dostupnym).

Obvykle toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic,
obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacéek nebo
izolacnich kobercu.

Pokazdé si chrante zrak pouzitim pfisluSnych skel, ktera
neobsahuji aktinium, na ochrannych Stitech nebo maskach.

Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév, abyste

zabranili vystaveni pokozky ulfrafialovému a infracervenemu

zafeni pochazejicimu z oblouku; ochrana se musi vztahovat také
na dalSi osoby nachazejici se v blizkosti oblouku, a to pouzitim
stinidel nebo nereflexnich zavésu.

Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci
fezani hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd)
rovna 85db(A) nebo tuto hodnotu prevysuje, je povinné pouzivat

vhodné osobni ochranné pracovni prostiedky.
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- Elektromagneticka pole vznikajici pfi procesu fezani plazmou
mohou rusit éinnost elektrickych a elektronickych zafizeni.
Drzitelé Zzivotné dulezitych elektrickych nebo elektronickych
zafizeni (nap¥. pace-makeru, respiratoru atd.) musi predtim, nez
se budou zdrzovat v blizkosti prostoru, kde se pouziva tento
systém fezani plazmou, konzultovat tuto moznost s Iékarem.
Drzitelam elektrickych nebo elektronickych Zivotné dulezitych
zafizeni se pouziti tohoto systému Fezani plazmou

nedoporucuje.

- Tento systém fezani plazmou vyhovuje pozadavkim
technického standardu vyrobku, ktery je urCen vyhradné pro
ouziti v pramyslovém prostredi, k profesionalnim aceldm.
enitvza',léténa elektromagneticka kompatibilita v domacim
prostiedi.

A DALSi OPATRENI

OPERACE REZANIPLAZMOU:

- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym

proudem;

- vevymezenych prostorech;

v pritomnosti zapalnych nebo vybusnych materialu;

Sl byt predem zhodnoceny ,,0dbornym vedoucim“ a musi
se pokazdé provadet v pritomnosti osob vyskolenych pro
zasahy v nouzovych pripadech.

MUSI byt zavedeno pouzivani ochrannych technickych
prostredku, Bo%sanpych v castech 5.10; A.7; A.9
,, TECHNICKEHO PREDPISU IEC nebo CLC/TS 62081“.

- MUSI byt zakazany operace rezani, zatimco je zdroj proudu
drzen obsluhou (napr. prostrednictvim remenu).

- MUSI byt zakazano rezani obsluhou, ktera se nachazi nad zemi,
svygim u pouziti beg;ecnostnich_Ploéina L.

- UPOZORNENI! BEZPECNOST SYSTEMU REZANIPLAZMOU.
Pouze model pistole a prislusné prirazeni zdrogii lj)roquu \
souladu s hodnotami uvedenymiv ,,TECHNICKYCH UDAJICH*
zarucuje, ze bezpecnostni zarizeni predpokladana vyrobcem
budou Ucinna (systém vzajemného blokovani).

- NEPOUZIVEJTE pistole a prislusné spotrebni casti odliSného

uvodu.

- REPOKOUSEJTE SE PRIPOJOVAT KE ZDROJI, PROUDU
pistole vyrobené pro postupy rezani nebo SVAROVANI odli$né
odtech, eréf'souuveden v tomto navodu. —

- NEDODRZENI TECHTO PRAVIDEL muze zpusobit VAZNA
nebezpeci pro fyzickou bezpecnost uZivatele a poskodit
zarizeni.

A ZBYTKOVARIZIKA

- PREVRACENI: Umistete zdroj proudu pro rezéni 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
'@kykolti.druh pracovni €innosti, kiera se lisi od predpokladané
cinnosti.

Je zakazano zvedat stroj bez predeslé demontaze vSech
spojovacich a pfivodnich kabeld/potrubi.

Jediny pfipustny zpuisob zvedani je uveden v ¢asti "INSTALACE"
tohoto navodu.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

Trojfazovy, ventilovan\[?'lsystém‘ fezani Flazmou se stlacenym vzduchem,
ulozeny na voziku. UmoZfiuje rychlé fezani bez deformace oceli,
nerezavéjici oceli, galvanizované oceli, hliniku, médi, mosaze atd.
Cyklus fezani je aktivovan z pilotniho oblouku, ktery muze byt zapalen
zkratem elektrody - trysky (verze s |, max <50A) nebo
vysokofrekvenénim vybojem (HF) (u verzis |, max. >70A).

Moznost pouziti prodlouzenych trysek.

ZAKLADNIVLASTNOSTI

- Otoc¢ny ovladac regulace fezaciho proudu.

- Zatizeninakontrolu naﬁéti ve svarovaci pistoli.

- Zarizeni na kontrolu tlaku vzduchu, zkratu ve svarovaci pistoli (pouze
proverze s |, max>70A).

Termostaticka ochrana.

Zobrazovanitlaku vzduchu.

Ovladani chlazeni svafovaci pistole (pouze pro verze chopper).
UlozZeni poslednich 10 stavu alarmu (pouze pro verzi chopper) do
interni paméti typu E°PROM.

- Prepéti, podpéti, chybéjici faze (pouze pro verzi chopper).

STANDARDNI PRISLUSENSTVi

- Pistole prorezani plazmou.
- Sada spojek pro pripojeni stlaceného vzduchu.

VOLITELNE PRISLUSENSTVI

- Sada nahradnich elektrod-trysek.

- Sada prodlouzenych elektrod-trysek (jsou-li soucasti).
- Jednotka kruhového fezani

3. TECHNICKE UDAJE
IDENTIFIKACNI STITEK
Hlavni udaje tykajici se pouZiti a vlastnosti systému fezani plazmou jsou
shrnuty na’identifikacnim Stitku ai)ei)ich&/yznamje nasleduijici:
r.

1- Prislusna EVROPSKA norma pro bezpecnost a konstrukci stroju pro
obloukové svarovani a pro rezani plazmou.

2- Symbol vnitrni struktury stroje.

3- Symbol postupu rezani plazmou.

4- Symbol S: Poukazuje na moznost provadét fezani plazmou v
prostfedi se zvySenym rizikem Urazu elektrickym proudem (napf. v
tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).

5- Symbol napajeciho vedeni:

~: stfidave jednofazové napéti
3~: stfidavé trifazové napéti

6- StUﬁenochranyobalu..

7- Technické Udaje napajeciho vedeni:

-U, :Stfidavé napéti a frekvence napdjeni stroje (povolené
mezni hodnoty £10%):

“limx  :Maximalni proud absorbovany vedenim.

Loy :Skutecny napajeci proud.

Vlastnosti rezaciho obvodu:

-U, :Maximalni napeti naprazdno (rozepnuty rezaci obvod).

-1/U, :Odpovidajici normalizovany proud a napeti, které muze
stroj poskytovat behem rezani.

-X :ZatéZovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého mlze stroj

dodavat odpovidajici {)roud (ve stejném sloupci). V)gadfuje
se v %, na zakladé 10-minutového cyklu (napr. 60% =6
minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).
Pii prekroceni faktort pouziti (vztazenych na 40 °C v
prostfedi) dojde k zasahu tepelné ochrany ﬁstroj zlstane v
pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane
zpétdo pfipustného rozmezi ).

-A/V-A/IV: Poukazuje na regula¢ni fadu fezaciho proudu (minimalni —
maximalni J)ﬁ odﬁovidajicim napéti oblouku.

9- Vg_robm’ ¢islo pro identifikaci stroje (nezbytné pro servisni sluzbu,

ol

10-

-
T

ednavky nahradnich dill, vyhledavani puvodu vyrobku).
: Hodnota pojistek s‘opozdénou aktivaci, potfebnych k
ochrané vedeni.
11-Symboly vztahuljl'ci se k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam je
uvedenv kapitole 1,Zakladni bezpe&nost pro obloukové svarovani*.

Poznamka: Uvedeny piiklad Stitku ma pouze indikativni charakter
Foukazujici na_symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty
echnickych udaji vaseho systému fezani plazmou musi byt odecitany
pfimo z identifikacniho $titku' samotného stroje.

DALSI TECHNICKE UDAJE:

- ZDROJPROUDU : viztabulka 1(TAB. 1)

- PISTOLE: viztabulka 2 (TAB. 2

Hmotnost stroje je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4.POPIS SYSTEMU REZANIPLAZMOU.

Kontrolni zafizeni, regulace a zapojeni

Verze s kontrolovanym zapalenim (I, max <50A) (OBR. B)
1 - Pfepina¢ zmén¥ napéti a zastaveni ¢innosti .

- V poloze 400V (230V) je stroj pfipraven pro &innost a je rozsvicena
kontrolka (3). Kontrolni a provozni obvodﬁ/&sou nagiléJen& ale neni
E/Fivedeno napéti na svarovaci pistoli (POHOTOVOSTNI REZIM).

-V poloze O (VYP.) je jakakoli ¢innost znemozZnéna; kontrolni
zarizeni jsou vypnuta a kontrolka nesviti.

2 - Otocnyovladac regulace fezaciho proudu.

- Umoznuje nastavit intenzitu fezaciho proudu poskytovaného
strojem, ktery je tfeba pouzit v zavislosti na dané aplikaci (tloustka
materialu/rychlost).

3 - Svételna kontrolka
- Jeji rozsviceni signalizuje, Ze je stroj pfipraven k ¢innosti. L.
4 - Bilasvételnakontrolka: SVAROVACIPISTOLE POD NAPETIM

- Jeji rozsviceni Eoukazuje na aktivaci fezaciho obvodu: Pilotni
oblouk a fezaci oblouk jsou ZAPNUTY (,ON"). .

- Je zhasnuta (Fezaci obvod vypnut), kdyZ tlacitko pistole NENI
aktivovano (podminka pohotovostniho reZimu).

- Pfi aktivovaném tlacitku pistole je zhasnuta v nasledujicich

situacich: N

- Béhem fazi PREDFUKU VZDUCHEM (1s) a DOFUKU
VZDUCHEM (>30s).

- Kdgi ilotni oblouk nebude pfenesen na dil v pribéhu maximalni
doby 2 sekund.

- Kdyz dojde k preruseni fezaciho oblouku kvuli nadmérné
vzdalenosti svarovaci pistole-dil, nadmérnému opotfebeni
elektrody nebo nasilnému oddaleni svarovaci pistole od dilu.

- Y pfipadé zasahu BEZPECNOSTNIHO systému.

5 - Zlutasvételna kontrolka: TEPELNA OCHRANA

- Jeji rozsviceni signalizuje prehfati zdroje proudu; béhem této faze
je znemoznéna Cinnost stroje. .

- Obnoveni Cinnosti je automatické (zhasnuti Zarovky) a dojde k
nému po obnoveni spravné hodnoty teploty.

- Regulator tlaku stlaéeného vzduchu

- Tlakomér

- Prostrednictvim oto¢ného ovladace gaotaienim odblokujte a
otacejte) nastavte tlak, odecitejte pozadovanou hodnotu (bar) na
tlakoméru a zatlaGenim oto¢ného ovladace zajistéte regulaci.

~o
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8 - Svarovaci pistole s pfimym pfipojenim

- Tlacitko pistole je jedinym kontrolnim organem, jehoz
prostfednictvim je moZné ovladat zahdjeni a zastaveni ukond
rezani.

- Po uvolnéni tladitka bude cyklus okamzité preruSen b&hem
libovolné faze, s vyjimkou udrzovani chlazeni vzduchem (dofuk).

- Nahodné ukony souhlasny signal zahajeni cyklu musi zGstat
aktivovan béhem minimalni Erednastavene doby.

- Elektricka bezpecnost: funkce tlacitka je znemoznéna, kdyz na
hlavé ﬁlSlO|e NENI namontovan izola¢ni drzak trysky nebo kdyz
byla jeho montaz provedena nespravné.

9 - Zemnici kabel
10 - Napajeci kabel

Verze se zapalenim HF (vysokofrekvencmm) (I, max>70A)
ZDROJ PROUDU (OBR
1 - Svarovacipistole s prlmym nebo centralizovanym pfFipojenim

- Tlacitko pistole je jedinym kontrolnim organem,  jehoz
prostfednictvim je moZné ovladat zahdjeni a zastaveni ukonl
rezani.

- Po uvolnéni tlacitka bude cyklus okamzité prerusen béhem
libovolné faze, s vyjimkou udrzovani chlazeni vzduchem (dofuk).

- Nahodné ukony souhlasny signal zahajeni cyklu musi zUstat
aktivovan béhem minimalni Erednastavene doby.

- Elektricka bezpecnost: funkce tlacitka je znemoznéna, kdyZ na
hlavé ﬁlstole NENI namontovan izola¢ni drzak trysky nebo kdyz
byla jeho montaz provedena nespravné.

2 - Zemnicikabel
3 - Ovladacipanel
4 - Napajeci kabel
5 - Regulatortlaku stlaéeného vzduchu

OVLADACI PANEL (OBR. D-1)

\/ypoloze | (ZAP.) je stroj pfipraven k &innosti, pficemzZ je svételna
kontrolka rozsvicena.

- Kontrolni a provozni obvod Z) jsou napajeny, ale neni pfivedeno
napéti na svarovaci pistoli (POHOTOV! T IREZIM

-V poloze O (VYP,) je jakakoll ginnost znemoznena kontrolni
zarizenijsou vypnuta a kontrolka nesviti.

2 - Oto¢ny ovladac regulace rezaciho proudu.

- UmoZiuje nastavit intenzitu fezaciho proudu poskytovaného
strojem, ktery j Jle tfeba pouzit v zavislosti na dané aplikaci (tloustka
materialu/rychlost).

3 - Bilasvételna kontrolka: SVAROVACI PISTOLE POD NAPETIM

- Jeji rozsviceni goukaZUJe na aktivaci fezaciho obvodu: Pilotni
oblouk atezaci oblouk jsou ZAPNUTY (,ON").

- Je zhasnuta (Fezaci obvod vypnut), kdyZ tlagitko pistole NENI
aktivovano (podminka pohotovostniho reZimu).

- Pfi aktivovaném tlacitku je pistole zhasnuta v nasledujicich

situacich:
-Béhem fazi PREDFUKU VZDUCHEM (1s) a DOFUKU
VZDUCHEM (>30s).
- Kd Z£I|0Lnl oblouk nebude prenesen na dil v pribéhu maximalni
sekund

- Kd z dojde k preruseni fezaciho oblouku kvili nadmérmé
zdalenosti svafovaci pistole-dil, nadmérnému opotfebeni
elektrody nebo nasilnému pddaleni svarovaci pistole od dilu.
-V pfipad¢ zasahu BEZPECNOSTNIHO systéemu.
- Zluta svételna kontrolka: TEPELNA OCHRANA
- Jeji rozsviceni signalizuje prehfati zdroje proudu; béhem této faze
je znemozngéna Cinnost stroje.
- Obnoveni Cinnosti je automatické (zhasnut| zarovky) a dojde k
pému po obnoveni spravné hodnoty tepl
5 - Zluta svételna kontrolka: BEZPECNOS TLAKUVZDUCHU
- Jeji rozsviceni informuje o tom, Ze tlak vzduchu pro spravnou
Cinnost svarovaci pistole neni dostatecny béhem této faze je
znemoznéna ¢innost stroje.
- Obnoveni ¢innosti je automatické ﬁzhasnutl’ zarovky) a dojde k
E€mu po obnoveni spravné hodnot;

IS

6 ervena svételna kontrolka: PORUCHA SVAROVACI PISTOLE

- Jep rozsviceni signalizuje poruchu svarovaci pistole, pficemz
nejCastéji se jedna o zkrat mezi elektrodou a tryskou; bé&hem této
faze je znemoznéna ginnost stroje.

- K obnoveni ¢innosti nedojde automatic /)_(\ Pro opétovné uvedeni
systému do stavu cinnosti (VYNULOV. Ni) je TREBA dodrzet
nasledujici postup:

- Pfepnéte vypinac do polohy O.

- Odstranite pricinu poruchy - viz odstavec ,UDRZBA SVAROVACI
PISTOLE".

- Vratte hlavni vypina¢ do polohy, 1".

7 - Regulatortlaku stlaceného vzduchu
8 - Tlakomér

- Prostrednictvim otoného ovladace J)otazenlm odblokujte a
otacejte) nastavte tlak, odecitejte poZadovanou hodnotu (bar) na
tlakoméru a zatlaGenim otoéného ovladace zajistéte regulaci.

OVLADACI PANEL (OBR. D-2)
1 - Hlavnivypina¢O-I
- V poloze | (ZAP.) je strOJhprlpraven k ¢innosti a je rozsvicena LED
pro 5|gnaI|za<:| sitového napajeni (obr. D-2 (2 ) ). Kontrolni a
provozni obvody jsou napajeny, ale peni pfivedeno napéti na
svarovaci pistoli (POHOTOV STNIREZIM).
-V poloze O (VYP.) je jakékoli &innost znemoZnéna; kontrolni
zafizeni jsou vypnuta a kontrolky jsou zhasnuty.
3 - Potenciometrrezaciho proudu
- UmoZfiuje nastavit intenzitu fezaciho proudu poskytovaného
strojem, kterlee treba pouzit v zavislosti na dané aplikaci (tloustka
materialu/rychlost). PFivolbé spravné hodnoty zatéZovatele, ktera
ma byt pouZita v zavislosti na zvoleném proudu (perioda = 10 min),

rectéte TECHNICKE UDAJE.
ab. 3 je uvedena rychlost fezani v zavislosti na tloustce pro hlinik,
zelezo aocel pfi proudu 50A.

4 - Tlacitko vzduchu

- Po stisknuti tohoto tladitka bude ze svafovaci pistole vychazet

vzduch po dobu pf € 45 sekund.

Obvykle se pouziv:

- ke chlazeni pistole;

- ve faziregulace tlaku na tlakoméru.
5 - iulatortlaku(stlacenehovzduchuplazmy)
6 - Tlakomér

- Prostfednictvim tladitka ovladani vzduchu nechte z pistole
vychézetvzduch.

- Prostfednictvim otoného ovladace: uvolnéte jej potazenim
smérem nahoru a otacejte kvuli regulaci tiaku na pozadovanou
hodnotu (5 bar).

- Odecitejte poZzadovanou hodnotu (bar) na tlakoméru; zatlacte
otoény ovladac za Gi¢elem zajisténi nastavené hodno

7 - Zlutasvételna kontrolka: SVAROVACIPISTOLE P D NAPETIM

Zluta LED signalizace pfitomnosti napéti ve svarovaci pistoli:
- Jeji rozsviceni poukazuje na aknvacn fezaciho obvodu: Pilotni
oblouk afezaci oblouk ZAPNUTY (,ON").
- Je zhasnutaécmnost fezaciho obvodu je zrusena):
pfi NEA TI\/OVANEM tlaGitku svafovaci pistole (podminka
pohotovostniho reZimu - stand by).

2- pfi aktivovaném tlagitku Blstole je zhasnuta v nasledujicich
situacich: béhem fazi PREDFUKU (0,8s) a DOFUKU (>45s).

3- kdil)z pilotni oblouk nebude pfenesen na dil v prub&hu maximalni

2 sekund.

4- kdyz dojde k preruseni fezaciho oblouku kvuli nadmérné
vzdalenosti pistole-dil, nadmernemu opotfebeni elektrody nebo
nasilnému oddaleng)lstol

5- vpfipadé zasahu B! NOSTNIHO systému.

8 - Cervenasvételnakontrolka: TEPELNA OCHRANA

Rozsvicena ¢ervend LED:

poukazuje na prehfati nékterého komponentu silového obvodu

(trojfazovy transformator, chopper). Cinnost stroje bude

znemoznéna, ajeji obnoveni bude automatlclge

- Cervena svételna kontrolka: PORUCHA SITOVEHO NAPETI
Rozsvicena ¢ervend LED:
informuje o podpéti nebo grepen vstupniho napajeni. Cinnost stroje
bude znemoznéna a jeji obnoveni bu;e automatické.
9 - Zluta svételna kontrolka: CHYBEJICIFAZE

Rozsvicena zluta LED:

Cinnost stroje bude znemoZnéna a jeji obnoveni bude automatické.
10 - Cervena + zluta svételna kontrolka: BEZPECNOST TLAKU

VZDUCHU .

ZLUTA LED spolu s CERVENOU LED signalizuji vSeobecny alarm

(obr.D-2(8)).

Jejich rozsviceni poukazuje na nedostateény tlak vzduchu pro

¢innost svafovaci pistole.

Behem této faze je znemoZnéna Cinnost stroje.

Obnoveni ¢innosti probéhne automaticky.

5.INSTALACE

A UPOZORNENI! VSECHNY OPERACE SPOJENE S
INSTALACIAELEKTRICKYM ZAPOJENIM SE MUSI PROVADET PRI
VYPNUTEM YSTEMU REZANI PLAZMOU, ODPOJENEM OD
NAPAJECIHQ ROZVODU,

ELEéTRIQKE ZAPOJENI MUSi BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ (Obr. E)
Rgzlbalte stroj a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se v
obalu

Montaz zemniciho kabelu-klesti (Obr. F)

ZPUSOB ZVEDANI STROJE
Zvedani stroje musi byt provedeno v reZimu znazornéném na obr. G.
Plati to pro prvniinstalaci | béhem celé Zivotnosti stroje.

UMISTENi STROJE

Vyhledejte misto pro instalaci stroje, a to tak, aby se v blizkosti otvort pro
vstup a vystup chladiciho vzduchu nenachazely prekazky; mezitim se
UJldstete Ze se nebude nasavat vodivy prach, korozivni vypary vlhkost

Kolem stroje udrzujte volny prostor minimalne do vzdalenosti 250 mm.

A UPOZORNENI! Umistéte stroj na rovny povrch s nosnosti,

které je umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho pfevraceni
nebo nebezpeé¢nym presuntim.

PRIPOJENI DO SITE

Pfed realizaci_jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
{( menovité Udaje zdroje proudu odpovidaji napéti a frekvenci sité,
tera je k dispozici v misté instalace.

Zdroj proudu musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovymvodicem.

Za UCelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte
nadproudové relé typu:

-TypA().

-78 -



- Abyste dodrZeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporucujeme vam pfipojit svafovaci ﬁfistro' k bodim
Egﬁhram’ napajeciho rozvodu s impedanci nepfesahujici Zmax = 0,2

m.

Zastréka a zasuvka

K napajecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastrcku (3P + Z) vhodné
proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami
nebo automatickym jisticem; pfislusny zemnici kolik bude muset byt
pffojen k zemnicimu vodici (Zlutozeleny) napajeciho vedeni. V tabulce 1
(TAB. 1) uvadime v ampérech vyjadfene doporucené hodnoty pomalych
pojistek, zvolenych na zakladé maximalni jmenovité hodnoty proudu
dodavaného svafovacim pfistrojem a na zakladé jmenovitého
napajeciho napéti.

Zména napéti (verze s |, max <50A)

U svafovacich pfistroju se dvéma napajecimi napétimi je tfeba zajistit
oto¢ny ovladaC pfepinae pro zmeénu napéti Sroubem v é)o oze
odpovidajici napajecimu napéti, které je skutecné k dispozici (OBR. H).

Zména napéti (verze s |, max >70A)

Pfi operacich spojenych se zménou napéti si zajistéte pfistup k vnitfnim
¢astem svarovaciho pristroje demontazi panelu a Upravou svorkovnice
pro zménu napéti tak, aby odpovidala zapojeni uvedenému na
?Figlulé)ném signaliza¢nim $titku a napajecimu napéti, které je k dispozici
obr. I).

Dukladné provedte zpétnou montaz panelu; pouzivejte prislusné Srouby.
Upozornéni!

Zdroj proudu byl ve vyrobnim zavodé nastaven na nejvyssi napéti fady,
které je k dispozici, napfiklad:

U, 400V < Napéti nastavené ve vyrobnim zavodé.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vy$e uvedenych pravidel
bude mit za nésledek nedéinnost bezpeénostniho systému
navrzeného vyrobcem (tfidy 1) s naslednym vaznym ohrozenim
osob (napf. zasah elektrickym proudem) a majetku (napf. pozar).

ZAPOJENi REZACIHO OBVODU

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE
UJISTETE %E JE ZDROJ PROUDU VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECI SITE.

V tabulce 1 (TAB. 1? jsou uvedeny hodnoty doporu¢ené pro zemnici
kabely (vmm?®) na zakladé maximalniho proudu dodavaného strojem.

Pfipojeni stlaceného vzduchu (OBR.L).
- U modelu, které to vyZaduiji, pripravte rozvod stlaceného vzduchu s
minimalnim tlakem a prutokem; tyto hodnoty jsou uvedeny v tabulce 2

l'STAB. 2k

DULEZITAINFORMACE! .
Neprekracuje maximalni pFivodni tlak 8 bar. Vzduch obsahujici vyraznou
vlhkost nebo velké mnoZstvi oleje muze zplsobit nadmérné opotfebeni
spotiebnich dili, nebo dokonce poskozeni pistole. pfipadé
pochybnosti o kvalité stlaCeného vzduchu, ktery je k dispozici, se
doporucuje pouZit vysouse¢ vzduchu, ktery je tfeba nainstalovat pred
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 ¢asti stroje.

Zapojeni zemniciho kabelu fezaciho proudu.

Pfipojte zemnici kabel fezaciho proudu k Fezanému dilu nebo ke
kovovému pracovnimu stolu a dodrzujte pfitom nasleduijici opatfeni:

- Zkontrolujte, zda byl vytvofen dokonaly elektricky kontakt a zejména
zda byly odstranény plechy s izolaénimi, zoxidovanymi a podobnymi
vrstvami.

Provedte zemnici zapojeni co nejblize k prostoru rezani.

Pouziti kovovych konstrukci, které netvori soucast rezaného dilu, v
uloze zemniciho vodice rezaciho proudu muze byt nebezpecné a
muze negativne ovlivniti samotné rezani.

Neprovadéjte zemnici zapojeni na ¢asti dilu, ktera ma byt odstranéna.

Zapojeni pistole pro rezani plazmou (OBR. B, C) (je-li soucasti).
Vlozte koncovku samce pistole do centralizovaného konektoru
umisténého na elnim panelu stroje a dbejte pfitom na dodrZeni polarity.
Ve sméru hodinovych rucicek zasroubuijte na doraz pojistnou kruhovou
matici, aby byl zaji$tén prachod vzduchu a proudu bez ztrat.

U nekterych modelu je pistole dodana tak, Ze je jiz pripojena ke zdroji

roudy.
BULEZITA INFORMACE!
Pred zahajenim ukont fezani zkontrolug‘te spravnou montaz spottebnich
dild provedenim kon,troI%, hlavy }I;is ole v souladu s informacemi
uvedenymiv kapitole ,UDRZBAPISTOLE".

A UPOZORNENI!

BEZPECNOST SYSTEMU REZANI PLAZMOU.

Pouze model svarovaci pistole a prislusné prifazeni zdroji proudu v
souladu s hodnotami uvedenymi v TAB. 2 zarucuje, Ze bezpecnostni
zafizeni ptfedpokladana vyrobcem budou ucinna (systém
vzajemného blokovani).

NEPOUZIVEJTE pistole a pfislu$né spotiebni ¢asti odli$ného

tvodu. N
nEPOKOUSEJTE SE PRIPOJOVAT KE ZDROJI PROUDU
svarovaci pistole vyrobené pro postupy fezani nebo svarovani
odlis$né od téch, které jsou uvedeny vtomto navodu.
Nedodrzeni téchto pravidel muze zpUsobit vazna nebezpeéi pro
fyzickou bezpecnost uzivatele a poskodit zafizeni.

6.REZANIPLAZMOU: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

Zakladem rezani plazmou je plazmovy oblouk.

Plazma je tvorena plynem ohréti'/(m‘ na mimoradne vysokou teplotu a

ionizovanym tak, aby se stal elektricky vodivym. Tento proces rezani

pouziva plazmu pro prenos elektrického oblouku na kovovy dil, ktery je

teplem roztaven a oddelen. Pistole pouziva stlaceny vzduch pochazejici

ze zvlastniho privodu, pricemz je oddelen také privod plynu plazmy a

chladiciho a ochranného plynu.

Vysokofrekvencni zapaleni oblouku - HF

ggr;to druh zapaleni oblouku se pouziva u modelu s proudy prevysujicimi

Zahajeni cyklu je podmineno vysokofrekvencnim/vysokonaﬁetovym

(,HF*) obloukem, ktery umoZnuje zapdleni pilotniho oblouku mezi

elektrodou (s polaritou -) a tryskou pistole (s polaritou +). Po priblizeni

pistole k rezanému dilu, pripojenému k polarite ﬁ+) zdroje proudu, bude

pilotni oblouk prenesen a bude vytvoren plazmovy oblouk mezi

elektrodou (-) a samotnym dilem (rezaci oblouk). Pilotni oblouk a HF

ggfdou vylouceny, jakmile dojde k vytvoreni oblouku mezi elektrodou a
ilem.

Doba udrzovani pilotniho oblouku, nastavena ve vyrobnim zavode, je

2s; kdyz nedojde k prenosu v prubehu této doby, cyklus bude

automaticky zablokovan, s vyjimkou udrzovani chladiciho vzduchu.

K zahajeni nového cyklu je treba uvolnit tlacitko pistole a znovu jej

stisknout.

Zapaleni oblouku nakratko

Tento druh zapéleni oblouku se pouzivda u modell s proudy

neﬁ?evyéuﬂcimi 0A.

Zahdjeni cyklu je podmineno pohybem elektrody uvnitr trysky pistole,

ktery umoznuje zapaleni pilotniho oblouku mezi elektrodou (s polaritou -)

a samotnou tryskou (s polaritou +).

Po priblizeni pistole k rezanému dilu, pripojenému k polarite (+) zdroje

proudu, bude pilotni oblouk prenesen a bude vytvoren plazmovy oblouk

mezi elektrodou (-) a samotnym dilem (rezaci oblouk).

Pilotni oblouk bude vylougen, jakmile dojde k vytvofeni plazmového

oblouku mezi elektrodou a dilem.

Doba udriovénidpilotnl'ho oblouku, nastavena ve vyrobnim zévode,d'e

2s; kdyz nedojde k prenosu v prubehu této doby, cyklus bude

automaticky zablokovan, s vyjimkou udrzovani chladiciho vzduchu.

K zl?héjenl nového cyklu je tfeba uvolnit tlacitko pistole a znovu jej

stisknout.

Pripravné operace.

Pred zahajenim Ukonu rezani zkontrqlutjte spravnou montaz spotrebnich

dilu provedenim kontrogy hlavy pistole v souladu s informacemi

uvedenymi v kapitole ,UDRZBAPISTOLE".

- Zapnete zdroj proudu a nastavte rezaci proud (OBR. B, C) na zaklade
tloustky a druhu kovového materialu, kterly hodlate rezat. V TAB. 3 je
uveldena rychlost rezani v zavislosti na tloustce pro hlinik, Zelezo'a
ocel.

- Stisknéte a uvolnéte tlacitko pistole, ¢imz dojde k pfivodu vzduchu
(=30 sekund chladiciho vzduchu).

- Behem této faze nastavte tlak vzduchu tak, abyste na tlakomeru
odecitali hodnotu v ,bar“, poZadovanou v zavislosti na pouZiti pistole

TAB.2).

- érostrec)inictvim tlacitka ovladani vzduchu nechte z pistole vychazet
vzduch.

- Otocny ovladac: uvolnete jej potazenim smerem nahoru a otacejte
kvuli regulaci tlaku na "hodnotu uvedenou v TECHNICKYCH
UDAJICHPISTOLE.

- Odecitejte pozadovanou hodnotu (bar) na tlakomeru; zatlacte otocny
ovladac za Ucelem zajisteni nastavené hodnoty.

- Nechte spontanné skongit pfivod vzduchu, aby se usnadnilo odvedeni
pripadného kondenzatu, ktery se mize nahromadit v pistoli.

Dulezitainformace:

- Rezani dotykem (s tryskou pistole dotykajici se rezaného dilu): Le
aEIikovateIné pri max. proudu 40-50A (vy$$i hodnoty proudu zpusobi
okamzité zniceni trysky-elektrody-drzaku trysky).

- Rezani na dalku (s rozperkou namontovanou v pistoli - OBR. M): je
aplikovatelné pri proudech prevysuijicich 35A,;

- Prodlouzena elektroda a tryska: aplikovatelné u pfislusnych modelt.

Ukon rezani (OBR. N).

- Priblizte trysku pistole k okraji dilu (priblizne do vzdalenosti 2 mm) a
stisknete tlacitko pistole; priblizne po uplynuti 1 sekundy (chladiciho
vzduchu) dojde k zapaleni pilotniho oblouku.

- PFivhodné vzdalenosti dojde k okamzitému pfenosu pilotniho oblouku
nadil s naslednym vznikem fezaciho oblouku.

- Plfesulﬁte pistoli na povrch dilu, podél idealni ¢ary fezu; postupujte
nule.

B%i/zpﬂsobte rychlost fezani tloustce a zvolenému proudu a kontrolujte

ghtom, zda oblouk vychéazejici ze spodniho povrchu dilu nabyva sklon

-10° v(&i svislé roviné ve sméru opacném ke sméru postu?u.

- Nadmérna vzdalenost pistole-dil nebo chybéjici material (na konci
fezani) zplisobi okamzité preruseni oblouku.

- Preruseni oblouku (fezaciho nebo pilotniho) se dosahuje vzdy
uvolnénim tlacitka pistole.

Derovani (OBR. 0) . . .

KdyzZ je treba provest tuto operaci nebo kdyz je treba zahajit rezani ve
stredu dilu, zapalte oblouk s naklonenou pistoli a postupnym pohybem ji
privedte do svislé polohy.
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- Tento postup zabranuje navratu oblouku nebo poskozeni otvoru
trysky roztavenymi Casticemi tak, Ze bude rychle sniZena jeji
funkénost. i

- Dérovani dilu s tloustkou az do 25% maximalni tloustky pouzivaného
rozsahu mize byt provedeno pfimo.

7.UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE

UJISTETE, ZE JE SYSTEM REZANi PLAZMOU VYPNUT A
ODPOJEN OD NAPAJECI SITE.

RADNAUDRZBA, = - L
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA.

PISTOLE (OBR. P)

Pravidelne, v zavislosti na intenzite pouzivani nebo v pripade vad rezani

zkontrolujte stav opotrebeni tech soucasti pistole, které souviseji s

plazmovym obloukem.

1- Rozpeérka.

Vymefite ji v pFipadé jeji deformace nebo tehdy, kdyz je pokryta
struskovymi vmeéstky "do takové miry, Ze znemozfujé spravné
udrzovani ﬁolohy pistole (vzdalenosti a kolmosti).

2-Drzak trysky.

Odsroubuijte jej manualne od hlavy pistole. Provedte jeho dokonalé
vycisteni nebo vymenu, je-li poSkozen (ohoreniny, deformace nebo
praskliny). Zkontrolujte neporusenost horniho kovového sektoru

3 akcrlll' clen bezpecnosti pistole).

- Tryska.
ZKontrolujte opotfebeni prichodu plazmového oblouku a vnitfnich a
vnéjSich povrchd. Kdyz je otvor rozsifeny vzhledem k ptvodnimu
prdméru nebo zdeformovany, provedte vymeénu trysky. KdyZ jsou
povrchy mimofadné zoxidované, vycistéte je jemnym brusnym
apirem.

4- KrouZek pro distribuci vzduchu.

Zkontrolujte, zda se na ném nevyskytuji ohofeniny nebo praskliny
nebo zda nejsou ucpané otvory pro prichod vzduchu. Je-li poskozen,
Eroved’tejeho okamzitou vyménu.

5- Elektroda.

Vyménu elektrody provadéjte, kdyZ hloubka krateru, ktery se tvofi na
vyzarovacim povrchu, dosahne priblizné 1,5mm (OBR. Q, Q1)

6-Téleso, rukojet' akabel pistole. .
Obvykle tyto soucasti ne\(/jyiaduﬂ mimofadnou udrzbu, s vyjimkou
pravidelné Udrzby a dukladného vycisténi, které je tfeba provest bez
pouziti rozpoustédel jakéhokoli druhu. PFi zjisténi poskozeni izolace,
Jako jsou trhliny, praskliny a ohofeniny, nebo pfi uvolnéni elektrickych
vedeni se pistole nemGze dale pouzivat, protoZe nejsou uspokojeny
bezpecénostni pozadavky.

v tomto pfipadé oprava (mimofadna udrzba) nem(iZe byt provedena
na misté, ale musi byt svéfena autorizovanému servisnimu stfedisku,
k}(erévf'(e schopno po realizaci opravy provést specialni kolaudaéni
zkousky.

Pro udrzovani pistole a kabelu ve funkénim stavu je tfeba pfijmout
néktera opatieni: . .
- nepfivadét pistoli a kabel do styku s teplymi nebo rozpalenymi

soucastmi.

- nepodrobovat kabel nadmérné namaze v tahu.

nedo'v'olri1t, aby kabel prochazel po ostrych hranach nebo abrazivnich
ovrsich.

!()dyi délka kabelu prevysuje okamzitou potiebu, navirite jej do zavitl

s pravidelnou délkou.

- neprejizdéjte po kabelu jakymkoli prostfedkem a neslapejte po ném.

Upozorneni! ~ o o

- Pred realizaci libovolného zésahu na pistoli nechte pistoli vychladnout
nejméne nadobu,chladiciho vzduchu".

- S vyjimkou specifickych pripadu se doporucuje nahradit elektrodu a
trysky soucasne.

- Dodrzujte poradi montaze soucasti
demontazi).

- Venujte pozornost montaZi distribucniho krouzku ve spravném smeru.

- Provedte zpetnou montaz drzaku trysky jeho zasroubovanim na
doraz, s mirnym pusobenim sily.

- V z&dném pripade nemontujté drzak trysky bez predem provedené
montaZe elektrody, distribucniho krouzku a trysky.

- Nenechavejte pilotni oblouk zbytecne zapnuty ve vzduchu, aby se
nezvySovala spotreba elektrody, difuzoru a trysky.

- Nedotahu&te elektrodu nadmernou silou, protoZze by to znamenalo
riziko poskozeni pistole.

- Vcasnost a spravny postup pri kontrolach spotrebnich soucasti pistole
jsou nezbytnym predpokladem bezpecnosti a funkcnosti systému
rezani.

- Pfi zjisténi poskozeni izolace, jako jsou trhliny, praskliny a ohofeniny,
nebo pfi uvolnéni elektrickych spoju nelze pistoli dale pouzivat,
protoze bezpec€nostni podminky “nejsou v takovém pFipadé
uspokmeni(). V pfipadé opravy (v ramci mimofadné udrzby) tato
nemUZe byt provedena na misté, ale musi byt svéfena
autorizovanému servisnimu stredisku, které je schopno po realizaci
opravy provést specialni kolaudaéni zkousky.

Filtr stlaceného vzduchu (OBR. L)

- Filtr je vybaven automatickym vypousténim kondenzatu pfi kazdém
jgho odpojeni od rozvodu stlaceného vzduchu.

- Pravidelné kontrolujte filtr; v pfipadé zaznamenani pfitomnosti vody v
thérku je mozné pouzit manualni vyﬁou§tén|’ a vyﬁustit zachyceny

ondenzat zatlacenim vypoustéci spojky smérem nahoru.

- Kdyz je filtracni naplii mimoradné Spinava, je tfeba provést jeji

vyménu, aby se zabranilo nadmérnému poklesu tlaku.

pistole (opacné nez pri

MIMORADNAUDRZBA . | o

OPERACE, MIMORARNE UDRZBY_ MUSI_BYT PROVEDENY
VYHRADNE PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI Z ELEKTRICKO-
STROJNIOBLASTI.

A UPOZORNENIi! PRED ODLOZENiM PANELU STROJE A

PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE STROJ
VYPNUTAODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné s vnitfnimi ¢astmi stroji pod napétim
mohou zpuUsobit zasah elektricky proudem, zpusobeny pfimym
dotykem se soucastmi pod napétim.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouZiti a praSnosti prostfedi

kontrolujte vnitfek stroje a odstrarfujte prach nahromadény na

transformatoru, usmérnovaci, induktanci a rezistorech

grostfednictvim proudu suchého stlaéeného vzduchu (max. 10 bar).
abrante nasmerovani proudu stlaceného vzduchu na elektronické

karty; zabezpecte jejich pripadne ocisteni velmi jemnym kartacem

nebo vhodnymi rozpoustedly.

Pri uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje radne

}Jtaliené a zda jsou kabeldZe bez viditelnych znamek posSkozeni

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.

8. ODSTRANOVANiI PORUCH . .
V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTIA DRIVE, NEZ PROVEDETE
SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE
SERVISNI STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:
- Neni rozsvicena Zlutda LED signalizujici zésah tepelné ochrany
zpusobené prepetim nebo ?odpetlm anebo zkratem.
- Ujistete se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu pomeru zakladniho a
pulzniho proudu; v pripade zasahu termostatické ochrany vyckejte na
ochlazeni pristroje prirozenym zpusobem, zkontrolujte cinnost
ventilatoru. X . . .
Zkontrolujte napajeci napeti: Kdyz je napeti prili§ vysoké nebo prili§
nizké, stroj zustane zablokovan.
- Zkontrolujte, zda na vystupu stroje neni pfitomen zkrat: V takovém
Fipadé pristupte kodstranenijehodpFiE;in.
kontrolujte, zda je spravné provedeno zapojeni fezaciho obvodu, se
zvlatnim dirazem na skutecné pripojeni zemnicich klesti k dilu, aniz
by byl meziné vioZen izolaéni material (napf. lak).

NEJBEZNEJSi PORUCHY REZANI o
Behem operaci rezani se mohou vi/]skytno.ut vady v realizaci, které neni
mozné obvykle prisoudit porucham cinnosti zarizeni, ale jinym
provoznim aspektum, jako jsou:
a-Nedostatecny prunik’ nebo nadmérna tvorba struskovych
vméstku:
- Prili§ vysoka rychlost fezani.
- P¥ili§ naklonéna pistole.
- Nadmeérna tloustka dilu nebo pfili§ nizky fezaci proud.
- Nevhodny tlak-pratok stlaceného vzduchu.
- Opotfebena elektroda a tryska pistole.
- Nevhodny hrot drzaku trysky.
b-Ch: bétiici prenos fezaciho oblouku:
- gpo febovana elektroda.
- Spatny kontakt svorky zemniciho kabelu.
c- Prerusenifezaciho oblouku:
Fili$ nizka rychlost fezani.
- PF elka vzdalenost pistole od dilu.
- Opotfebovana elektroda.
- Zasahochrany.
d-Naklonéné fezani (fezani, které neprobiha kolmo):
- Nespravna poloha pistole.
- Asymetricke opotfebeni otvoru trysky a/nebo nespravné provedena
montaz soucasti pistole.
- Nevhodny tlak vzduchu.
e-Nadmeérné opotiebeni trysky a elektrody:
P¥ili$ nizky tlak vzduchu.
Znecistény vzduch (vihkost-olej).
Poskozeny drzak trysky.
Nadmérny pocet zapaleni pilotniho oblouku ve vzduchu.
Pg‘iltié| vysoka rychlost pfi navratu roztavenych €astic na soucasti
pistole.
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(SK)
NAVOD NA POUZITIE

A

UPOZORNENIE! PRED POUZITIM SYSTEMU REZANIA PLAZMOU
SIPOZORNE PRECITAJTE NAVOD NAPOUZITIE!

SYSTEMY REZANIA PLAZMOU URCENE PRE PROFESIONALNE A
PRIEMYSELNE POUZITIE

Z'JBZI:\UKI%&aNA BEZPECNOST PRI REZANI PLAZMOVYM

Obsluha musi byt dostato¢ne vyskolena ohladne bezpecného
pouzitia systémov rezania plazmou a informovana o rizikach
spojenych s postupmi pri zvarani oblikom a suvisiacimi
technikami, o prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v
nudzovom stave.

(Suavisiace informacie najdete aj v ,, TECHNICKOM PREDPISE IEC
alebg CLC/TS 62081“ INSTALACIA A POUZITIE ZARIADENIA PRE
OBLUKOVE ZVARANIE A SUVISIACE TECHNIKY).

Zabrante priamemu styku s rezacim obvodom; napitie

naprazdno dodavané systémom rezania plazmou moze byt za

danych okolnosti nebezpecné.

Pripojenie kablov rezacieho obvodu, kontrolné operacie a

opravy musia byt’ vykonavané pri vypnutom systéme rezania,

odpojeného od napdjacieho privodu. =~ i

Pred vymenou opotrebovanych sucasti pistole vypnite systém

rezania plazmou a odpojte ho od napajacieho privodu.

Vykonajte elektricku inStalaciu v sulade s platnymi predpismi a

zakonmi na predchadzanie Grazom.

Systém rezania plazmou musi byt pripojeln'/ vyhradne k

napajaciemu systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.

Uistite sa, Ze napajacia zasuvka je spravne pripojena a vybavena

zemniacim vodi¢om.

Nepouzivajte systém rezania plazmou vo vihkom alebo mokrom
rostredi, alebo na dazdi.

- Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo s uvolnenymi

spojmi.

o WA

- Nevykonavajte rez na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach,
r'tg(ré obsahuju alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné
atky.

Nevykonavajte rez na materialoch vyéistenych chlérovymi
rozpust'adlami alebo v blizkosti menovanych latok.
Nevykonavaijte rez na zasobnikoch pod tlakom.

Odstrante z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr.
drevo, papier, hand‘rjy, atd’.

Zabezpecte si vhodni vymenu vzduchu alebo prostriedky na
odstrafiovanie d¥lmov vznikajucich pri rezani plazmou v blizkosti
obliku; Medzné hodnoty vystavenia sa dymom vznikajﬂcic?vﬂri
rezani plazmou v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a dizke
samotnej expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri ich
vyhodnocovani.

POLO®O

- Zabezpecte si vhodn( elektrick( izolaciu voci tryske pistole
rezania plazmou, opracovavanej suéasti a priqunym
uzemnenym kovovym ¢&astiam, umiestnenych v blizkosti
dostupnym).
bycajne je to mozné dosiahnut’ pouzitim vhodnych rukavic,
obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stipaciek alebo
izola¢nych kobercov.
Zakazdym si chrante zrak pouzitim prisluSnych skiel na
ochrannych stitoch alebo maskach, ktoré neobsahuju aktinium.
Pouzivajte prislusny ochranny ohnovzdorny odey, aby ste
nevystavovali pokozku ultrafialovému ainfracervenému
Ziareniu, vznikajucemu pri horeni obluku; ochrana sa musi
vztahovat' tiez na ostatné osoby nachadzajice sa v blizkosti
obluku, ato pouzitim tienidiel alebo nereflexnych zavesov.
- Hluénost’: Ak je obsluha kazdodenne vystavena hluku s Groviiou
rovnajlcou sa alebo prevgsujucou hodnotu 85db(A), je povinna
pouzivat' vhodné prostriedky osobnej ochrany.

®

- Elektromagnetické polia vznikajice Kri procese rezania plazmou
mozu rusitcinnost elektrickych a elektronickych zariadeni.
Osoby pouzivajuce zivotne dolezité elektricke alebo elektronické
zariadenia (napr. srdcové strojéeky, respiratory, atd’.) sa musia
Eoradit‘s lekarom, ¢i je mozné zdrziavat’ sa v blizkosti priestorov,

de sa pouziva tento systém zvarania.

Osobam, pouzivajucim elektrické alebo elektronické Zivotne
dolezité zariadenia, sa pouzitie tohoto systému zvarania
plazmou neodporuéa.

- Tento systém zvarania %Iazmou vyhovuje poziadavkam
technického Standardu vyrobku urceného pre thradné pouzitie
v priemyselnom prostredi, na profesionalne tcely.
Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacom
prostredi.

A DALSIE OPATRENIA

UKONY REZANIAPLAZMOU:

- Vprostrediso zvySenym rizikom zasahu elektrickym pradom;
-V obmedzennch priestoroch;

- BlrizépalnYC alebo vybusnych materialoch;

USIA byt vopred zhodnotené ,Odbornym veducim“ a
vykonané zakazdym v pritomnosti os6b vyskolenych pre
zasahy v nidzovych pripadoch.

MUSI byt zavedene pouzivanie ochrannych technickych
prostriedkoy, po'gl'sangch v castiach "5.10; A.7;

TECHNICKEHO PREDPISU IEC alebo CLC/TS 62081“.

- SIA 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 bezpecnostnychplosin.

- UPOZORNENIE! BEZPECNOST SYSTEMU REZANIA
PLAZMOU

Len model pistole a vhodny z,drﬂ' prudu v sulade s hodnotami
uvedenymi v ,TECHNICKYCH UDAJOCH" zarucuje, Ze
bezpecnostné zariadenie odporicané vyrobcom bude tcinné
(systémyzajomného blokovania).
NEPOUZIVAJTE iné pistole a risluénés&)otrebnééasti. .
NEPOKUSAJTE SA PRIPAJAT K ZDROJU PRUDU pistole
vyrobené pre postupy rezania alebo ZVARANIA odlisné od
tych, ktoré su uvedené vtomto navode. .

EDODRZANIE TYCHTO PRAVIDIEL méze sposobit VAZNE
nek_:eépe_censtvo pre bezpecnost uzivatela a poskodit
zariadenie.

A ZVYSKOVE RIZIKA

- PREVRATENIE: Umiestnite zdroj pradu pre rezanie plazmou na
vodorovny povrch s nosnostou odpovedajicou danej
hmotnosti; v opacnom pripade (napr. na naklonenej, poSkodenej
podlahe, atd.) hrozi nebezpecenstvo prevratenia.

- NESPRAVNE POUZITIE: pouzitie systému rezania plazmou na
iny Gcel ako je uvedené.

- Je zakéazané dvihat' stroj bez predoSlej demontaze vsetkych
spojovacich a privodnych kablov/potrubi.
Jedjny prl’i)ustn’ sposob zdvihania je uvedeny v casti
"INSTALACIA" tohto navodu.

2. UVOD A ZAKLADNY POPIS

Trojfazovy, ventilovany systém rezania Flazmou so stlacenym
vzduchom, uloZeny na voziku. UmoZfiuje rychle rezanie bez deformacie
ocele, nehrdzave{(ﬂcej ocele, galvanizovanej ocele, hliniku, medi,
mosadze, atd. Cyklus rezania je aktivovany z pilotného obllka, ktory
moéze byt zapaleny skratom elektrody - trysky (verzie s |, max <50A)
alebo vysokofrekvenénym vybojom (HF) (pri verziach s I, max. >70A).
Moznost pouzitia predlzenych trysiek.

ZAKLADNE VLASTNOSTI

- Regulaciarezacieho prudu.

- Zariadenie na kontrolu naﬁétia v zvaracej pistoli. o

- Zariadenie na kontrolu tlaku vzduchu, skratu v zvaracej pistoli (len pre
verzie s |,max>=70A).

Termostaticka ochrana.

Zobrazovanie tlaku vzduchu. X

Ovladanie chladenia zvaracej pistole (len pre verzie chopper).
UloZenie poslednych 10 stavov alarmu (len pre verziu chopper) do
internej paméte typu E* PROM. )

- Prepatie, podpatie, chybajlca faza (len pre verziu chopper).

STANDARDNE PRISLUSENSTVO
- Pistol'narezanie plazmou.
- Sada spojok pre pripojenie stlaéeného vzduchu.

VOLITELNE PRISLUSENSTVO

- Sadanahradnych elektrod-trysiek.

- Sada predizenych elektrod-trysiek (ak je sucastou).
- Jednotka kruhového rezania.

3.TECHNICKEUI%AJE
IDENTIFIKACNY STITOK
Zakladné (daje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti systému rezania
plazmou, su ‘uvedené na identifikacnom S§titku a ‘ich vyznam je
nasledovny: Obr. A

r.

1- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpecnost a konstrukciu strojov
re oblukové zvaranie a rezanie plazmou.

2- Symbol vnutornej Struktury stroja.

3- Symbol postupu rezania plazmou.
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Symbol S: Informuje 0 moznosti rezania v prostredi so zvySenym
rizikom urazu elekfrickym praddom (napr. v tesnej blizkosti velkych
kovovych casti).
5- Symbol napajacieho vedenia:

1~: striedavé {ednofazove nag)ahe

3~: striedave trojfazové napétie
6- Stuperiochrany obalu.
7- Technické udaje napajacieho vedenia:

-U, :Striedavé napétie a frekvencia napajania stroja (povolené
medzné hodnoty ?10%):
“limx  :Maximainy prid absorbovany vedenim.
Ay :Skutoény napajaci prad.

8- Vlastnostirezacieho obvodu:

-U, :Maximalne napétie naprazdno (rozopnuty rezaci obvod).

—IZIU2 :Prid a odpovedajice normalizované napatie, ktoré mozu
b tstrojom posk#/tnute pocas rezania.

-X ataZzovatel: Informuje o dobe, pocas ktorej mdZe stroj

dodavat odpoved(!uad)rud (v tom istom stpci). VdadrUJe
sa v %, na zakla mlnutoveho cyklu (napr. 60% =
minut prace, 4 minaty prestavky;
Pri prekroceni faktorov pouZi a vztlahnutych na 40 °C v
prostredi), dojde k aktivacii tepelne& ochrany (stroj zostane
v pohotovostnom rezime, az m sa Jeho teplota
nedostane naspatdo prlpustneho rozmed2|a)

-AIV-AlV:Poukazuje na regula¢ni radu rezacieho pridu
(mlnlmalnu — maximalnu) pri odpovedajicom napati

9- V?/ obne CIS|O na identifikaciu strcga (nevyhnutné pre servisnu
uzbu obJednavky nahradnych dielov, vyhladavanie p&vodu

v¥ro ku).
: Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, s ktorymi je
gotrebne pocnat’ naochranu vedenia.
11- Symboly vztahujdce sa k bezpecnostnym normam, vyznam ktorych
Jebrv}?deny v kapitole 1 ,Zakladné bezpe¢nostné pokyny pri zvarani
oblukom

Poznamka: UvedenY ﬂnklad Stitku ma len indikativny charakter
|nformu&um o symboloch a orientanych hodnotach; presné hodnot
technickych udajov vasho S{ stému rezania plazmou musia byt od¢itané
priamo z'identifikaéného Stitku samotného stroja.

DALSIE TECHNICKE UDAJE:

- ZDROJPRUDU :vid tabulka1 (TAB.1)

- PISTOL : vid' tabulka 2

Hmotnost'strojaje uvedenavtabul’ke 1(TAB.1).

4.POPIS SYSTEMU REZANIA PLAZMOU
Kontrolné, regula¢né a signalizacné zariadenia
Verzies kontrolovanym zapéalenim (I, max <50A) (OBR. B)
1 - Prepinac zmeny napatlaazastavema cinnosti
-V polohe 400V ( % je stroj pripraveny dpre Cinnost' a je
rozswetena kontrolka ( ). Kontrolné a prevadzkové obvody su
Aane ale nie %lvedene napatie na zvaraciu pistol
OTOVOSTNY EZI
- V polohe O (VYP) je akakolvek ginnost znemoznena; kontrolné
zariadenia su vypnuté a kontrolka nesvieti.
2 - Regulaciarezacieho pradu
- Umoznuje nastavit’ intenzitu rezacieho pradu v zavislosti od danej
aplikacie (hrubka materialu/rychlost).
Svetelna tontrolka i )
Jej rozsvietenie signalizuje, Ze stroj je pripraveny na €innos
Bielasvetelna kontrolka: ZVR /&: RFPSaTOL POD NAP}&TIM
hei rozsvietenie informuje o aktlvovanl rezaC|eho obvodu: Pilotny
obluk alebo rezaci obluk je ZAPNUTY (,ON").
- Ked tlagidlo zvaracej pistole NIE JE aktivované (podmienka
pohotovostneho rezimu), kontrolka obvykle nesvieti (rezaci obvod

3
4

V)
il akaovanom tla(:ldle zvaracej pistole kontrolka nesvieti v
nasleduluach£ loch

—Pocasfaz PRED! UKU VZDUCHOM (1s) a DOFUKU VZDUCHOM

(>3
- Ked’ pl)(ljotny oblik nebude preneseny na diel v priebehu maximéaine 2

- Ked déjde k preruSeniu rezacieho obliku kvoli nadmernej
vzdialenosti zvaracia pistol-diel, nadmernému opotrebovaniu
elektrody alebo nasilného o dlalenlaglstoleoddlelu

-V pripade aktivacie BEZPECNOSTN HOsystemu

5 - Zltasvetelna kontrolka: TEPELNA O

- Jej rozsvietenie sngnallzuge prehriatie zdro;a prudu pocas tejto fazy
je znemoznena cinnost sfroja.

- Obnovenie Cinnosti je automatické (zhasnutie kontrolky) a dojde k
nemu po poklese teploty na primerant hodnotu.

- Regulator tlaku stlaéeného vzduchu

- Tlakomer

- Prostrednictvom oto¢ného ovladaca (potiahnutim odblokujte a
otaCajte) nastavte tlak, odCitajte poZadovanu hodnotu (bar) na
tlakomere a zatlacenim otocneho ovladaca zablokuijte regulaciu.

8 - Zvaracia pistol's priamym pripojenim

- Tlacidlo zvéracej piStole je  jedinym ovladacim prvkom,
prostrednictvom ktorého je mozné ovladat zahajenie a zastavenie
rezania.

- Po uvolneni tlacidla bude cyklus okamzite preruseny pocas
Iubovlg)lnej fazy, s vynimkou ‘udrziavania chladenia vzduchom

ahodné Ukony: suhlasny signal zahajenia cyklu musi byt
aktlvovanymlnlmalnedo rednastavenej doby.

- Elektricka bezFecnost unkcia tlacidla je znemoznena, ked na
hlave pistole NIE JE namontovany izola¢ny drziak trysky, alebo ked
bola jeho montaz vykonana nespravne.

- Zemniaci kabel

10 - Napajaci kabel

Verzie so zapalenim HF (vysokofrekvenénym) (I, max >70A)
ZDROJPRUDU (OBR.C

1 - ZvaraciaPistol's priamym alebo centralizovanym pripojenim.
piStole je Jedm&/m ovlddacim prvkom,

- Tlac¢idlo zvaracej
at zahajenie a zastavenie

prostrednictvom ktorého je mozné ovla
rezania.

- Po uvolneni tlacidla bude cyklus okamzZite preruSeny pocas
Igbzf)vlglnej fazy, s vynimkou "udrzovania chladenia vzduchom

ofu
ahodné dkony: slhlasny signal zahdjenia cyklu musi byt
aktlvovany minimalne doPrednastaveneJ doby.

- Elektricka bezF ecnost: funkcia tlacidla je znemoZnena, ked na
hlave pistole NIE JE namontovany izola¢ny drziak trysky, alebo ked
bola jeho montaz vykonana nespravne.

- Zemniaci kabel

- Ovladacipanel

- Napéiaci abel

- Regulator tlaku stlaceného vzduchu

VLADACI PANEL (OBR. D-1)

\/ypolohe | (ZAP.) je stroj pripraveny k €innosti, pricom je svetelna
kontrolka rozsvietena.

- Kontrolné a prevadzkoveé obvody st nap cgane ale meIJM privedené
gapatle na zvaraciu pistol (POHOTOVOSTNY REZ STAND

-V polohe O (VYP. - OFF) je akakolvek Cinnost znemozZnena;
kontrolné zariadenia su vypnuté a svetelny kontrolka nesvieti.
2 - Regulaciarezacieho prudu
- UmoZfuje nastavit' intenzitu rezameho pradu v zavislosti od danej
aplikacie (hrubka materialu/rychlos
3 - Bielasvetelna kontrolka: Z' ARA IAPISTOL POD NAPATIM
- Jej| rozsvietenie informuje o aktivovani rezacieho obvodu: Pilotny
bluk alebo rezaci obluk je ZAPNUTY (,ON"
- Ked tlacidlo, zvéracej pistole NIE JE aktivované (podmienka
pohotovostneho rezimu), kontrolka obvykle nesvieti (rezaci obvod

=0 VhAWN

\'éy nut%/

ri ivovanom tIaC|dIe zvéracej pistole kontrolka nesvieti v
nasledujdcich ng

- Pocas faz PRED! UKUVZDUCHOM (1s)a DOFUKU VZDUCHOM

Ez(edkplloény obluk nebude preneseny na diel v priebehu maximaline
sekun
- Ked doéjde k preruseniu rezacieho obliku kvéli nadmernej
vzdialenosti zvaracia pistol-diel, nadmernému opotrebovaniu
elektrody alebo nasilného oddialenia pistole od dielu.
- V pripade aktivacie BEZPECNOSTN HO systemu
4 - Zltasvetelna kontrolka: TEPELNA O
- Jejrozsvietenie ygnallzuge prehriatie zdrOJa prudu pocas tejto fazy
je znemoznena cCinnost stroja.
- Obnovenie ¢innosti je automatické (zhasnutle kontrolky) a dojde k
gemu poklese teploty na primerany hodno
5 - Zltasvetelna kontrolka: BEZPECNOST TLAKU VZDUCHU
- Jej rozsvietenie informuje o tom, Ze tlak vzduchu E)re spravnu
Cinnost’ zvéracej pistole nie je dostatocny pocas tejto fazy je
znemoznena Cinnost stroja.
- Obnovenie ¢innosti je automatické (zhasnutle Ziarovky) a dojde k
nemu po obnovenj spravnej hodnoty tlal
6 - Cervenasvetelnakontrolka: PO UCHAZVARACEJ PISTOLE
- Jej _rozsvietenie &gnalnzuie poruchu zvéracej ﬁ|stole pricom
najcastejSie sa jedna o skrat medzi elektrodou a tryskou; pocas tejto
faz je znemoznena Cinnost stroja.
noveniu ¢innosti nedyﬁe automaticky. Pre o_Patovne uvedenie
systemu do cinnosti (VYNULOVANIE) je POTREBNE dodrzat
nasledovny postup:
- Prepnite vypinac do polohy O.
- OdstrantEe pri¢inu poruchy - vid odstavec JUDRZBA ZVARACEJ

- Prepnite hlavny vypina¢ spat'do polohy ,, 1".

- Regulator tlaku Pacené)hovzduc hu

- Tlakomer

- Prostrednictvom otocného ovladaca (potiahnutim odblokujte a
otacajte) nastavte tlak, odgitajte poZzadovaniu hodnotu }bar) na
tlakomere a zatlagenim otoéného ovladaca zablokujte regulaciu

OVLADACI PANEL (OBR. D-2)
1 - Hlavnyvypinac O -1
olohe | (ZAP.) je stroj pripraveny k Cinnosti, a je rozsvietena
L D pre signalizaciu Siet'ového "napajania (obr. D-2 (12 ) ).
Kontrolné a prevadzkové obvody su napéjang, aIQ nie je privedené
napétie na zvaraciu pistol (POHOTOVOSTNY R
-V polohe O (VYP)ge akakolvek ¢innost znemoznena kontrolné
zariadenia su vypnuté a kontrolka nesvieti.
- Potenciometer rezacieho prudu
- UmozZiuje nastavit intenzitu rezacieho prudu v zavislosti od danej
aplikacie (hrubka materialu/rychlost).  Pri volbe spravnej hodnoty
zataZovatela, ktora ma byt pouzita v zavislosti od zvoleného prudu
(pericda=10 mln) si precitajte TECHNICKE UDAJE.
- Vtab.3je uvedena rychlost rezania v zavislosti od hribky pre hlinik,
Zelezo a ocel priprade 150A.
4 - Tla¢idlo vzduchu
- Po stlageni tohto tlacidla bude z piStole vychadzat vzduch po dobu
priblizne 45 sek.
Obvykle sapo a:
-na chladenie pistole
-vofaze re%ulame tlaku na tlakomere.
- Regulatortlaku (stlaéeného vzduchu plazmy)
- Tlakomer
- Prostrednictvom tladidla ovladania vzduchu nechajte z piStole
vychéadzat vzduch.
rostrednictvom oto¢ného ovladaca: uvolnite ho potiahnutim

oo~

oo
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ssmt:ero)m nahor a otacajte nim, az kym nenastavite tlak na hodnotu
ar).
- Odgitajte pozadovanu hodnotu (bar) na tlakomere; zatlacte otocny
qvladac, aby ste zaistili na,stavenuhognotu. .
7 - Zltysvetelny signal: ZVARACIAPISTOL POD NAPATIM
Zlta LED signalizacie pritomnosti napatia v zvaracej pistoli:
- Jej| rozsvietenie informuﬁ o _gktivovani rezacieho obvodu: Pilotny
obluk arezaci oblik ZAPNUTE (,ON").
- Je zhasnuta (€innost rezacieho obvodu je zruéenéz:
1- pri. NEAKTIVOVANOM tlacgidle zvaracej pistole (podmienka
pohotovostnéhorezimu-standby). . |
2- pri aktivovanom tlacidle zvaracej piStole A_e zhasnuta v
nasled}lé{tjﬁmch situaciach: pocas faz PREDFUKU (0,8s) a
DOFUKU (>45s). . .
3- ked pilotny obluk nebude preneseny na diel v priebehu
maximalne2sekind. . . .
4- ked dojde k preruSeniu rezacieho obluku kvoli nadmernej
vzdialenosti zvaracia pistol-diel, nadmernému_opotrebovaniu
elektrédy alebo nasilného oddialenia pistole od dielu.
§- vpripade zasahu BEZPECNOSTNEHO systému.
8 - Cerveny svetelny signal: TEPELNA OCHRANA
Rozsvietena cervena LED: .
poukazuje na prehriatie niektorého kompog_entu silového obvodu
(trojfazovy  transformator, chopper). Cinnost stroja bude
nemoznena, a jej obnovenie bude automaticke, A
- Cerveny svetelny signal: PORUCHA SIETOVEHO NAPAJANIA
Rozsvietena ¢ervena LED:
informuje o podpéti alebo prepéti vstupného napajania. Cinnost
strojabude znemoZnena, aée&obnovenje bude automatické.
9 - Zlty svetelny signal: CHYBAJUCAFAZA
RozsvietenazltaLED:
Cinnosf' stroja bude znemoznena, a jej obnovenie bude
gutomatické. .
10-th¥) + Gerveny svetelny signal: BEZPECNOST TLAKU
VZDUCHU

ZLJADLEI(Z)Sspqu s CERVENOU LED signalizuju véeobecny alarm
obr. D- .

fch rozsvietenie upozorfiuje na nedostatoény tlak vzduchu pre
¢innost pistole. . .

Pocas tejto fazy je znemoznena innost stroja.

Obnovenie ¢innosti prebehne automaticky.

5.INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S

INSTALACJOU A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM MUSIA BYT
VYKONANE PRI VYPNUTOM SYSTEME ZVARANIA PLAZMOU,
ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO ROZYODU. P
ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSI BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYMALEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

MONTAZ (OBR.E)
Rbozlballe stroj a vykonajte montaz oddelenych casti nachadzajucich sav
obale.

Montaz zemniaceho kabla-kliesti (OBR. F)

SPOSOB DVIHANIASTROJA
Dvihanie stroja musi byt vykonané v reZzime znazornenom na obr. G.
Plati to pre prva indtalaciu i pocas celej Zivotnosti stroja.

UMIESTNENIESTROJA . .
Vyhladajte miesto na intalaciu stroja, a to tak, aby sa v blizkosti otvorov
pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu nenachadzali prekazky; pricom
sa uistite, ze nebude dochadzat k nasavaniu vodivého™ prachu,
korozivnych vyparov, vihkosti, atd. . .

Okolo stroja udrzuijte volny priestor minimalne do vzdialenosti 250 mm.

A UPOZORNENIE! Umiestnite stroj na rovny povrch s

nosnost'ou, ktora je dostatocna pre jeho hmotnost, aby sa
neprevratil alebo aby nedoslo k jeho nebezpeénym presunom.

PRIPOJENIEDO SIETE

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i
menovité Udaje zdroja prudu odpovedaju napétiu a frekvencii
elektrického rozvodu, ktory je k dispozicii v mieste inStalacie.

Zdroj pradu musi byt pripojeny vyhradne k napjaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodicom. . .
Za ucelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku, pouZzivajte
nadprudové relé typu:

-TypA( )-

- Aby ste dodrzali_poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), dopqru(":ug]eme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom
roghzr%nr:a napajacieho rozvodu s impedanciou nepresahujicou Zmax
=0, m.

Zastrcka a zasuvka

Pripojte k nap&jaciemu kablu normalizovanu zastr¢ku (3P + Z) vhodnej
prudovej kapacity a pripravte sietovu zasuvku vybavenu poistkami alebo
automatickym istiCom; prisluSny zemniaci kolik bude musiet b)(}’
ripojeny K zemniacemu vodiCu’ (Zltozeleny) napajacieho vedenia.
abulke 1 (TAB. 1) st uvedené odporuc¢ané hodnoty pomalych poistiek,
vyjadrené v _ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej menovitej
hodnoty ﬁrudu dodavaného zvaratkou a na zaklade menovitého
napdjacieho napétia.

Zmena napétia (verzia s |, max <50A)

Pre stroje vybavené dvoma napajacimi napatiami, je potrebné nastavit
skrutku Zzablokovania otoéného ovladaca prepinaca zmeny napétia do
?glé)gyﬁc)ipovedajocej privodnému napétiu, ktoré je skutocne k dispozicii

Zmena napatia (verzias |, max >70A)

Pre Ukony zmeny napétia je potrebny pristup do vnutra zdroja pradu, Eo
demontazi panelu, a pripravte svorkovnicu pre zmenu napétia tak, aby
existoval sulad medzi spojenim uvedenym na signalizaCnom $titku a
napatim, ktoré je k dispozicii (Obr.1).

Viykonajte dékladnu spatni montaz panelu s pouzitim prislusnych
skrutiek.

Upozornenie! . . »
Zdroj prudu je prednastaverg’/ vo vyrobnom zavode na najvy$sie napéatie
pouzitého rozsahu, napriklad:

U, 400V < Napatie prednastavené vo vyrobnom zavode.

A UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssSie uvedenych
pravidiel bude mat za nasledok vyradenie bezpecnostného
systému navrhnutého vyrobcom (triedy ) z €innosti s naslednym
vazn¥m ohrozenim osob (napr. zasah elektrickym pradom
majetku (napr. poziar).

ZAPOJENIE REZACIEHO OBVODU

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UKONOV UDRZBY SA
UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD
NAPAJACIEHO PRIVODU.

V tabulke g (TAB. 1) st uvedené hodnoty odportéané pre zemniace
kable (vmm°®) na zaklade maximalneho prudu dodavaného strojom.

Pripojenie stlaceného vzduchu (OBR.L).
- Pre modely, ktoré to vyzaduju, pripravte rozvod stlaceného vzduchu s
n_|1_iAnim2é\Inym tiakom a prietokom, ktoré su uvedené v tabulke 2

DOLEZITAINFORMACIA!

Neprekracuje maximalny privodny tlak 8 bar, Vzduch obsahujuci
vyraznu vlhkost alebo velke mnozZstvo oleja moéze spodsobit nadmerné
opotrebovanie spotrebnych dielov, alebo dokonca poSkodenie pistole. V
pripade pochybnosti o Kvalite stlaceného vzduchu, ktory je k dispozicii,
sa odporuca pouzit vysuSac vzduchu, ktory je potrebné nainstalovat
pred vstupnym filtrom. Prostrednictvom "hadic pripojte rozvod
stlaceného vzduchu ku stroju, s Pouiilim 5ﬁojok z prisluSenstva,
urcenych pre montaZz na vstupny filter vzduchu, nachadzajuci sa v
zadnej casti stroja.

Zapojenie zemniaceho kabla rezacieho pradu.

Pripojte zemniaci kabel rezacieho pridu k rezanému dielu, alebo ku

kovovému pracovnému stolu a dodrzte pritom nasledujtice opatrenia:

- Skontrolujte, ¢i bol vytvoreny dokonaly elektricky kontakt a hlavne, &i
boli odstranené ﬁlechy s ‘izolaénymi, zaoxidovanymi vrstvami a
vrstvami podobnéhodruhu. . .

- Pripojte uzemnenie ¢o najblizSie k oblasti rezania.

Pripojenie zemnenia ku kovovym konstrukciam, ktoré netvoria sucast

rezaného dielu, moZe byt nebezpetné a méze negativne ovplyvnit i

samotnérezanie. .

- Nepripajajte zemnenie na ¢ast dielu, ktora ma byt odstranena.

Zapojenie pistole narezanie plazmou (OBR. B, C) (ak je su¢ast'ou).
Viozte koncovku, samca, piStole do centralizovaneho konektora,
umiestneného na ¢elnom paneli stroja, a dba{te _pritom na dodrzanie
Eolanty; V smere hodinovych ruciCiek zaskrutkujte na doraz poistnu
ruhov( maticu, kvéli zaisteniu prechodu vzduchu a pridu bez strat.
Nigktoré modely su dodané s pistolou uz pripojenou ku zdroju pradu.
DOLEZITA INFORMACIA!

Pred zahajenim uUkonov rezania skontrolujte spravnu montaz
spotrebnych dielov vykonanim kqntro%/ hla\g/ giétole, v sulade s
informaciami uvedenymi v kapitole ,UDRZBAPISTOLE".

A UPOZORNENIE!

BEZPECNOST SYSTEMU REZANIA PLAZMOU.

Len model piStole a vhodny zdroj pridu v sulade s hodnotami

uvedenymi v TAB. 2 zarucuje, ze bezpecnostné zariadenie

odporucané vyrobcom bude uGcinné (systém vzajomného

blokovania).

- NEPOUZIYAJTE iné pistole a prislu$né spotrebné ¢asti.

- NEPOKUSAJTE SA PRIPAJAT K ZDROJU PRUDU zvaracie
{Jj§tole vyrobené pre postupy rezania alebo zvarania odli$né od

rYCh' ktoré su uvedene vtomtonavode. . i .

edodrzanie tychto pravidiel moéze spoésobit vazine

net_:edzpe_éenstvo pre bezpecnost' uzivatela a poskodit

zariadenie.

6. REZANIE PLAZMOU: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU
Zakladom rezania plazmou je plazmovy obluk.

Plazma je tvorena plynom ohriatym na mimoriadne vysoku teplotu a
ionizovanym tak, aby sa stal elektricky vodivym. Tento proces rezania
pouziva plazmu na prenos elektrického oblika na kovovy diel, ktory je
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teplom roztaveny a oddeleny. Pistol' pouziva stlaceny vzduch dodavany
20 samostatného privodu, pricom je oddeleny aj privod plynu plazmy a
chladiaceho a ochranného plynu.

Vysokofrekvencné zapalenie obltku - HF

Tento_druh zagélenia obliku sa pouziva pri modeloch s pradmi

revysujucimi 50A. .

ahajenie cyklu je podmienené vysokofrekvenénym/vysokonapatovym
(,HF*) oblikom, ktory umoZiuje zapalenie pilotného obliku medzi
elektrédou (s polaritou -) a tryskou pistole (s polaritou +). Po priblizeni
pistole k rezanému dielu, pripojenému k polarite (+) zdroja prddu, bude
pilotny obluk preneseny a bude vytvoren{{( plazmovy obluk medzi
elektrodou (-) a samotnym dielom (rezaci obllik). Pilotny obldk a HF bude
vyradeny akonahle d6jde k vytvoreniu obluku medzi elektrédou a dielom.

oba udrzovania pilotného obliku nastavena vo vyrobnom zavode je 2s;
ak neddjde k prenosu v priebehu tejto doby, cyklus bude automaticky
zablokovany, s vynimkou udrzovania chladiaceho vzduchu.
Nt? z%ha'jenle nového cyklu je potrebné uvolnit tlacidlo pistole a znovu ho
stlacit.
Zapalenie obluku nakratko . )
Tento druh zapalenia obluku sa pouZiva pri modeloch s pradmi
neﬁrevyéunjuml 50A. . .
Zal a’Hene cyklu je podmienené pohybom elektrody vo vnutri trysky
pistole, ktory umoznuje zapalenie pilotného obluku medzi elektrédou (s
olaritou -) a samotnou tryskou (s polaritou +).

o priblizeni piStole k rezanému dielu, pripojenému k polarite (+) zdroja
prudu, bude pilotny obluk preneseny a bude vytvoreny plazmovy obluk
medzi elektrodou (-) a samotnym dielom (rezaci obluk).

Pilotny obluk bude vylu¢eny akonahle dbjde k vytvoreni plazmového
obluku medzi elektrédou a dielom.

Doba udrziavania pilotného obliku nastavena vo vyrobnom zavode je
2s; ak neddjde k prenosu v priebehu tejto doby, cyklus bude automaticky
zablokovany, s vynimkou udrziavania chladiaceho vzduchu.

Nt? zvz_:}héjenle nového cyklu je potrebné uvolnit tlagidlo pistole a znovu ho
stlacit.

Pripravné ukony.

Pred zahajenim U(konov rezania skontrolujte spravnu montaz

spotrebnych_dielov vykonanim kontrol hla\g/ Slétole, v sUlade s

informaciami uvedenymi v kapitole ,UDRZBAPISTOLE".

- Zapnite zdroj prudu a nastavte rezaci prid (OBR. B, C) na zéklade
hrubky a druhu kovového materialu, ktory hodlate rezat. V TAB. 3 je
uve?ené rychlost rezania v zavislosti od hribky pre hlinik, Zelezo'a
ocel.

- Stlacte a uvolnite tlacidlo piStole, ¢im d6jde k privodu vzduchu (=30
sekund chladiaceho vzduchu).

- Pocas tejto fazy nastavte tlak vzduchu tak, aby ste na tlakomere
oFAcgag)hodnotu v ,bar* poZzadovanu v zavislosti od pouzitia piStole

- Prostrednictvom tlacidla ovladania vzduchu nechajte z pistole
vychadzat vzduch.

- Prostrednictvom otocného ovladaca: uvolnite ho potiahnutim
smerom nahor a otacajte nim, az kym nenastavite tlak na hodnotu
uvedent v TECHNICKYCH UDAJOCH PISTOLE.

- Odcitajte pozadovanu hodnotu (bar) na tiakomere; zatlacte otocny
ovladac, aby ste zaistili nastavenu hodnotu.

- Prirodzene odstavte privod vzduchu, aby bolo ulahcené odvedenie
pripadného kondenzatu, ktory sa méze nazhromazdit v pistoli.

Délezita informacia: . . . .

- Rezanie dotykom (s tryskou pistole dotykajucou sa rezaného dielu): je
aﬁllkovlatel’n.é pri max. prade 40-50A (vy$Sie hodnoty pridu sposobia
okamzité zni¢enie trysky-elektrody-drziaka trysky).

- Rezanie na dialku (s distancnym clenom namontovanym v pistoli -
OBR.M): je aplikovatelné pri pridoch prev&léujucich 35A;

- Predizena elektréda a tryska: aplikovatelné pri
modeloch.

Ukon rezania (OBR. N).

- priblizte trysku pistole k okraju dielu (priblizne do vzdialenosti 2 mm) a
stlacte tlacidlo pistole; priblizne po uplynuti 1 sekundy (chladiaceho
vzduchlg dojde k zapaleniu pilotného obluku.

- Pri vhodnej vzdialenosti dojde k okamZitému prenosu pilotného
obluku na diel s naslednym zapalenim rezacieho obluku. .

- Presunte pistol na povich dielu, pozdiz ideélnej ciary rezu, pricom
Eqstupuﬁe plynule. . ) ) .

- Prisposobte rychlost rezania hribke a zvolenému prudu a kontrolujte
pritom, &i obluk vychadzajuci zo spodného povrchu dielu méa sklon'5-
10° voCi zvislej rovine v smere opacnom k smeru postupu.

- Prilisna vzdialenost' pistol-diel alebo chybajici material (na konci
rezania) sposobia okamzité preruSenie obluku.

- Prerusenie obluku (rezacieho alebo pilotného) sa dosahuje vzdy
uvolnenim tlacidla pistole.

Dierovanie (OBR. O)

Ked je potrebné vykonat tuto operaciu, alebo ked je Fotrebné zahdjit

rezanie v strede dielu, zapalte obluk s naklonenou pistolou a postupnym

poq_ybom ju privedte do zvislej polohy. .

- Tento postup zabranuje navratu obliku alebo poskodeniu otvoru
roztavenymi casticami, rychlym znizenim ich funkcnosti.

- Dierovanie dielu s hribkou az do 25% maximalnej hrubky
pouzivaného rozsahu méze byt vykonané priamo.

7.UDRZBA

prislusnych

PISTOL (OBR.P)
Pravidelne, v zavislosti od intenzity pouzivania alebo v pripade porich
rezania, skontrolujte stav opotrebovania sucasti pistole, suvisiacich s
plazmovym obltikom.
1- DiStancny clen.
Vtymente ho v priﬁade ak zdeformovany, alebo ked je pokryty
virdseninami do takej miery, Ze znemoZnuje spravne udrziavanie
Boloh pistole (vzdialenosti a kolmosti).
2- Drziak trysky. . .
Odskrutkujete ho manualne z hlavy pistole. Dokonale ho vycistite
alebo vymente, ak je poSkodeny (ohoreniny, deformacie” alebo
praskliny). Skontrolujte neporuSenost horného kovového sektoru
grakcr;(y clen bezpecnosti pistole).
ska.
S%ntrolu'te opotrebovanie priechodu plazmového oblika a
vnutornych a vonkajsich povrchov. Ak je priemer otvoru vécsi ako bol
povodny, alebo ak je zdeformovany, trysku vymente. Ked su povrchy
mimoriadne zaoxidované, vycistite ich jemnym brusnym papierom.
4- Krazok nadistribdciu vzduchu. . . .
Skontrolujte, $i sa na nom nevyskytuju ohoreniny alebo praskliny,
alebo ci nie st upchaté otvory pre priechod vzduchu. Ak je poSkodeny,
okamzite ho vymente.
Elektréda.
Elektrodu vymente, ked hlbka krateru, ktor&sa tvori na vyzarovacom
;I)_ovrchu, dosiahne priblizne 1,5mm (OBR. Q, Q1).
6- Teleso, rukovat a kabel piStole.
Obvykle tieto casti 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) nemdze byt vykonana
na mieste, ale musi byt zverenad autorizovanému ‘servisnému
stredisku, ktore’Le schopné po realizacii opravy vykonat $pecidlne
kolaudacné skusky. ) .
Na udrziavanie piStole a kabla vo funkcnom stave je potrebné prijat
niektoré opatrenia: . . )
- zabrante styku pistole a kabla s teplymi alebo rozpalenymi castami.
- nezatazujte nadmerne kabel v tahu:
- nedovolte, aby bol kabel poloZzeny na ostrych hranach alebo
abrazivnych povrchoch. . . i
- ked dizka kabla prevysuje okamZitu potrebu, navinte ho do zavitov s
pravidelnoudIzkou. |~ X .
- neprechadzajte po kabli Ziadnym prostriedkom a nesliapte po nom.
Upozornenie! o . .
- Pred realizaciou lubovolného zasahu na pistoli, nechajte pistol
vychladnuat najmenej na uroven chladiaceho vzduchu”.
S vynimkou $pecifickych pripadov sa odportéa nahradit’ elektrodu a
trysku sticasne.
Dodrzujte poradie montaze Casti piStole (opacné ako pri demontazi).
Venuijte pozornost montazi distribuéného krizku v sprdvnom smere.
Vykonajte spatni montaz drziaka trysky, jeho zakrutenim na doraz, s
miernym pdsobenim sily.
V Ziadnom pripade nemontuijte drZiak trysky bez vopred vykonanej
montaze elektréd?/, distribucného krazku a trysky.
Nenechavajte pilotny obluk zbytoéne zapnuty vo vzduchu, aby
nedochadzalo k zbytoénému opotrebeniu elektrody, difizoraa t S.k%/.k
js

w
v

o
v

Nedotahujte elektrédu nadmernou silou, pretozé by mohlo do,
80§koden|u pistole.

‘Gasnost a spravny postup pri kontrolach s%)otrebnych Casti pistole su

nevyhnutnym predpokladom bezpecnosti a funkénosti systému
rezania.
Pri zisteni poskodenia izolécie, ako su trhliny, praskliny a ohoreniny
alebo uvolnenie _elektrickych spojov, pistol nemoéze byt dalej
pouzivana, pretoze bezpecnostné podmienky nie su v ‘takomto
pripade splnené. Oprava v ramci mimoriadnej udrzby neméze byt
vykonana na mieste, ale musi byt zverena autorizovanému
servisnému stredisku, ktoré je schopne po realizacii opravy vykonat
Specialne kolaudacéné skusky.

Filter stlaceného vzduchu (OBR. L) .

- Filter je vybaveny automatickym vauét’anim kondenzatu, pri kazdom
eho odpojeni od rozvodu stlaceného vzduchu. .

- Pravidelne kontrolujte filter; ak sa v nadobke nachadza voda, je mozné
u manualne vypustit zatlacenim vypustacej spojky smerom nahor.

- Ked je filtratna napli mimoriadne Spinava, je potrébné ju vymenit, aby
sazabranilo nadmernému poklesu tlaku.

MIMORIADNA UDRZBA R . .
OPERACIE_ MIMORIADNEJ UDRZBY MUSJA BYT VYKONANE
VYHRADNE PERSONALOM SO SKUSENOSTAMI Z ELEKTRICKO-
STROJNEJ OBLASTI.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV STROJA A
PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE STROJ
VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonavané na stroji pod napdtim mézu
sposobit' zasah elektrickym priudom spésobeny priamym dotykom
casti pod napétim.

A UPOZORNENIE! PRED VYKONAVANiM UKONOV UDRZBY

SA UISTITE, ZE JE. SYSTEM REZANIA PLAZMOU VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

RIADNA UDRZBA L s <
OPERACIE RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA.

Pravidelne a s frekvenciou odpoveda{ucou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro stroja a odstrafujte prach nahromadeny
na transformatore, usmerfiovaéi, induktancii a rezistoroch, prudom
suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrarite, aby stlateny vzduch nebol smerovany na elektronické karty;
karty Cistite velmi jemnou kefkou alebo vhodnymi rozpustadlami.

Pri uvedenej prileZitosti skontrolujte, i su elektrické spoje dostato¢ne
dotiahnuté a ci je kabelaz bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.

-84-



- Skontrolujte neporusenost a tesnost rurok a spojok rozvodu
stlaéeného vzduchu.

- Po ukonéeni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov
stroja a dotiahnite na doraz upevriovacie skrutky.

- Vziadnom pripade nez¢nite rezat's otvorenym strojom.

8.ODSTRANOVANIE PORUCH N .

V PRIPADE NEYSPOKOJIVEJ CINNOSTI A SKOR, AKO VYKONATE

SYSTEMATICKE KONTROLY ALEBO AKO $A OBRATITE NA VASE

SERVISNE STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl: .

- Nie je rozsvietena zltd LED signalizujuca aktivaciu tepelnej ochrany
sposobenu prepatim alebo podpétim alebo skratom.

- Uistite sa, Ci ste dodrzali menoviti hodnotu pomeru zakladného a
pulzného pridu; v pripade aktivacie termostatickej ochrany vyckajte
na ochladenie zariadenia prirodzenym spdsobom, skontrolujte
¢innost ventilatora. » . » . .

- Skontrolujte napajacie napétie: Ked je napétie prilis vysoké alebo prilis
nlzke,strQ{zost.ane zablokovany. ~

- Skontrolujte, ¢i na vystupe stroja nie je skrat: V takom pripade
odstranite jeho pricinu, o .

- Skontrolujte, ¢i je spravne vykonané zapojenie rezacieho obvodu, so
zvlastnym dorazom na pripojenie zemniacich kliesti k dielu (i medzi
klieStami a dielom nie je izolacny material, napr. lak).

NAJBEZNEJSIE PORUCHY REZANIA
Pocas rezania sa mézu vyskytnut nedostatky, ktoré nie je mozné obvykle
prisudit porucham cinnosti zariadenia "ale inym prevadzkovym
aspektom, ako su:
a-Nedostatoény prienik alebo nadmerna tvorba struskovych
vtrisenin:
- Prili§ vysoka rychlost rezania.
- Prili§ naklonena pistol.
- Nadmerna hrubka dielu alebo prili$ nizky rezaci prud.
- Nevhodny tlak-prietok stlaceného vzduchu.
- Opotrebovana elektréda a tryska pistole.
- Nevhodny hrotdrziaka tryskl.
b-Zlé zapalovanie rezacieho obltku:
- Opotrebovana elektréda.
- Zly kontakt svorky zemniaceho kabla.
c- Prerusenierezacieho obliku.
- Prili$ nizka rychlost rezania. .
- Prili$ velka vzdialenost pistole od dielu.
- Opotrebovana elektréda.
- Aktivacia ochrany.
d-Naklonené rezanie (rezanie, ktoré neprebieha kolmo):
- Nespravna poloha pistole.
- Asymetrickeé opotrebovanie otvoru trysky alalebo nespravne
;\/P/ onana montaz casti pistole.
- Nevhodny tlak vzduchu.
e-Nadmerné opotrebovanie trysky a elektrody:
- Prili$ nizky tlak vzduchu.
- Znecisteny vzduch (vlhkost-olej).
- Poskodeny drziak trysky.
- Nadmerny pocet zapaleni pilotného obliku vo vzduchu.
- Prili§ vysoka rychlost prinavrate roztavenych ¢astic na casti pistole.

(SD)
PRIROCNIK ZA UPORABO

A

POZOR! PRED UPORABO SISTEMA ZA PLAZEMSKO REZANJE
POZORNO PREBERITE PRIROCNIKZA 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 obl ocne%a varjenja in povezanih tehnologijah, ter o
potrebnih varnostnih ukre ih|nukrepanjuvnujnihgrimerih.
Glejte tudi "TEHNICNA SPECIFIKACIJA IEC ali CLC/TS 62081”:
NAMESTITEV IN UPORABA APARATOV ZA OBLOCNO VARJENJE
INPOVEZANIH TEHNOLOGU).

A\

Izogibajte se neposrednemu_ stiku s tokokrogom rezanja;
napetost v prazno, ki jo proizvaja sistem za plazemsko rezanje, je
lahko v nekaterih okoli$¢inah nevarna.

Povezavo kablov tokokroga za rezanje, postopke overjanja in
poEraviIa je treba izvesti, ko je sistem za rezanje izkljucen in
odklopljeniz 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 rezanf'_e se lahko prikljuci izkljucno v
napajalni sistem, kiima ozemljeno niclo.

Prepricajte se, da je vticnica za napajanje pravilno prikljucena na

ozemljitev.

- Sistema za plazemsko rezanje ne uporabljajte v vlaznem ali
mokrem okolju aliv dezju.

- Ne qp_c&r_abljajte kablov z iztro$eno 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, oci$cenih s kloruratnimi

topili ali v blizini teh snovi.

Ne rezite posod pod tlakom.

Iz deglollmeg)a obmocja odstranite vse vnetljive materiale (npr. les,
apir, krpe.

greprit':ajte 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 sistematic¢en pristop za

ocenjevanje meja pri izpostavljanju dimnim hlapom, ki nastanejo

med rezanjem, glede na njihovo sestavo, koncentracijo in

trajanje izpostavljanja.

PDOL @O

- Ulporabite primerno elektricno zascito glede na Sobo
elektrodnega drzala za plazemsko rezanje, obdelovanec in
morebitne ozemljene kovinske dele, ki so v bliZini stroja
_‘_dostopnl).

o je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete rokavice,
pokrivalo in oblacila, predvidena za ta namen, pa tudi z uporabo
8ogls’gavkovinizglat_:|jskih preprog. . )

- Oci si vedno zaScitite z za to namenjenim neaktinicnimi stekli,

vdelanimiv maske ali celade.

Uporabljajte ustrezna negorljiva zascitna oblacila in se izogibajte

temu, da bi ultravijoli¢nim in infrarde¢im zarkom, ki jih proizvaja

oblok, izpostavljali golo kozo; z zasloni ali neodbojnimi

zavesami je treba zasScititi tudi druge ljudi, ki se zadrzujejo v

blizini obloka.

Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega rezanja qutovite, da

prihaja do dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je

enaka ali vecja od 85db(A), je obvezna uporaba ustreznih
osebnih zascitnih sredstev.

®

- Elektroma?]netna polja, ki jih ustvari postopek plazemskega

rezanja, lahko vplivajo na delovanje elektricnih in elektronskih
naprav.
Nogilci zivljenjsko pomembnih elektricnih ali elektronskih
naprav (nPr. srcni spodbujevalnik, respiratorji) se morajo
posvetovati z zdravnikom, preden se zadrzujejo v blizini
obmocija, ki ga zadeva ta sistem za plazemsko rezanje.
Nosilcem Zivljenjsko pomembnih elektricnih ali “elektronskih
naprav odsvetujemo uporabo tega sistema za plazemsko
rezanje.

- Ta sistem za plazemsko rezanje je skladen z zahtevami
tehnicnega standarda izdelka, ki je izdelan izkljucno za rabo v
industrijskih in profesionalnih okoljih.

Zdruzljivost z elektromagnetnimi napravami v domacem okolju
nizagotovljena.

DODATNIVARNOSTNIUKREPI

POSTOPKIZAPLAZEMSKO REZANJE:
-V okop(u, kjer obstaja povecana verjetnost elektricnega udara;
- Vzaprtih prostorih;
- Vg)rlsotnosti vnetljivihin eks&)lozivnih 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.
Uporabiti JE TREBA tehnicna sredstva za zascito, opisana v
t Ila_ly'%gb18()1;'f\.7; A.9 iz "TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali
Obvezno je treba PREPRECITI postopke rezanja, medtem ko
vir toka upravlja operater (npr. z jermeni).
Ko je operater dviare‘en od tal, razen ce stoji na varnostni
Blat ormi, je treba P PRECITIAposto ke rezanja.
OZOR! VARNOST SISTEMAZAPLAZEMSKO REZANJE
Da bodo varnostni ukrepi, ki jih Le predvidel konstruktor,
ucinkoviti (vmesna blokada), je treba uporabljati predvideni
model elektrodneg.a drzala in ustrezno kombinacijo z virom
toka, navedenim v"TEHNICNIH PODATKIH".
NE UPORABLJAJTE elektrodnih drzal in ustreznih potrosnih
delov, ki bi hili druga¢negaizvora.
NE POSKUSAJTE POVEZOVATI PRI VIRU TOKA elektrodnih
drzal, konstruiranih za postopke rezanja ali VARJENJA, ki niso
redvideniv teh navodilih za uporabo.
E TEH PRAVIL NE BOSTE UPOSTEVALI, lahko pride do
HUDEGA tveganja za fizicno varnost uporabnika ali poSkodbe
naprave.
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A PREOSTALATVEGANJA

- PREKUCEVANJE: vir toka za plazemsko rezanje postavite na
vodoravno povrsino z nosilnostjo, primerno za tako maso; v
nas?rotnem primeru (npr. nagnjena tla, nepovezana tla itd.)

obstaja nevarnost prekucevanja.

NEPRIMERNA RABA: sistem za plazemsko rezanje je nevarno
uporabljati za vse namene, ki se razlikujejo od predvidenega.

Strogo je prepovedano dviganje aparata, ¢e niste prej odklopili
vseh kablov/ceviza povezavo ali napa_janfie.
Edini dovoljeni nacin za dviganje je fisti, ki je predviden v
poglavju "NAMESTITEV" v tem priro¢niku.

2. UVOD IN SPLOSNI OPIS

Sistem za plazemsko rezanje s stisnjenim zrakom z vozi¢kom, trifazni,
zraCen. Omogoca hitro rezanje brez deformacij jekla, nerjavnega jekla,
galvaniziranih jekel, aluminija, bakra, medenine itd. Cikel rezan%a se
aktivira s pilotskim oblokom, ki ga je mogoce sproZiti s kratkim stikom
elektroda - Soba (razli¢ice z |, maks <50A) ali z visokofrekvenénim
razelektrenjem (HF) (razli€ice z |, maks >70A).

Mozna je uporaba podalj$anih Sob.

POGLAVITNE LASTNOSTI

- Uravnavanje toka zarezanje.

- Naprava za preverjanje napetosti na elektrodnem drzalu.

- Naprava za nadzor zracnega tlaka, kratek stik na elektrodnem drzalu

(samo zarazli¢ice z |, maks 270A).

Termostatska zascita.

Prikaz zra¢nega tlaka.

Krmilo za ohlajanje elektrodnega drzala (samo za razliico s

prekinjalom).

- Shranjevanje zadnjih 10 alarmnih stanj v notranji EZ PROM (samo za
razli¢ico s prekinjalom). -

- Prenapetost, podnapetost, odsotnost faze (samo za razli¢ico s
prekinjalom).

SERIJSKA OPREMA .
- Elektrodno drzalo za plazemsko rezanje.
- Komplet spojk za prikljucevanje stisnjenega zraka.

DODATKINAZAHTEVO .

- Komplet elektrod - $ob za zamenjavo. .

- Komplet podalj$anih elektrod - Sob (kjer je predviden).
- EnotazakroZnereze.

3. TEHNICNI PODATKI

PLOSCICAS PODATKI

Glavni podatki, ki se nanaéa{'o na uporabo in delovanje sistema za
plazemsko rezanje so povzeti na ploS&ici z lastnostmi z naslednjim
pomenom.

Slika A

1- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za

oblocno varjenje in plazemsko rezanje.

2- Simbol sheme notranje zgradbe stroja.

3- Simbol postopkov za plazemsko rezanje.

4- Simbol S: kaze, da se lahko izvaja rezanje v prostoru, Kjer je
ov_e(';ana nevarnost elektricnega Soka (npr. blizina velikih koli¢in
ovin).

Simbol napajalne linije:

1~:izmenicna enofazna napetost

3~:izmenicna trifazna napetost

6- Sto‘fn‘azaééiteovoia

7- Podatkio napajalnili

-U, :lzmenicna napetost in frekvenca napajanja stroja
(dovoljene omejitve £10%):
b :Maksimalni tok, ki ga prenese linija.

o

ligge :Dejanski napajalni tok.

8- Prikaz tokokroga za rezanje:
-U, :Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog rezanja).
-I/U, :Tok in napetost ustrezata predpisanima, ki ju lahko oddaja

stroj med rezanjem.

-X :Vmesno razmerje: kaze Cas, v katerem naprava lahko
proizvede ustrezni tok (isti stolpec). Izraza se v %, na
podlagi cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 minut dela, 4
{)remora; itd.). Ce so faktorji yPorabe presezeni, (40° C
emperature okolja) se sprozi termicna zaScita (naprava
ostane v pripravljenosti, dokler se temperatura ne zniza).

-AIV-AIV: KaZe sistem uravnavanja toka pri rezanju (minimum —
maksimum) v povezavi z hapetostjo obloka.

9- Maticna Stevilka za identifikacgo stroja (nujno potrebno za tehnicno
pomoc, za narocila rezervnih delov in iskanje originalnih
nadomestnih delov za izdelek).

10- ===~ :Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za
zascito linije . . . i .

11-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 TEHNICNIPODATKI:

- VIRTOKA: glejtabelo 1 (TAB. 1)

- ELEKTRO DRZALO: glej tabelo 2 (TAB. 2)
Tezavarilnega aparata je navedenav tabeli 1 (TAB. 1).

4.0PISISTEMAZAPLAZEMSKO REZANJE
Kontrolna naprava, nastavljanje in povezave
Razli¢ice s kontaktnim prozenjem (I, maks <50A) (SLIKA B)
1 - Smerno pretikalo za menjavo napetosti in zaustavitev
- V polozaju 400V (230V) je aparat pripravljen na delovanje, svetlobni
signal sveti (3). Krmilna in servisna vezja so pod napaé'anjem,
vendar na elektrodnem drZalu ni napetosti (STAND BY - v
erlpravIJe_nostl X . . . .
-V polozaju O (OFF - IZKLJ.) je vsakrSno delovanje prepreceno;
krmilne naprave niso aktivirane, svetlobni signal ne sveti.
2 - Uravnavanje tokazarezanje
- Omogoca pripravo intenzivnosti toka za rezanje, ki ga dobavlja
naprava za uporabo za porabo (debelina materiala/hitrost).
3 -Svetlobnisignal . . .
- Ko sveti, to pomeni, daje a| aratfrlpravl en na delovanje.
-Bel svetlobni signal: ELEKTRODNO DRZALO POD
NAPETOSTJO

- Ko sveti, pomeni, dad'e tokokrog za rezanje aktiviran: Pilotski oblok
ali oblok za rezanje "ON".

- Obicajno ne sveti (tokokrog za rezanje ni aktiviran), ko gumb na
elektrodnem drzalu Nl aktiviran (stanﬂ'(e pripravljenosti).

- Ugasnjen je, ko je gumb na elektrodnem drzalu pritisnjen, v
nasle njih'g%gojgt

-V f%zah PRE-ARIA (pred zrakom) (1s) in POST-ARIA (po zraku)

>30s).
- Ce se pilotski oblok ne prenese na obdelovanec v najve¢ 2
ekundah.

- Ce se oblok za rezanje prekine zaradi Erevelike oddaljenosti
elektrodnega drzala od obdelovanca, prevelike obrabe elektrode ali
prisilnega oddaljevanja elektrodnega drzala od obdelovanca.

- Ce seje sprozil VARNOSTNI smtegl.

5 - Rumen svetlobnisignal: TERMICNAZASCITA

- Ko sveti, pomeni pregrevanje vira toka; v tej fazi je prepreceno
delovanje stroja.

Ponoven vzigje samodejen (ko ugasne signal), ko se temperatura
vrne v dovoliene meje.

6 - Regulator tlaka stisnjenega zraka

7 - Manometer

- Obrnite rocico éppv[ecite, da bi jo odblokirali, in jo zavrtite), da bi
regulirali tla, odcitajte zahtevano vrednost (ban; na manometru,

otisnite rocico, da bi blokirali uravnavanije.
8 - Elektrodno drzalo z neposrednim priklju¢evanjem

- 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 nato, v kateri
fazije, razen Ce je v fazi ohlajanja z zrakom (| o'_st-zrakz.

- Nenamerni manevri: da bi omogocili zaCetek cikla, je treba gumb na
elektrodnem drzalu pritisniti za vsaj nekaj desetink sekunde.

- Varnost pri delu z elektriko: funkcija gumba je preprecena, Ce izolirni
nosilec za Sobo NI namesen na’ elektrodnem drzalu ali Ce je
namescéen nepravilno.

9 - Povratnikabel
10 - Napajalni kabel

Povrsinski zacetek HF (visoka frekvenca) (I, maks >70A)

VIRTOKA (SLIKAC
1 -Elektrodno drzalo z neposrednim ali centraliziranim
rikljuckom
- 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 nato, v kateri
fazije, razen e je v fazi ohlajanja z zrakom (post-zrak).
- Nenamerni manevri: da bi omogocili zagetek cikla, je treba gumb na
elektrodnem drzalu pritisniti za vsaj nekaj desetink sekunde.
- Varnost pri delu z elektriko: funkcija gumba je preprecena, ¢e izolirni
nosilec_za Sobo NI name$c¢en na elektrodnem drzalu ali ¢e je
names$céen nepravilno.
2 - Povratnikabel
3 - Krmilnaplosca
4 - Napajalni kabel
5 - Reduktortlakastisnjenegazraka

KRMILNAPLOSCA (SLIKAD-1)
1 -Stikalo . . X .
-V polozaju | SON - VKLJ.) je aparat pripravijen na delovanje,
svetlobni signal sveti. . L
- Krmilna in" servisna vezja so ROd napajanjem, vendar na
elektrodnem drzalu ni na&etostll (STAND BY - v pripravljenosti).
-V polozaju O (OFF - IZKLJ.) je vsakrno delovanje prepre¢eno;
krmilne naprave niso aktivirane, svetlobni signal ne sveti.
2 - Uravnavanje tokazarezanje
- Omogoca pripravo intenzivnosti toka za rezanje, ki ga dobavlja
naprava za uporabo za porabo (debelina materiala/hitrost).
-Bel svetlobni signal: ELEKTRODNO DRZALO POD
NAPETOSTJO

- Ko sveti, pomeni, dad'e tokokrog za rezanje aktiviran: Pilotski oblok
alioblok za rezan{'e "ON".

- Obicajno ne sveti (tokokrog za rezanje ni aktiviran), ko gumb na
elektrodnem drzalu NI aktiviran (stana'(e pripravljenosti).

- Ugasnjen je, ko je gumb na elektrodnem™ drzalu pritisnjen, v
nasle njihﬁ%gojgu .

—Vg%zah PRE-ARIA (pred zrakom) (1s) in POST-ARIA (po zraku)
>30s

- Ce se pilotski oblok ne prenese na obdelovanec v najve¢ 2
sekundah. . . . . i .
- Ce se oblok za rezanje prekine zaradi ﬁrevellke oddaljenosti
elektrodnega drzala od obdelovanca, prevelike obrabe elektrode ali
prisiinega oddal evar’Ha elektrodnega drzala od obdelovanca.
- Cesejesprozil VARNOSTNI sistem. .-
4 - Rumen svetlobnisignal: TERMICNA ZASCITA
- Ko sveti, pomeni pregrevanje vira toka; v tej fazi je prepreceno
delovanje stroja.
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- Ponoven vzig je samodejen (ko ugasne signal), ko se temperatura
vrne v dovoljene meje.
5 - {I@w\n}ggﬁlvetlobni signal: VARNOST PRI DELU Z ZRAKOM POD
- Ko sveti, pomeni, da zracni tlak ne zado$c¢a za pravilno delovanje
elektrodnega drzala; v tej fazi je prepreceno delovanje stroja.
- Povrnitev v prvotno stanje je'samodejna (lu¢ka ugasne), ko je tlak
spet znotralj dovoljenih omeléitev. N
6 - Rdec svetlobnisignal: OKVARANA ELEKTRODNEM DRZALU
- Ko sveti, pomeni, da je priSlo do okvare na elektrodnem drzalu -
navadno je to kratek stik med elektrodo in Sobo; v tej fazi je
reprec¢eno delovanje stroja. . " )
- Povrnitev_stanja ni_samodejna. Da bi spet vzpostavili delovanje
sistema (RESET), JE TREBAizvesti naslednje korake:
- Stikalo prestavite v polozaj O. .
- Odstranite vzrok okvare, glejte poglavie "VZDRZEVANJE
ELEKTRODNEGADRZALA".
- Stikalo prestavite nazaj v poloZaj"I".
7 - Regulatortlaka stisnjenega zraka
8 - Manometer . . o . .
- Obrnite rocico éppvl_ecne, da bi jo odblokirali, in jo zavrtite), da bi
re%yllﬁall tla, odcitajte zahtevano vrednost (ban; na manometru,
potisnite rocico, da bi blokirali uravnavanje.

KRMILNAPLOSCA&SLIKAD-Z)
1 -GlavnostikaloO-I
-V polozaju | (ON - VKLJ.) je aparat pripravljen na delovanlje, zelena
svetleca dioda, ki pomeni prisotnost omrezja, sveti (Slika D-2 (2
). Krmilna in servisna vezg'a so pod napajanjem, vendar na
elektrodnem drzalu ni napetosti (STAND BY - v pripravljenosti).
-V polozZaju O (OFF - IZKLJ.) je vsakr$no delovanje prepreceno;
krmilne naprave niso aktivirane, svetlobni signali so ugasnjeni.
3 - Potenciometertokazarezanje
- Omogoca pripravo intenzivnosti toka za rezanje, ki ga dobavlja
napravg za uporabo za porabo (debelina materiala/hitrost). Glejte
TEHNICNE PODATKE, da boste ugotovili pravilno vmesno
ra‘]z(r)nerje)delo-premor, ki ga morate uporabiti pri izbranem toku (¢as
=10min).
-V tabeli’ 3 so navedene hitrosti rezanja glede na debelino za
aluminij, Zelezo in jeklo pritoku 150A.
4 -Gumbzazrak . .
- Ko pritisnete ta gumb, zrak izteka iz elektrodnega drzala e 45
sekund. .
Obicajno se uPorabI a:
- zahlajenje elektrodnega drzala;
- vfazi uravnavanja tlaka na manometru.
- Regulator tlaka (stisnjeni zrak za plazemsko rezanje)
- Manometer
- Pritisnite gumb za zrak in iz elektrodnega drzala spustite zrak. X
- Zavrtite rocico: povlecite navzgor, da bi jo odblokirali, nato pa jo
obrnite, da bi nastavili tlak na zahtevano vredsot (5 barov). .
- OdCcitajte zahtevano vrednost (bari) na manometru; potisnite rocico,
da bi blokirali uravnavanje. -
7 -Rumen svetlobni signal: ELEKTRODNO DRZALO POD
NAPETOSTJO
dRLimlena svetle¢a dioda v prisotnosti napetosti na elektrodnem
rzalu.
- Ko sveti, pomeni, dad'e tokokrog za rezanje aktiviran: Pilotski oblok
alioblok za rezanje "ON".
- Je ugasnjena (tokokrog za rezanje ni aktiviran):
1-ko gumb na_elektrodnem "drzalu NI pritisnjen (stanje - v
Erlpravljenostl)A
2-ko je gumb na elektrodnem drzalu Sritisnjen, v _naslednjih
po%ogh:vfam PRE-ARIA-PRED ZRAKOM (0,8 s) in POSTARIA

3- éekse ii?tskl oblok ne prenese na obdelovanec v najve¢ 2
sekundah.

4 - Ce se oblok za rezanje prekine zaradi prevelike oddaljenosti
elektrodnega drzala” od obdelovanca, prevelike obrabe
elektrode ali prisiinega oddaljevanja elektrodnega drzala od
obdelovanca.

5 - Ge seje sprozil VARNOSTNI sistem. _

8 - Rde¢svetlobnisignal: TERMICNAZASCITA

Rdeca svetleca dioda sveti: o

Fomenl pregrevanje ene od komponent mocnostnega vezja (trifazni

ransformator, tpreklnjallo). Delovanje naprave je prepreceno,

Rovrrytevvprvo no stanje je samodejna. N

- Rdec¢ svetlobni signal: ANOMALIJA OMREZNE NAPETOSTI

Rdeca svetleca dioda sveti:

pomeni nad- ali podnapetost vhodnega napajanja. Delovanje

naprave je prepre¢eno, povrniteV\I/:J)rvotno stanje je samodejna.

9 - Rumen svetlobnisignal: NI FAZ|

Rumena svetle¢a dioda sveti:

Delovanje naprave je prepreceno, povrnitev v prvotno stanje je

samodejna.

10 - Rumen” + rde¢ svetlobni signal: VARNOST PRI DELU Z

ZRAKOM POD TLAKOM

RUMENA svetleda dioda, ki sveti hkrati z RDECO svetle¢o diodo

splo$nega alarma (Slika D-ZéS)).

o svetita obe, to pomeni, da zra¢ni tlak ne zado$¢a za pravilno

delovanje elektrodnega drzala. .

Vtejfazi je prepre¢eno delovanje stroja.

Ponoven vzig je samodejen.

5.NAMESTITEV

oon

APOZOR! IZVEDITE VSE POSTOPKE NAMESCANJA IN

ELEKTRICNEGA PRIKLJUCEVANJA NA SISTEM ZA PLAZEMSKO
55;&[%5% KO JE TAIZKLJUCEN IN IZTAKNJEN IZ NAPAJALNEGA

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO
OSEBJE.

SESTAVLJANJE (SlikaE
|1z ovoja odstranite dele stroja, pritrdite priloZene dele, ki so vembalazi.

Sestavljanje izhodnega kabla - masnih klesc (Slika F)

NACIN DVIGANJA STROJA . L
Dviganje stroja je treba izvesti v skladu z nacini, navedenimi na sliki G. To
velja za prvo names¢anje in za vso Zivljenjsko dobo aparata.

POSTAVITEVSTROJA - . o .
Mesto za namestitev stroja ﬁmécne tako, da na njem ni ovir pri vhodni
odprtini in izhodu zraka za ohlajanje; socasno se prelpricajte, da se vanj
ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, viaga itd.

Okoli stroja naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

A POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno

prevracanje stroja s poqonor.n, mora biti ta postavljen na ravno
povrsino s primerno nosilnostjo glede na svojo tezo.

PRIKLJUCITEVV OMREZJE

- Preden napravo prikljucite, se prepriéatjte, da se vrednosti na plos¢iciz
lastnostmi naprave UJemag'o z napetostjo in frekvenco omrezja, kije na
razpolago v prostoru, v katerem je name$§¢ena naprava.

V'irI oka se lahko prikljuci izkljucno v napajalni sistem, kiima ozemljeno

niclo.

- Da bi zagotovili zascito pred neposrednim stikom, uporabite
diferencialna stikala tipa:

~
-TipaA( ).

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna
zdruZljivost), vam svetujemo, da prikljucite vir toka na vmesniske
tc;](':ke napajalnega omrezja z manj$o impendanco od Zmaks = 0,2
ohma.

Vtikac in vti¢nica

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 priporodljive vrednosti varovalk z zakasnjenim
delovanjem, izrazenih v amperih, izbranih na podlagi najvecjega
nazivnega toka, ki ga lahko proizvede varilni aparat, ter nazivne
napajalne napetosti.

Menjava napetosti (razli¢ica z 1, maks <50A)

Za aparate, ki so predvideni za delovanje pri dveh napajalnih napetostih
je treba pripraviti blokirni vijak rocice smernega pretikala za menjavo
?Sa ﬁi%sﬂ)v polozZaj, ki usterza dejansko razpolozljivi linijski napetosti

Menjava napetosti (razli¢icaz |, maks >70A)

Za postopek za menjavo napetosti dostopajte do notranjosti vira toka,
odstranite plo$¢o in pripravite ploS¢o za stiCnike za menjavo napetosti
tako, da bo ustrezala povezavi, navedeni na signalni ploscici ter
razpoloZljiviomreZni napetosto (Slikall).

Zascitno Skatlo ponovno privijte z vijaki.

Pozor!

Vir toka je tovarnisko nastavljen na najviSjo napetost razpoloZljivega
razpona, na primer:

U, 400V < Tovarni$ko nastavljena napetost.

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate,

varnostni sistem proizvajalca (razred I) ni ve¢ u¢inkovit, zato lahko
pride do tezkih_poskodb pri c¢loveku (npr. elektriéni udar) in pri
stvareh (npr. pozar)

POVEZAVETOKOKROGA ZA REZANJE

A POZOR! PRED_ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE VIR
NAPETOSTI IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ NAPAJALNEGA

OMREZJA. . o .
Tabela 1 (TAB. 1) prinada vrednosti, priporocene za povratni kabel (v
mm2) na temelju maksimalnega toka, ki ga ustvarja stroj.

Priklju¢ek za stisnjeni zrak (SlikaL).

- Pripravite distribucijsko linijo za stisnjeni zrak z najmanjSim tlakom in
dometom, ki sta navedena v tabeli 2 (TAB. 2) pri modelih, kjer je to

redvideno.

POMEMBNO!

Ne presezite maksimalnega vhodnega tlaka 8 barov. Zrak, v katerem je

vecja kolicina vlage ali olja, lahko povzroci prevgliko obrabo potroSnih

delov ali lahko poékodUJf elektrodno drzalo. Ce obstajajo dvomi v

kakovost stisnjkenega zraka na razpolago, vam priporocamo uporabo

susilca za zrak, ki ga namestite pred vhodni filter. Z gibkimi cevmi

prik!L Cite linijo za stisnjeni zrak na stroj. Uporabite eno od prilozenih

spojk, ki jo namestite na vhodni filter za zrak, postavljen na zadnjo stran

stroja.
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Povezava povratni elektricni kabel toka za rezanje.

Prikljucite povratni elektricni kabel toka za rezanje na obdelovanec ali na

kﬁvinsko podporno mizo in pri tem upo$tevajte naslednje varnostne

ukrepe:

- Pr%verite, da se vzpostavi dober elektri¢ni stik, $e posebej ¢e rezete
Bloéevinoz izolacijsko prevleko, oksidirano plocevino itd.

- Povezavoz maso naredite kolikor mogoce blizu obmocja rezanja.

- Uporaba kovinskih struktur, ki niso del obdelovanca, kot prevodnik
povratnega toka za rezanje, %'e lahko nevarna za varnost in lahko

ovzroci nezadovoljive rezultate rezanjla.

- g izv?jajte povezave mase na del obdelovanca, ki ga morate

odrezati.

Povezava el elektrodnega drzala za plazemsko rezanje (Slika B, C)
(kjer je predvideno). I )
Vstavite moski priklju¢ek elektrodnega drzala v sredniji prikljucek na celni
strani stroja in pazite, da se bo polarizacijski klju¢ ujemal. Do konca
priviite v smeri urinega kazalca blokirni okov, da bi zagotovili prehod
zraka in toka brez iz%u .

Pri nekaterih modelih je elektrodno drzalo Ze priklju¢eno na vir toka.
POMEMBNO!

Preden zacCnete rezanje, preverite, ali so potrosni deli pravilno
namesceni in g?gﬂte %Iavo elektrodnega drzala, kot je navedeno v
poglavju "VZDi NJE ELEKTRODNEGADRZALA".

A POZOR!

VARNOST SISTEMA ZAPLAZEMSKO REZANJE
Da bodo varnostni ukrepi, ki jih je predvidel konstruktor, u¢inkoviti
(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 gruga¢negaizvora.
- NE POSKUSAJTE POVEZOVATI PRI VIRU TOKA elektrodnih
drzal, konstruiranih za ﬁostopke rezanja ali VARJENJA, ki niso
predvideni v teh navodilih za uporabo.

e teh pravil ne boste upostevali, lahko J)ride do hudega
tveganja zafiziéno varnost uporabnika ali poSkodbe naprave.

odstran'evanée morebitnega kondenzata, ki

elektrodnem drzalu.

Pomembno:

- Kontaktno rezanje (s $obo elektrodnega drzala, ki se dotika
obdelovanca): uporaben je tok najvec 40-50A (viSje vrednosti toka
rivedejo do takoj$njega unicenja Sobe-elektrode-nosilca Sobe).

- Rezanje od dalec (z distancnikom, namescenim na elektrodnem
drzalu Slika M): uporabno je za tokove, vecje od 35A;

- Elektrodain podalj$ana Soba: uporablja se, kjer je predvideno.

se je nabral v

Postopek rezanja (Slika rg
- Priblizajte Sobo elektrodnega drzala robu obdelovanca (priblizno 2
mm), pritisnite gumb ele.ktrod.negia drzala; po priblizno 1 sekundi
red-zrak) se vzpostavi pilotski oblok.
e je razdalia primerna, se pilotski oblok takoj prenese na
obdelovanecin vzpostavi se rezalni oblok.
Premaknite elektrodno drzalo na povr$ino obdelovanca vzdolz
idealne linije rezanlja zenakomernim nagredovanjem.
Hitrost rezanja prilagodite debelini in izbranemu toku in preverite, da
je oblok, ki je viden na spodnji povrsini obdelovanca, nagnjen za 5-10°
od vertikale v nasprotni smeri napredovanja.
- Prevelika razdalja med elektrodnim drzalom in obdelovancem ali
odsotnost materiala (konec reza) povzroci takoj$njo prekinitev obloka.
- Oblok (za rezanje ali pilotski) se prekine vsakokrat, ko izpustite gumb
elektrodnega drzala.

Luknjanje (Slika O) . . . .

Ce morate izvajati ta postopek ali zaceti rezanje na sredini obdelovanca,

vzpostavite z nagnjenim elektrodnim drzalom oblok in ga privedite v

nagredujoce gibanje v vertikalni polozaj.

- Stem postopkom se izognete vracanju loka ali temu, da stopljeni delci
unicijo odprtino Sobe in zmanj$ajo njeno ucinkovitost.

- Luknjanje obdelovancev z debelino do najve¢ 25% predvidenega v
naboru uporabe, je mogoce izvesti neposredno.

7.VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN ZACNETE POSTOPKE VZDRZEVANJA, SE

PREPRICAJTE, DA JE SISTEM ZA PLAZEMSKO REZANJE
UGASNJEN IN IZKLJUCEN IZNAPAJALNEGA OMREZJA.

6. PLAZEMSKO REZANJE: OPIS POSTOPKA
Pri plazemskem rezanju uporablj princip pl ga obloka.
Plazma je ioniziran plin, segret na'izjemno visoko temperaturo, tako da
postane elektricno prevoden. Ta postopek za rezanje uporablja plazmo
za prenos elektricnega obloka na kovinski obdelovanec, ki se zaradi
vrocine stali in loci. Elektrodno drzalo uporablja stisnjeni zrak, dovaf'an iz
enega samega mesta napajanja tako za plazemski plin kakor za plin za
ohlajevanje in zascito.
Povrsinskizacetek HF
Tatip zaCetka se navadno uporablja na modelih s toki, visjimi od 50A.
Zagon cikla je dolocen z oblokom z visoko frekvenco/napetostjo ("VF"),
ki omogoca vklop pilotskega obloka med elektrodo (polariteta -) in Sobo
elektrodnega drzala (polariteta +). Ko priblizate elektrodno drzalo
obdelovancu, prikljucenem na polariteto ﬁ+%(vwa toka, se pilotski oblok
prenese in vzpostavi plazemski oblok med elektrodo (-) in
obdelovancem (oblok za rezanje). Pilotski oblok in HF se izlocita, cim se
vzpostavi med elektrodo in obdelovancem plazemski oblok. .
Cas za vzdrZevanije tovarnisko vzpostavljenega pllo.tske%a oblokaje2s;
ce v tem casu ne pride do prenosa, se cikel samodejno blokira, razen pri
vzdrzevanju zraka za ohlajanje.
Da bi zaceli cikel na novo, je treba spustiti gumb elektrodnega drzala in
ga spet pritisniti.

acetek v kratkem stiku
Tatip zacetka se navadno uporablja na modelih s toki, nizjimi od 50A.
Zacetek cikladje dolo¢en 's premikom elektrode v notranjosti $obe
elektrodnega drzala, ki omogoc¢a vzpostavitev pilotskega obloka med
elektrodo (polariteta -) in Sobo samo (Polariteta +).
Ko priblizate elektrodno drzalo obdelovancu, priklju¢enem na polariteto
(+) vira toka, se gilotski oblok prenese in vzpostavi plazemski oblok med
elektrodo ﬁ—) in obdelovancem (oblok za rezanje). .
Pilotski oblok se izloci, cim se med elektrodo in obdelovancem vzpostavi
plazemski oblok.
Cas za vzdrzevanje tovarniSko vzpostavljenega pilopskeg?a oblokaje2s;
Ce vtem Casu ne pride do prenosa, se cikel samodejno blokira, razen pri
vzdrZevanju zraka za ohlajanje. " .
Da bi zaceli cikel na novo, je treba spustiti gumb elektrodnega drzala in
ga spet pritisniti.

Pripravljalni postopki.

Preden zacnete rezanje, preverite, ali so potro$ni deli pravilno

names$ceni in g(elzgle'te lavo elektrodne%a drzala, kot je navedeno v

poglavju "VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA".

- Vkljucite vir toka in nastavite tok za rezanje (Slika B, (\:) glede na
debelino in tip kovinskega materiala, ki ga zelite odrezati. V tabeli 3 so
navedene hitrosti rezanja glede na debelino za aluminij, Zelezo in

eklo.
i;umb elektrodnega drzala pritisnite in spustite, tako da se sprosti zrak
(=30 sekund post-zraka).

- V tej fazi nastavite tlak zraka, dokler na manometru ne odcitate
Z?Rgevzane vrednosti v "barih" glede na uporabljeno elektrodno drzalo

ritisnite gumb za zrak in iz elektrodnega drzala spustite zrak.

- Zauvrtite rocico: povlecite jo navzgor, da bi jo odblokirali, in zavrtite, da
bi nastavili tlak na vrednost, nayedeno v dokumentaciji TEHNICNI
PODATKI ELEKTRODNEGADRZALA.

Odcitajte zahtevano vrednost (bar) na manometru; potisnite rocico, da
bi blokirali uravnavanje.

Pustite, da se iztekanje zraka spontano kon¢a, da bi olajsali

OBICAJNO VZDRZEVANJE
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

ELEKTRODNO DRZALO (SLIKA PL
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 alj tako pokrit z odrezki, da je z njim
nemoEoce vzdrzevati pravilni polozaj elektrodnega drzala (razdaljo in
ravokotnost).
2-Nosilec Sobe.
Roc¢no ga odvijte z glave elektrodnega drzala. Skrbno ga ocistite ali ga
zamenjajte, ¢e je poskodovan (oZga, deformiran ali pocen). Preverite,
ali je zgornji~ kovinski del cel (sprozilec varnostnih sistemov
3 glelt('trodnega drzala).
-Soba

Preverite obrabljenost odprtineéza prehod plazemskega obloka ter
notranjih in zunanjih povrSin. Ce je odprtina razsiriena glede na

originalni premer ali ce je deformirana, Sobo zamenjajte. Ce so
ovrsine zelo oksidirane, jih oistite z zelo finim brusnim papirjem.

4 -Obrocek za pihanje zraka. X . . .
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 Q, Q1).

6 -Telo elektrodnega drzala, rocaj in kabel. .
Obi¢ajno ti deli” ne potrebujejo posebnega vzdrzevanja, razen

eriodicnega {Jre.ver' nja in skrbnega CiScenja, ki mora potekati brez
akrsnihkoli topil. Ce” najdete poskodbe na izolaciji, na primer
razpoke, .raztrgamne in ‘ozganine ali Ce so elektricni vodniki
razrahljani, elektrodnega drzala ne smete uporabljati, ker varnostni
{)/OQOJI nisoizpolnjeni. . . L
tem primeru popravila (posebno vzdrzevanje) ne smete izvajati na
mestu uporabe, ampak ga morate poslati pooblas¢enemu centru za
Bomoé, kilahko izvede posebne preizkuse kolavdacije po popravilu.
a 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
razzarjenimideli.
- kabla ne izpostavljajte prevelikim silam viecenja.
- kabla ne vlecite ¢ez ostre robove, rezila ali hrapave povrsine.
- kabel zvijajte v enakomerne spirale, Ce je za vase potrebe predolg.
- ¢ezkabel ne vozite predmetov in ne hodite po njem.
Opozorilo. . .
- Pred kakr$nimkoli posegom na elektrodnem drzalu pustite, da se ta
ohlaja vsaj ves ¢as "post-zraka". . .

- Razen v posebnih primerih je priporodljivo, da elektrodo in Sobo

zamenjate hkrati.

- Upostevajte vrstni red name$¢anja_sestavnih delov elektrodnega

drzala (obrnjen glede na razstavljang)e).

Pazite na to, da bo distribucijski obro¢ek za zrak namescéen 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 obrogek in $obo.

-88 -



Fi

P
P

IZKLJUCN

Izogibajte se nepotrebnemu sproZanju pilotskega obloka pod zrakom,
da ne bi povecali porabe elektrode, razprsilnika in Sobe.
Elgk}ro e ne zategujte preve¢, da ne bi poskodovali elektrodnega
rzala,
Pravoc¢asnost in pravilen postopek pri pregledovanju potrodni deli
elektrodnega drzala so bistvenega pomena za varnost in delovanje
sistema zarezanje. . . o
Ce najdete poSkodbe na izolaciji, na primer razpoke, raztrganine in
ozganine ali Ge so elektri¢ni vodniki razrahljani, elektrodnega drzala ne
smete uporabljati, ker varnostni pogoji niso izpolnjeni. V tem primeru
popravila (posebno vzdrzevanje) ne smete |zvatjat| na mestu uporabe,
ampak ga morate poslati pooblas¢enemu cenfru za pomog, ki lahko
izvede posebne preizkuse kolavdacije po popravilu.

ilter za stisnjeni zrak (SLIKA L,

Filter je opremlijen s samodejnim izpustom kondenzata ob vsakem

odklapljanjuzlinif'e za stisnjeni zrak.

Filter redno ﬁreg eduijte; ¢e zasledite vodo v zbirni ¢asi, jo lahko ro¢no

spraznite, tako da spojko za izpust potisnete navzgor. L .
e je filtrirni vioZek izjemno umazan, ga je treba zamenjati, da ne bi

prislo do prevelikih izgub.

OSEBNO VZDRZEVANJE N

OSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI
ROKOVN DENO ALI KVAL‘IJIUCIRANO

O STROK( O I1ZVE
OSEBJE NAELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE PLOSCE S STROJA IN

P

1ZKLJU
Morebitna preverjanja, ki jih izvedete ?od napetost'j;o v notranjosti

n
n

OSEGATE V NOTRANJOST, SE PREPRICAJTE, DA JE STROJ
ENINIZKLOPLJEN IZNAPAJALNEGA OMREZJA.

aprave, lahko povzrocijo hud elektricni udar,

i je posledica
eposrednega stikaz 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,
dusilkiin uporih (najvec 10 barov). . . .
Pazite, da zrak pod pritiskom ne poSkoduje elektronskih kartic; le te
lahko ocistite zmehko Scetko ali ustreznimitopili. .
Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritriene, ter
morebitne poSkodbe naizolaciji 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.

Ng \rltsak nacin se izogibajte izvajanju postopkov rezanja, ko je stroj
odprt.

. ISKANJE OKVAR
E DELQYANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA

POOBLASCENEGA SERVISERJAALI 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 zaSéite 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 omreiLa naprave pravilne, posebej preverite, da so
masne kles¢e res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih
materialov (npr. barve).

NAJPOGOSTEJSE NAPAKE PRI REZANJU
Med postopki r.ez'an%'.a lahko pride do napak pri izvajanju, ki jih obicajno

ne moremo pripisa

[o]
a

o

o

d

e

i napakam pri delovanju naprave, ampak drugim

perativnim vidikom, na primer:

-Nezadostno prodiranje ali preveliko tvorjenje opilkov:

- Prehitrorezanje.

- Prevec nagnjeno elektrodno drzalo.

- Prevelika debelina obdelovanca ali prenizek tok rezanja.

- Neprimeren tlak/domet stisnjenega zraka.

- Obrabljena elektroda ali Soba elektrodnega drzala.

- Neprimeren okov nosilca za Sobo.

-Ne pride do prenosa obloka za rezanje:

- Obrabljenaelektroda.

-_Slab kontakt kontaktne krtacke s povratnim kablom.

-Prekinitev obloka za rezanje:

- Premajhna hitrost rezanja.

- Prevelika razdalja med elektrodnim drzalom in obdelovancem.

- Obrabljenaelekiroda.

- Posegvarnostne zascite.

-PoSeven rez (ne pravokoten):

- Nepravilen polozaj elektrodnega drzala.

- Nesimetricna poraba odprtine Sobe in/ali nepravilno sestavljanje
sestavnih delov elektrodnega drzala.

- Neprimeren zracni tlak.

-Prevelika poraba Sobe in elektrode:

- Prenizek zracni tlak.

- OnesnaZen zrak (vlaga-olje).

- Poskodovan nosilec Sobe.

- Preve¢ sproZitev pilotskega obloka v zraku.

- gr9v|elika hitrost z vra¢anjem stopljenih delcev na dele elektrodnega

rzala.
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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 I 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

P

procedure i tehnike luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o
procedurama u slucaju hitnoce.

Pozivatiseina“TE
OSE»IA&I'IE_)JANJE | UPOTREBA STROJEVA ZA LUCNO VARENJE |

ICKU SPECIFIKACIJU IEC ili CLC/TS 62081

TEH

A\

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

gn'e_zamf'(ene ostecenih dijelova baterije. )
rikljucak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i

zakonima za zastitu naradu.

Sustav za rezanje plazmom mora biti prikljuéen isklju¢ivo na

sustav napajanja sa neutralnim provodnikom sa uzemljenjem.

Provijeriti da je prikljucak za napajanje ispravno t ljen.

Sustav za rezanje plazmom ne smije se upotrebljavafi u vlaznim

ilimokrim prostorimaiili na kisi.

Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa oStecenom izolacijom ili sa

nezategnutim prikljuccima.

Ne smije se rezati na posudama, sudovimaiili cijevima koji sadrze
ili susadrzavali zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- lzbjegavati rad na materijalima koji su ociS¢eni kloriranim

rastvornim sredstvimaiili u blizini navedenih tvari.

Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

llgdalji'ttldOd radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir,
rpe, itd.

Ospiguratl prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladna sredstva za
usisavanje dimova koji se stvaraju tijekom rezanja plazmom;
potreban je sistematski pristup kako bi se’ procijenila

ogranicenja izlaganju dimovima prilikom rezanja, ovisno o
njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

PDOLO®O

Potrebno 'errimijeniti prikladnu elektricnu izolaciju u odnosu na
Strcaljku baterije za rezand'e plazmom, na komad koji se obraduje
i eventualne metalne i
s_dostupne).
0 se moze postici koristeci prikladne zastitne rukavice, cipele,
kacige i odjecu kaoi izolacijskefrostirace ili tepihe.
Uvijek je potrebno zastiti oci prikladnim maskamaiili kacigama sa
inaktinskim staklima.
Upotrebljavati zastitnu odjecu otpornu na vatru izbjegavajuci
izlaganje koZe ultraljubicastim i infracrvenim zrakama koje
roizvodi luk; potrebno je zastititi i druge osobe koje se nalaze u
lizini luka sa nereflektirajucim zaslonimaiili zavjesama.
Buka: Ako je uslijed posebno intenzivnoE rezanja postignuta
razina osobnog svakodnevno? izlaganja (LEPd) ista ili veca od
85db(A), obavezna je upotreba prikladnih® sredstava za
individualnu zastitu.

ijelove polozene na pod u blizini

ektromagnetska polja kgja e stvaraju Frilikom rezanja
ﬁlazmom mo%u utjecati narad elektricnih i elektronskih uredaja.

ositelji elektricnih ili elektronskih vitalnih uredaja (npr. Pace-
maker, resriratori itd...), moraju se posavjetovati sa lijecnikom
prije boravljenja u blizini mjesta gdje se koristi ova vrsta sustava
zarezanje plazmom.
Nositelji elektricnih ili elektronskih vitalnih uredaja savjetuje se
da ne upotrebljavaju ovu vrstu sustava za rezanje plazmom.

Ovaj sustav za rezanje plazmom zadovoljava uvjete tehnickih
standarda proizvoda za iskljucivu upotrebu u industriji i za



strucnu upotrebu.
Ne garantira se zadovoljavanje elektromagnetske
kompatibilnosti u domacinstvu.

A DODATNE MJERE OPREZA

OPERACIJE REZANJA PLAZMOM:

- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;

- Uzatvorenim prostorima;

- u grisutnosti zapaljivih ili eksplozivnih materijala;

MORAJU biti preventivno procijenjene od strane “Strucne
osobe” i izvrSene u prisutnosti drugih osoba obucenih za
intervencije u slucaju hitnoce.

U se poduzeti tehnicke sigurnosne mjere opisane pod

tockom 5.10; A.7; A.9. "TEHNICKE SPECIFIKACIJE IEC ili

CLC/TS 62081”.

- MORA biti zabranjeno rezanje dok operater nosi izvor struje
&18r. omocu remena).

- RA biti zabranjo rezanje operateru uzdignutom u odnosu na

od, osim u slucaéu $potrebe sigurnosnih platformi.

- POZOR! SIGUSNOST SUSTAVAZA REZANJE PLAZMOM.
Samo predvideni model baterije i njegova primjena sa izvorom
struje kao Sto je navedeno u I!|:oog avlju “TEHNICKI PODACI”
jamci efikasnost sigurnosnih sustava koje je predvidio
ﬁroizvodacgsustav medusobn%blokiranja).

- NE SMIJU SE UPOTREBLJAVATI baterije i njihovi potrosni

dijelovi osim originalnih.
- NE SMIJE SE POKUSATI SPAJATI NA IZVOR STRUJE baterije
ili VARENJA koji nisu

izradene za procedure rezanja
ﬂredvn enluovnmu;\),utama. . .
- NEPOSTIVANJE OVIH PRAVILA moze prouzrociti teske
OPASNOSTI zafizicku sigurnost korisnika i ostetiti uredaj.
A OSTALIRIZICI
- PREVRTANJE: postaviti izvor struje za rezanje plazmom na
vodoravni polozaj prikladne nosivosti u odnosu na teret; u

protivnom énpr. nagnuti pod, isprekidani pod itd...) postoji
opasnost od prevrtanja.

NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati sustav za
rezanje plazmom za bilo koju svrhu koja se razlikuje od
predvidene.

Zabranjeno je podizanje stroja ako prethodno nisu skinuti svi
kablovi/cijeviza medusobno povezivanje ili napajanje.

Jedini ispravan nacin za podizanLe stroja je nacin opisan u
poglavlju "POSTAVLJANJE STROJA" iz ovog prirucnika.

2.UVODIOPCIOPIS

Sustav za rezanje plazmom komprimiranim zrakom, na kolicima,
trofazni, ventilirani. Omoguc¢ava brzo rezanje bez deformacija, za Celik,
nehrdajuci celik, aluminij, bakar, mjed, itd. Ciklus rezanja se_aktivira
pilotskim lukom koji se moze paliti kratkim spojem elektrode - Strcaljke
(model sa |, max <50A) ili praznjenjem pod visokom frekvencijom (HF)
(modelisal, max>70A).

Moguénost upotrebe produzenih $trcaljka.

GLAVNE OSOBINE

- Regulacijastruje zarezanje.

- Kontrolniuredaj za napon baterije. o .

- Kontrolni uredaj za pritisak zraka, kratki spoj baterije (samo za modele

sal,max=70A).

Termostatski zastitni uredaj.

Ocitavanje pritiska zraka.

Komanda hladenja baterije (samo za model chopper).

Memoriziranje na unutarnjoj E° PROM zadnijih 10 alarmnih statusa

&samo zamodel chopper).

- Prekomjerni napon, nedovoljni napon, nedostatak faze (samo za
model chopper).

DODATNA OPREMA
- Baterija zarezanje plazmom.
- Komplet prikljucaka za prikljucivanje komprimiranog zraka.

OPREMA PO NARUDZBI

- Kompletrezervnih elektroda-Strcaljka. - .

- Komplet produzenih elektroda-$trcaljka (gdje je predvideno).
- Jedinicazakruzno rezanje.

3. TEHNICKIPODACI

PLOCICASAPODACIMA

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje
navedeni su na plocici sa osobinama sa sljede¢im znacenjem:

ig.
1- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradu strojeva za lucno varenje i
zarezanje plazmom. .
2- Simbol unutarnje strukture stroja.
3- Simbol procedure rezanja plazmom. . .
4- Simbol S: o_zna(:u&e da'se moze vrsiti rezanje u prostoru sa ve¢im
rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).
5- Simbol linije napajanja:
1~:{ednofazn| izmjenicni napon
3~: trofazniizmjeni¢ni napon
6- Zastitni stupanjkucista.
7- Karakteristicni podaci linije napajanja:

-U, :lzmjenicni napon ifrekvenca napajanja stroja (prihvatljive
g,\;Ianice +10%):

-lmx  :Maksimalna struja koju linija apsorbira.

Ay :Efektivna struja napajanja

©
T

Rezultati kruga rezanja:

-U, :maksimalni napon u prazno (otvoreni krug rezanja).

-1/U, :Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze

isporuciti stroj tijekomrezanja. . . .
-X :Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj
mozZe isporuciti odgovarajucu struju (isti stugac). Oznacava
se u %, na osnovi ciklusa od 10 min (npr. 60% = 6 minuta
rada, 4 minute stanke; i tako dalje). _ .
U slucaju da se predu faktori upotrebe (sa plocice, koji se
odnose na sobnu temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se
termicka zastita (stroj ostaje u stand-by-u dok se
temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.

-AIV-AIV: Oznacava niz regulacija struje za rezanje (minimalna -

maksimalna) sa odgovarajucim naponom luka.

9- Maticni broj za identifikaciju stroja éneophodno za tehnicko
servisiranje,” za narucivanje rezervnih dijelova, potragu porijekla
proizvodag.

10--—=:Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije

11-Simboli_koji se odnose na sigunosne mjere Cije je znacenje
navedeno u poglavlju 1 “Opéa sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice
indikativan je; tocni tehnicki podaci sustava za rezanje plazmom kojima
raspolazete moraju biti navedeni izravno na plocici stroja.

OSTALITEHNICKIPODACI:

- IZVOR STRUJE: vidi tablicu 1 (TAB.1)

- BATERIJA: viditablicu 2 (TAB.2)

Tezina strojaza varenje navedena je u tablici 1 (TAB. 1).

4.0PIS SUSTAVAZA REZANJE PLAZMOM

Uredaji za kontrolu, regulaciju i prikljuc¢ivanje

Modeli sa paljenjem pomocu kontakta (I, max <50A) (FIG. B)

1 - Transformator za promjenu napona i zaustavljanje

- Na polozZaju 400V {530 stroj je spreman za rad, svjetleci signal je
upaljen (3;. Kontrolni i radni sustavi se napajaju, ali unutar baterije
nije prisutan napon (STAND BY).

- Na polozaju O (OFF) rad stroja je onesposobljen; kontrolni uredaji
suisklju , svjetleci signal je ugasen.

2 - Regulacija struje zarezanje

- Omogucava os&osobljavanje i’aéine struje za rezanje koju
isporucuje stroj, o}a ¢e biti upotrijebljena ovisno o vrsti primjene
g eblglna materijala/brzina).

3 - Svjetlecisignal

- Kadaje upaljen oznacava da"% stroj spreman za upotrebu.

4 - Bijelisvjetlecisignal: BATERIJAPOD NAPONOM | i .

- Kada je upaljen oznacava da je sustav za rezanje ukljucen: pilotski
lukili luk za rezanje "ON". o

- Inage je ugasen (sustav za rezanje je iskljucen)
tipkom baterije {(s}anje stand by). . . X .

- Ugasenje,sau Eu(:enom tipkom baten%e, u ﬁl/liedeélm uvjetima:

- Tijekom faza PRE-ZRAKA (1s)i POST-ZRAKA (>30s). .

- A l? s% pilotski luk ne prenese na komad u roku od maksimalno 2
sekunde.

- Ako se luk za rezanje prekine zbog prekomjerne udaljenostiizmedu
baterije-komada, prekomjernog troSenja elektrode ili prisilnog
udaljavanja baterije od komada.

- Ako'se uk‘urElSIG RNOSNI sustav.

5 - Zutisvjetlecisignal: TERMICKIZASTITNIUREDAJ

- Kada je upaljen oznacava pregrijavanje izvora struje; tijekom ove
faze onesposobgen jeradstroja.

- Stoj se automatski’ ponovno’ pali (gasenje lampe) nakon §to se
temperatura vrati unutar dozvoljenih granica.

6 - Regulator pritiska komprimiranog zraka

7 - Manometar

- Pomocu rucice (potegnuti kako bi se oslobodila rucica i okrenuti)
regulirati pritisak, ocitati zatrazenu vrijednost (bar) na manometru,
gurnuti rucicu kako bi se blokirala regulacija.

8 - Baterijasaizravnim priklju¢kom

- Tipka baterije je Ijedini kontrolni organ kojime se moze upravljati

ocetak i zaustavljanje rezanja. . . =

- Kada prestane pritisak na tipku ciklus se odmah prekida u bilo kojoj

fazi, uz odrzavanje rashladnog zraka (post-zrak). .

- Slucajni pokreti: kako bi se odobrilo pokretanje ciklusa, tipka mora

biti Erlltisnuta.za minimalno razdoblje. .

- Elektritna sigurnost: funkcija tipke je onesposobliena ako se
izolirajuci drzac Strcaljke N i i j
neispravno postavljen.

9 - Povratnikabel

10 - Kabel za napajanje

sa iskljuéenom

postavi na glavu baterije, ili ako je

Modeli sa paljenjem HF (pod visokom frekvencijom) (I, max>70A)
IZVOR STRUJE (lFIG.C)
1 - Baterijasaizravnimili centraliziranim prikljuékom
- Tipka baterije je Ijedi_ni kontrolni organ kojime se moZe upravljati
oCetak i zaustavljanje rezanja. . ] o

- Kada prestane pritisak na tipku ciklus se odmah prekida u bilo kojoj
fazi, uz odrzavanje rashladnog zraka (post-zrak).

- Slucajni pokreti: kako bi se odobrilo pokretanje ciklusa, pritisak na
ﬂpku mora biti izvr§en za minimalno trajanje.

- Elektricna sigurnost: funkcija tipke je “onesposobliena ako se
izoliraju¢i drza¢ Strcaljke N i j
neispravno postavljen.

2 - Povratnikabel

3 - Komandnaploca

4 - Kabelza napajanje

5 - Reduktor pritiska komprimiranog zraka

postavi na glavu baterije, ili ako je



KONTROLNAPLOCA (FIG. D-1)
1 - Sklopka

- Na polozaju | (ON) stroj je spreman za rad, svjetle¢i signal je
aljen.

- ongrolni i radni sustavi se napajaju, ali unutar baterije nije prisutan
napon (STAND BY).
- Na polozaju O (OFF) onesposobljen je rad stroja; kontrolni uredaji
suiskljuceni, svjetleci signal je ugasen.

2 - Regulacijastruje zarezanje X . .

- Omogucéava osposobljavanja {aélne struje za rezanje koju
isporucuje stroj, koja ¢e biti upotrijebljena ovisno o vrsti primjene
gebljlna materijala/brzina).

3 - Bijelisvjetleci signal: BATERIJAPOD NAPONOM . .

- Kada je upaljen ozna¢ava da je sustav za rezanje ukljucen: pilotski
lukili luk za rezanje "ON". o .

- Inace je ugasSen’ (sustav za rezanje je iskljuen) sa iskljuéenom
w.)kom baterije i{s.tanje stand by). . . . o

- UgaSenje,sau Eu(:enom tipkom baterlge, u ls(l/niedeélm uvjetima:

- Tijekom faza PRE-ZRAKA (1s)i POST-ZRAKA (>30s). .

- Ako se pilotski luk ne prenese na komad u roku od maksimalno 2
sekunde. . . . X B

- Ako se luk za rezanje prekine zbog prekomjerne udaljenostiizmedu
baterije-komada, prekomjernog troSenja elektrode ili prisilnog
udaljavan{'a baterije od komada.

- Ako'se ukljuci SIGURNOSNI sustav.

4 - Zutisvjetlecisignal: TERMICKIZASTITNI UREDAJ

- Kada je upaljen oznacava pregrijavanje izvora struje; tijekom ove
faze onesposoblg'en jeradstroja.

- Stoj se automatski’ ponovno’ pali (gasenje lampe) nakon $§to se
tem) eraturavratiunutardozvoi)enih ranica.

5 - Zutisvjetlecisignal: SSIGURNOSNIUREDAJ PRITISKAZRAKA

- Kada je upaljen oznacava da je pritisak zraka za ispravan rad
baterije nedovoljan; tijekom ove faze onesposobljen je rad stroja.

- Stoj se automatski ponovno pali (gasenje Iampef nakon $to se
pritisak vrati unutar dozvoljenih granica.

6 - Crvenisvjetlecisignal: KVARNABATERIJI o . .

- Kada je upaljen ukazuje na kvar na bateriji, preciznije kratki spoj
iztm(_a u elektrode i strcaljke; tijekom ove faze onesposobljen je ra
stroja.

- PonJovnq paljenje stroja ne odvija_se automatski. Za
osposobljavanje sustava za rad (JRESET) POTREBNO
slijedece: .

- Postaviti sklopku na polozaj O.

- Ukloniti kvar, vidi poglavlje "SERVISIRANJE BATERIJE".

- Vratiti sklopku na polozaj™|".

- Regulator pritiska komprimiranog zraka

- Manometar

- Pomocu rucice (potegnuti kako bi se oslobodila rucica i okrenuti)
regulirati pritisak, ocitati zatrazenu vrijednost (bar) na manometru,
gurnuti rucicu kako bi se blokirala regulacija.

KONTROLNAPLOCA (FIG. D-2)
1 - OpcasklopkaO -
- Na polozaju | SON) stroj je spreman za rad, zeleni led koji ukazncxjje
na prisutnost mreze upaljen je (Fig. D-2 ( 2) ). Kontrolni i radni
sBl¢stavi se napajaju, ali unutar baterije nije prisutan napon (STAND

onovno
E udiniti

o~

Na polozaju O (OFF) onesposobljen je rad stroja; kontrolni uredaji

suiskljuceni, svjetleci signal je ugasen.

3 - Potenciometar struje zarezanje

Omogucava qsgo.sobljava.nje {'a.éine. struje za anje |

isporucuje stroj, koja ¢e biti upotrijebliena ovigno o vrsti pnrrlgene

(debljina’ materijala/brzina). Procitati” TEHNICKE PODATKE za

ispravni omjer rada-zaustavli)anja koji se mora primijeniti ovisno o

odabranoj jacini struje (razdoblje = 10 min.). - .

- U Tab. 3 navedena je brzina rezanja ovisno o debljini materijala od

aluminija, Zeljeza i €elika pod strujom od 150A.

4 - Tipkazrak
- z’gtislk(om na ovu tipku, zrak nastavlja izlaziti iz baterije za oko
sek.

Inace se upotrebljava:

-zahladenje baterije;

- ufazi regulacije pritiska na manometru.

Regulator pritiska (komprimirani zrak plazme)

Manometar

Pomocu tipke zrak isprazniti zrak iz baterije.

Podiéi prema gore rucicu kako bi se oslobodila i rotirati za regulaciju

pritiska na Zeljenu vrijednost (5 bara).

- Ocitati zatrazenu vrijednost (bara) na manometru; gurnuti rucicu

kako bi se blokirala regulacija.

Zuti svjetleci signal: BATERIJAPOD NAPONOM

Zutiled za prisutnost napona u bateriji:

- Kada je upaljen oznacava da je sustav za rezanje ukljucen: pilotski

lukililukzarezanje"ON". =~ "~

- Ugaéenie (sustav za rezanije je iskljucen):

1- sais Iﬂluéenomtipkom baterije (stanje stand by). =~ .

2- sa ukljuéenom tipkom baterge, u slijedecim’ uvjetima: tijekom
faza PRE-ZRAKA (0.8s)i POST-ZRAKA (>45s). .

3- Akl? se pilotski luk ne prenese na komad u roku od maksimalno 2
sekunde.

4- Ako se luk za rezanje prekine zbog prekomjerne udaljenosti
izmedu baterije-komada, prekomjernog trosenja elektrode ili
prisilnog udaljavanija baterije od komada.

5- Ako se uklju¢i SIGURNOSNI sustav. .

Crveni svjetle¢i signal: TERMICKIZASTITNI UREDAJ

Crveniled je upaljen: o

Ukazuje na pregrijavanje jedne komponente sustava shage

(trofazni transformator, chopper). Rad stroja je onesposobljen,

automatski se ponovno uspostavlja. N

- Crveni svjetleéi signal: NEPRAVILNOST U NAPONU MREZE

Crveniledje upaljen:

rezanje koju

oo
o

~

©
'

Ukazuje na prekomijerni ili nedovoljni napon ulaznog napajanja.
Rad stroja je onesposobljen, automatski seé)onovno uspostavlja.
9 - Zutisvjetlecisignal: NEDOSTATAK FAZ
Zutiled je upaljen:
Rad stroja je onesposobljen, automatski seé)onovno uspos(avlf'a.
10 - %atj‘sv'etle(:i signal + crveni: SIGURNOSNI UREDAJ PRITISKA

ZUTI led zajedno sa CRVENIM ledom opéeg alarma (Fig. D-2(8) ).
Kada su Lg)aljeni ukazuju da je pritisak zraka za ispravan rad
baterije nedovoljan. o . .
Tijekom ove faze rad stroja je onesposoblien, automatski se
ponovno uspostavlja.

5.POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! 1ZVRSITI POSTAVLJANJE STROJA | ELEKTRICNE
PRIKLJYCKE DOK JE SUSTAV ZA REZANJE PLAZMOM UGASEN |
ISLKJUCEN IZELEKTRICNE MREZE.

ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORA I1ZBRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILIKVALIFICIRANO OSOBLJE.

PRIPREMA (Fig. E)
Izvaditi_stroj iz ambalaze, postaviti odvojene dijelove sadrzane u
ambalazi.

Sastavljanje povratnog kabla-hvataljka za uzemljenje (Fig. F)

NACIN PODIZANJA STROJA
Podizanije stroja mora biti izvrSeno na nacin opisan u Figb. G. To se odnosi
na postavljanje stroja kao i tijekom slijedecih faza upotrebe stroja.

POLOZAJ STROJAZAVARENJE

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, viaga, itd.
Odrzati barem 250mm slobodnog prostora oko stroja.

A POZOR! Postaviti stroj na ravnu povrsinu prikladnu za

tezinu samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasna
pomicanja.

PRESPAJANJE NAELEKTRICNU MREZU
- Prije vrSenja bilo kakvog elektricnog prespajanja, provjeriti da se
podaci na plocici izvora struje podudaraju sa naponom i frekvencom
mreZe naraspolaganju na mjestu postavganja stroja.
Izvor struje mora biti prespojen na sustav napajanja sa neutralnim
Erovog:lnikom sauzemljenjem. . o .

a 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 sucelja mreze napajanja
kojiimaju impedenciju manju od Zmax=0.2 ohm.

Utikac i uticnica

Na kabel za napajanje spojiti normalizirani utikac, (3P + T) sa prikladnim
kaf)acnetom, i osposobiti uti¢nicu sa osigurac¢ima ili -automatskom
sklopkom; prikladni terminal uzemljenja mora biti spojren na konduktor
uzemljenja (Zuto-zeleni) sustava napajanja. U tablici 1 (TAB.1) navedene
su vrijednosti u amperima koje se savjetuju za osigurace sa kasnim
paljenjem mreze koji su odabrani u skladu sa maksimalnom nominalnom
strujom koju isporucuje izvor struje, i o nominalnom naponu napajanja.

Promjena napona (model sa |,max<50A)

Zastrojeve predvidene sa dvije vrijednosti napona napajanja, potrebno je
OS?QSO_bItI__bkamI vijak rucice transformatora zadpromjenu nag)ona na
poloZzaj koji odgovara naponu mreze koji je stvarno dostupan (FIG. H).

Promjena napona (model sa |, max >70A)

Za promjenu_napona potrebno je pristupiti u unutrasnjost izvora struje,
skidajuci plocu i osposobljavajuéi plocu pritezata za promjenu napona,
kako " bi spajanje navedeno na signaliziraju¢oj plocici odgovaralo
dostupnom mreznom naponu (Fig. 1).

Bonov'no pazljivo postaviti ploéu pomoc¢u prikladnih vijaka.
ozor!
Izvor struje je tvornicki postavljen na najvisu mogucu vrijednost napona,

na primjer:
U, 400V <« tvorni¢ki postavljen napon.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava

sigurnosni sustav kojeg je
posljedi¢nim teSkim opasnostima po osobama (npr. strujni u;
stvarima (npr. pozar).

redvidio proizvodac¢ (klasa IJ siq
ar) i

PRESPAJANJE KRUGA REZANJA

A POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLIJEDECIH PRESPAJANJA
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PROVJERITI DA JE IZVOR STRUJE ISKLJUCEN 1Z MREZE
NAPAJANJA.

U tablici 1 (TAB. 1) navedene su savljetovane vrijednosti za povratne
kablove (u mm2) na osnovu maksimalne struje koju isporucuje stroj za
varenje.

Prikljucak komprimiranog zraka (FIG. L).
- Osposobiti_liniju distribucije l_(omprimgrano?_ zraka sa minimalnim
pritiskom i isporukom navedenim u tablici 2 (TAB. 2), kod modela gdje

e to predvideno.
VAJZN(ﬁ

Ne smije se preci maksimalni ulazni pritisak od 8 bara. Zrak kog'i sadrzi
znatni postotak vlage ili qlg'.a moze prouzrociti prekomjerno troSenje
Eotroénlh dijelova ili ostetiti bateriju. Ako postoje sumnje o kvaliteti
omprimiranog_zraka kojime se raspolaze, savjetuje se upotreba
uredaja za isusivanje zraka, koji se postavlja na vrhu ulaznog filtra.
Pomocu fleksibilne cijevi prikljuciti liniju komprimiranog zraka na stroj,
qPotrebIJavajuu jedan od dostavljenih prikljucaka koji se postavlja na
filter ulaznog zraka koji se nalazi na straznjem dijelu stroja.

Prespajanje povratnog kabla struje za rezanje. . .
Prespojiti povratni kabel struje rezanja na komad koji se reze ili na
metalni stol, poStujuci slijedece mjere:

- Provijeriti da se postigao dobar elektricni kontakt, posebno ako se rezu
limovi sa izolacijskim oblogama, oksidirani limovi, itd.

- lzvrsiti uzemljenje Sto je blize moguce podrugju rezanja. .

- Upotreba metalnih struktura koje ne cine dio komada koji se obraduje,
kao povratni provodnik struje varenja, moze biti opasno za sigurnost i
mozZe pruzatinedovoljne rezultate rezanja. N

- Ne smije se vrsiti uzemljenje na dio komada koji se mora ukloniti.

Prespajanje baterije za rezanje plazmom (FIG. B, C) (gdje je
redvideno).
nijeti muski kraj baterije u centralizirani [ikFuéak koji se nalazi na
ErednJOJ plogi stroja, tako da se polarizacijski klju¢ podudara. Naviti do
raja, u smjeru kazaljke na satu, prstenasti okov za blokiranje kako bi se
osigurao prolaz zraka i struje bezispustanja.
Kod nekih modela baterija se dostavlja vec prikljucena na izvor struje.
VAZNO!
Prije pocetka rezanja, potrebno je provjeriti ispravno postavljanje
potrosnih dijelova pregledom glave baterije kao $to je navedeno u
poglavlju “SERVISIRANJE BATERIJE”.

A POZOR!

SIGURNOST SUSTAVAZA REZANJE PLAZMOM.

Samo predvideni model baterije i njegovo spajanje na izvor struje
kao $to je navedeno u TAB. 2 jam¢i da su sigurnosni sustavi koje je
predvidio proizvodac u¢inkoviti (sustav medusobne blokade).

- NE SMIJU SE UPOTRIJEBITI baterije i njegovi potrosni dijelovi
hcel nisu orglnalnl.

- SMIJU SE SPAJATI NA IZVOR STRUJE baterije izradene za
prpcgdl_l}:e rezanja ili varenja koji nisu predvideni u ovom
rirucniku.

lepoStivanje ovih pravila mpie_erouz_roéiti opasnosti za fizicku
sigurnost operatera i moze ostetiti stroj.

6.REZANJE PLAZMOM: OPIS PROCEDURE

Luk plazme i princip primjene rezanja plazmom.

Plazma je plin koji se zagrijava na vrlo visokoj temperaturi i ionizira kako
bi postao elektricni provodnik. Ova procedura rezanja qpotrebl{gva
plazmu za prijenos elektricnog luka na metalni komad koji se uslijed
opline tali i odvaja. Baterija upotrebljava komprimirani zrak koji dolazi iz
edinog sustava napajanje, za plin plazme i za rashladni i zaétitni plin.
PaljenjeHF . . .

(5)(\)12 vrsta paljenja inace se upotrebljava kod modela sa strujom viSom od

Pocetak ciklusa je odreden lukom pod visokom frekvencom/visokim
naponom ("HF") koji omogucava paljenje pilotskog luka izmedu
elektrode (polaritet -°) i Strcalike baterije (polaritet +2. Priblizavanjem
baterije prema komadu koji se reze, spojen na polaritet (+) izvora struje,
Eilots i luk se premjesta stvarajuci luk plazme izmedu elektrode (-) i
omada (luk rezanja). Pilotski luk i HF iskljucuju se cim se luk plazme
stvoriizmedu elektrode i komada.
Vrijeme odrZavanja pilotskog luka koji je tvornicki namjesten je 2s; akou
zadanom vremenu ne dolazi do prijenosa, ciklus se automatski blokira
osim odrzavanja rashladno%zraka.
Za ponovno pokretanje ciklusa potrebno je otpustiti tipku baterije i
gon_ovr]o e pritisnuti.
aljenje kratkim spojem
O&/a v’&sta paljenja upotrebljava se inace kod modela sa strujom manjom

o X
Pokretanje ciklusa odredeno je pokretom elektrode unutar $trcaljke
baterije, "koji omogucava paljenje pilotskog luka izmedu elektrode
olaritet -) i Strcaljke (polaritet +).

Priblizavanjem baterije komadu koji se reZe, prespojen na polaritet (+)
izvora struje, pilotski se luk Iprenosn stvaraju¢i luk plazme izmedu
elektrode -Si.sar.noga komada (luk rezanja). = .
E”Otsgl luk " iskljucuju se cim se luk plazme stvori izmedu elektrode i
omada.

Vrijeme odrZavanja pilotskog luka koji je tvorni¢ki namjesten je 2s;akou
zadanom vremenu ne dolazi do prijenosa, ciklus se automatski blokira
osim odrzavanja rashladnog zraka. . o o
Za ponovno pokretanje ciklusa potrebno je otpustiti tipku baterije i
ponovno je pritisnuti.

Prethodne radnje. . o o
Pn{e pocetka rezanja, potrebno je provjeriti ispravno postavljanje
potrodnih dijelova provjerom glave baterije kao §to je navedeno u

poglavlju “SERVISIRANJE BATERIJE".

- Upalitiizvor struje i postaviti struju rezan{? (rFIG. B, C) ovisno o debljini

i vrsti metalnog materijala koji se reze. AB.3 je navedena brzina

rezanja ovisno o debljini aluminijskih, Zeljeznih i Eelinih materijala.

Pritisnuti i otpustiti tipku baterije ispustajuci zrak (=30 sekundi post-

zraka).

Tiieko)m ove faze regulirati pritisak zraka dok se na manometru ne

oCita zatrazena vrilednost u barima ovisno o bateriji koja se

upotrebljava (TAB.2). . .

Pritisnuti tipku zrak i ispustiti zrak iz baterije.

Podignuti prema gore rucicu kako bi se odblokiralo i okrenuti kako bi

se r’e;ﬁulirao pritisak na_vrijednost koja je navedena u poglaviju

TEHNICKIPODACI BATERIJE.

Procitati zatraZenu vrijednost (bar) na manometru; gurnuti rucicu kako

bi se blokirala regulacija.

Pustiti da se izlaz zraka spontano prekine kako bi se olaksalo

v uklanjanje eventualne kondenzacije unutar baterije.

azno:

- Rezanje na dodir (sa $trcaljkom baterije u dodiru sa komadom koji se
reze): primjenjuje se sa maksimalnom strujom od 40-50A (viSe
YtriJEdl'T(OS)ti struje dovode do uniStenja Strcaljke-elektrode-drzaca
Strcaljke).

- Dalljinjslgo.rezanje (sa udaljivacem postavljenim na bateriji FIG. M):
Brlm enjuje se za struju vecu od 35A;

- Produzena elektroda’i $trcaljka:primjenjuje se gdje je predvideno.

Rezanie{lFlG. NR. . o
Pribliziti Strcaljku baterije na rub komada (oko 2 mm), pritisnuti tipku
baterije; nakon 1 sekunde (pre-zrak) dobiva se paljenje pilo_tskog luka.
Ako je udaljenost prikladna, pilotski se luk odmah prenosi na komad
stvarajuciluk rezanja. . . - .
Pomaknuti bateriju'na povrsinu komada duz idealne linije rezanja sa
reg?ularn.njn napredovanjem. L .
Prilagoditi brzinu rezanja na osnovu debljine i odabrane struje,
provjeravajuci da izlazni'luk iz donje povr$ine komada poprimi nagib
od 5-10° u vertikali u smjeru suprotnom smjeru napredovanja. .
Prekomjerna udaljenost baterije-komada ili nedostatak materijala
[gkraj rezanja) dovodi odmah do prekida |uka.
br?kiq luka (rezanja ili pilotskog) postize se uvijek otpustanjem tipke
aterije.

Busenje (FIG. O)

Ako je potrebno izvrsiti buSenje ili paljenje u sredini komada, potrebno je

izvlrsjti Ppalienje sa nagnutom baterijom i postepeno je dovesti u okomiti
oloZaj.

P OvaJ procedura izbjegava da povratni ostaci luka ili taljenih cestica

uni$te otvor trcaljke i smanje rg’e ovu ucinkovitost.

Busenje komada debljine do 25% maksimalne debljine predvidene za

upotrebu moze biti izravno izvrseno.

7.SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA,

POTREBNO JE, PROVJERITI DA JE SUSTAV ZA REZANJE
PLAZMOM UGASEN I ISKLJUCEN IZMREZE NAPAJANJA.

REDOVNO SERVISIRANJE <
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJAMOZE VRSITI OPERATER.

BATERIJA (FIG. P)

Povremeno, ovisno o ucestalosti upotrebe ili u slucaju neispravnog

rzlezanja, provjeriti stanje istroSenosti dijelova baterije zahvacenih lukom

plazme.

1- Udaljivac.

Zamijeniti ako je izoblicen ili prekriven ostacima toliko da
onemogucuje ispravno odrzavanje polozaja baterije (udaljenost i
okomitost).

2- Drzac strcaljke.

Rucno odviti sa glave baterije. Temeljno ocistiti ili zamijeniti ako je
ostecen (izgoreni dijelovi, izoblicenost ili iskrivljenost). Provjeriti
git?vp_st) gornjeg metalnog dijela (koji ukljucuje sigurnosni sustav
aterije).

3- Strcaljka. . .
Provjeriti istroSenost otvora prolaza luka plazme i unutarnjih i vanjskih
povrsina. Ako je otvor prosiren u odnosu na originalni promjer ili ako je
izoblicen potrebno je zamijeniti Strcaljku. Ako su povrSine posebno
oksidirane ocistiti ih finim abrazivnim papirom.

4- Prsten za distribuciju zraka.

Provjeriti da nema izgorenih dijelova ili iskrivljenosti ili da nisu
zacepljeni prolazi zraka. Ako je oStecen potrebno ga je odmah
zamijeniti.

5- Elektroda.

Zamijeniti elektrodu kada je dubina kratera koji se stvara na povrsini
oko 1,5mm (FIG. Q, Q1).

6- Blok baterije, ruckai kabel.

Inate ove komponente ne zahtijevaju posebno servisiranje, osim
povremene provjere i temeljnog’ ¢iS¢enja, koje se mora vrsiti bez
upotrebe bilo koje vrste rastvornih sredstava. Ako su prisutna
ostecenja izolacije, kao na primjer Euknuéa, iskrivljenja ili izgoreni
dijelovi,” ili popustanje elektri¢nih kablova, bateriju se ne smije
upotrebljavati jer nisu osigurani sigurnosni uvjeti.

U tom slucaju popravak (izvanredno servisiranje) ne smije biti izvrsen
na lici mjesta, vec u ovlastenom servisu, gdje je moguce izvrsiti
Eosebna estiranja nakon popravka.

a odrzavanje ucinkovitosti baterije i kabla, potrebno je poduzeti
odredene mjere: . L o .
- ne smije se staviti u dodir bateriju i kabel sa toplim ili uzarenim

dijelovima. . "
- kabel se ne smije pretjerano povlaciti.
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- kabel se ne smije povlaciti po Spicastim, ostrim ili abrazivnim
Eovrsmama. . .

- kabel se mora zamotati u krug ako je predug za upotrebu.

- kabel se ne smije gaziti i prelaziti preko njega bilo cime.

Pozor.

Prii'e vr8enja bilo koje operacije na baterif'(i potrebno je pustiti da se

ohladi barem za ¢itavo trajanje "post-zraka"

Osim u posebnim sluc¢ajevima, savjetuje se zamjena elektrode i

Strcaljke istovremeno.

Potrebno je postivati redoslijed postavljanja komponenata baterije

(suprotno u odnosu na rastavljanje).

Pripaziti da je distribucijski prsten postavljen u ispravhom smjeru.

Ponovno postaviti drzac $trcaljke i naviti ga ruéno do kraja laganim

stiskanjem. . " . . .

Nikako se ne smije postaviti drzac $trcaljke a da se prije ne postavi

elektroda, distribucijski prsten i Strcaljka.

Izbjegavati da se nepotrebno drzi upaljen pilotski luk u zraku kako se

ne bi povecala potroSnja elektrode, difuzora i $trcaljke.

Elektrodu se ne smije pretjerano stisnuti jer bi se moglo ostetiti
ateriju.

Brzo |Jispravno provjeravanje potro$nih dijelova od vitalne je

vaznosti za sigurnost i uéinkovitost sustava za rezanje.

Ako su prisutna ostecenja izolacije, kao na primjer puknuca,

iskrivljenja ili izgoreni dijelovi, ili popustanje elektricnih kablova,

bateriju se ne smije upotrebljavati jer nisu osigurani sigurnosni

uvjeti. U tom slu¢aju popravak (izvanredno servisiranje) ne smije biti

izvrSen na lici mjesta, ve¢ u ovlaStenom servisu, gdje je moguce

izvrsiti posebna testiranja nakon popravka.

Filter komprimiranog zraka (FIG. L

Filter ima automatsko ispustanje kondenzacije svakoga puta kada se
iskljuCuje sa linije komprimiranog zraka.

Povremeno je potrebno provijeriti filter; u slucaju prisutnosti vode u
casi, moze ‘se rucno isprazniti gurajuci prema gore prikljucak za
ispuétantje.

Ako je filter posebno prljav, potrebno ga je zamijeniti kako bi se izbjeglo
prekomjerno ispustanje.

IZVANREDNO SERVISIRANJE
RADOVE IZVANRE

DNOG SERVISIRANJA MORAJU VRSITI

ISKLJUCIVO STRUCNE | KVALIFICIRANE OSOBE
ELEKTROMEHANICKE STRUKE.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA| POCIMANJA

OVA U UNUTARNJEM DJJELU STROQJA POTREEéNO JE

RAD

PROVJERITIDA JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN IZ MREZE.
Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja mogu
prouzrogiti strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod
naponom.

Potrebno je povremeno i u svakom slu¢aju ¢esto, ovisno o upotrebi i
Eraénjavostl prostora, provgerltl unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu
oja se nakupila na transformatoru, poravnacu, induktoru, otporu,
omoc¢u mlaza suhog komprimiranog zraka (max 10 bara).
zbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektronickim
komponentama; eventualno ih ocistiti vrlo mekanom cetkom ili
jlgrikladnim rastvornim sredstvima.
om prilikom potrebno je provjeriti da su elektri¢ni prikljucci prikladno
zategnutii da su kablovi prikladno izolirani.
Pro‘\(/Jeriti citavost i drzanje cijevi i prikljucaka kruga komprimiranog
zraka.
Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja naviti do
kraja vijke. o . . . .
Potrebno je apsolutno izbjegavati rezanje dok je stroj otvoren.

8.POTRAGA KVAROVA

NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA

U SLUCAJU ,
SISTEMATSKIH PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM
SERVISNOM CENTRU, POTREBNO JE PROVJERITI SLIJEDECE:

Da nije upaljen Zuti led koji signalizira ukljucenje termicko
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, provijeriti ucinkovitost ventilatora.

Provjeriti linijski napon: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj
ostaje blokiran.

Provijeriti da nema kratkog spoja na izlazu stroja: u tom slucaju ukloniti
nepravilnosti.

Da su prikljucci kruga rezanja ispravno izvrSeni, a posebno da je
hvatalika kabla za "uzemljenje stvarno spojena na komad, bez
izolacijskim materijala postavljenih izmedu njih “(npr. boje).

NAJCESCE NEPRAVILNOSTIUREZANJU . .
Tijekom rezanja moZe doci do nepravilnosti koje ne ovise o nepravilnom

radu stroja ve¢ odru

im radnim aspektima, kao na primjer:

a-Nedovoljna pene%racija_ ili prekomjerno stvaranje otpada:

- Preveli .abrzinarezangl. .

- Prekomjerno nagnuta baterija. . . .
- Prekomjerna debljina komada ili preniska struja rezanja.
- Neprikladan ﬁritisak_—kolicina komprimiranog zraka.

- IstroSena elektroda i Strcaljka baterije.

- Neprikladan vrh drzaca trcaljke.

b-Ne postizanje prijenosa luka rezanja:

- IstroSena elektroda.
- Nedovoljan dodir pritezaca povratnog kabla.

c-Prekid luka rezanja:

- Preniska brzinarezanja.
- Prekomjerna udaljenostizmedu baterije i komada.

- IstroSenaelektroda.
- Ukljucene sigurnosnog zastitnog sustava.
d-Nagnuto rezanje (ne okomito):
- Neispravan poloZaj baterije.
- Asimetri¢na istrosenost otvora $trcaljke ifili neispravno postavljanje
komponenata baterije.
- Neprikladan pritisak zraka.
e-Prekoij?rna istroSenost Strcaljke i elektrode:
Preniski pritisak zraka.
Kontaminirani zrak (vlaga-ulje).
Ostecenidrzac Strcaljke.
Prekomjerno paljenje pilotskog lukau zraku.
Er?kqmjerna brzina sa povratom taljenih Cestica na komponente
aterije.

(LT)
INSTRUKCIJY VADOVAS

Al

DEMESIO! PRIES NAUDOJANTIS PJOVIMO PLAZMA SISTEMA,
BUTINAATIDZIAI PERSKAITYTIINSTRUKCIJU VADOVA!

PJOVIMO PLAZMA SISTEMOS YRA NUMATYTOS
PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM NAUDOJIMUI

1. BENDRISAUGUMO REIKALAVIMAIPJOVIMUIPLAZMA

Operatorius turi buti pakankamai susipazines su saugiu pjovimo
Flazma sistemu naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su
ankiniu suvirinimu bei Siais darbo metodais, taip pat apie

a}itir_\kamas apsaugos p'riemones ir Is avariniu sit

atveju.

{Remtis " IEC TECHNINE SPECIEIKACIJA arba CLC/TS 62081”:
ANKINIO SUVIRINIMO BEI PANASIU DARBO METODU IRENGINIU

INSTALIAVIMAS IR NAUDOJIMAS).

A\

Vengti tiesioginio kontakto su pjovimo kontiru; H(ovimo plazma
sistemos tiekiama tuscios eigos jtampa prie tam tikry salygy gali
bati labai pavojinga.
Pjovimo grandinés laidy sujungimas, patikrinimo bei remonto
arbai turi bti atliekami iSjugus pjovimo sistema ir jq atjungus
nuo maitinimo tinklo.
Pries keiciant nusidévé{'usias degiklio dalis, i$jungti pjovimo
Elazma sistema ir atjungti nuo maitinimo tinklo.
lektros 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.
Isitikinti, ar maitinimo laido kiStukas yra taisyklingai sujungtas
su jzeminimo lizdu.
Nenaudoti pjovimo plazma sistemos drégnose arba $lapiose
vietose ar lyjant lietui.
- Nenaudoti laidy su pazei izoliacija arba blogu kontaktu
sujungimo vietose.

1

Neatlikinéti pjovimo darby ant taros, indy arba vamzdziy,
kuriuose yra arba buvo laikomi degiis skysciai arba dujos.

Vengti darby atlikimo ant medziagy, kurios buvo valytos
chloruotais tirpikliais, taip pat stengtis nedirbti minéty medziagy
rieigose.

neat ikiné

ti pjovimo darby antindy, kuriuose yra aukstas slégis.
Pasalin darbo vietos visas lengvai uiside%am‘:ias medziagas

avyzdziui, mediena, popieriy, skudurus, irt.t.)

ztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti jranga, skirta pjovimo
plazma metu susidarantiems dimams pasalinti; batina
sistemingai jvertinti pjovimo operacijy metu susidaranciy damy
kiekio limitus, priklausomai nuo dimy sudéties, koncentracijos
ir jy iSsiskyrimo trukmes.

oK)

- Parinkti tinkama elektros izoliacija pjovimo_plazma degiklio
antgalio, apdirbamo gaminio bei kity galimy jzeminty metaliniy
detaliy, esanéiy darbo prieigose, atzvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint tam_tikslui skirtas pirstines,
specialia avalyn?(, alvos apdangalg ir aprangq bei naudojant
izoliuojancias pakylas arba paklotus.

Visada saugoti akis, naudojant apsaugines kaukes ar Salmus su

imontuotais specialiais nepersvieciamais stiklais.

eveéti specialia nedegia ag ging apranga. Saugotis, kad
lanko _sukeliami ultravioletiniai “ir infraraudonieji “spinduliai
nepasiekty epidermio; apsaugos priemoneés turi bati taikomos ir
kitiems asmenims, esantiems netoliese lanko, naudojant

?Pecialias pertvaras ar neatspindincias uzuolaidas.

- TriukSmas: Jei ypac¢ intensyviy p{'ovimo operacijy metu
pasirei$kiantis kasdieninio triukSmo lygis (KTL) yra lygus ar

aukstesnis nei 85db(A), batina naudoti atitinkamas asmeninés

apsaugos priemones.

-93-



®

- Pjovimo plazma metu sukeliami elektromagnetiniai laukai gali

Raveikti elektros ir elektroninés jrangos veikima.
smenys, naudojantys gyvybiSkai svarbius elektrinius ar

elektroninius prietaisus (pavyzdziui, Sirdies stimuliatorius,
respiratorius ir t.t.), prie§ patekdami j aplinka, kurios prieigose
yra naudojama Si pjovimo plazma sistema, privalo
pasikonsultuoti su medikais.
Asmenims, besinaudojantiems gyvybiskai svarbiais elektriniais
ar elektroniniais prietaisais, nepatariama dirbti su Sia pjovimo
plazma sistema.

- Si_pjovimo plazma sistema atitinka techniniy standarty
reikalavimus, keliamus produktams, kurie yra naudojami
iSskirtinai Framoninéje aplinkoje ir pofesionaliems tikslams.
Namy aplinkoje elektromagnetinis suderinamumas néra
garantuojamas.

A PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

PJOVIMO PLAZMA OPERACIJOS:

Aplinkoje su padidinta elektros smugio rizika;

Uzdarose patalpose;

Esant lengvai uZsideganéioms ar sprogstamoms
medzm%oms.;' . i o . .
TURI BUTI is anksto jvertintos "[?allotom specialisto” ir
visada atliekamos dalyvaujant kitiems asmenims,
asirenl:?]l_lsiems intervencijai avarinés situacijos atveju.
URI BUTI imamasi techninit}sau umo priemoniy, numatyty
" [EC_ TECHNINESE SPECIFIKACIJOSE 5.10; A.7; A.9. arba
CLC/TS 62081”.

TURI BUTI draudZiamos ?'ovimo operacijos tuo metu, kai

operatorius laiko sroves saltinj (pavyzdziui, dirzy pagalba).

TURI BUTI draudziamos pjovimo operacijos, jei operatorius

yra pakylétas auks$éiau zemeés, iSskyrus atvejus, kai

naudojamos apsau inésglatforminés akglos.

DEMESIO! PJOVIMO PLAZMA SISTEMOS SAUGUMO |TAISAI.

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).

NENAU%)OKITEneorginaliqde(];ikli ar kity kei¢iamy detaliy.
NEBANDYKITE PRIJUNGTI PRIE SROVES SALTINIO degikliy,
skirty pjovimo ar SUVIRINIMO operacijoms, jei tai nenumatyta
Sioseinstrukcijose.

NESILAIKANT " SIU TAISYKLII{, gali kilti DIDELIS pavojus
v_a[‘lt‘otojo fizinei buklei bei gali iSaugti jrangos sugadinimo
rizika.

A KITI PAVOJAI

- PRIETAISO NUVIRTIMAS: pastatyti pjovimo plazma srovés
Saltinj ant horizontalaus pavirsiaus, atitinkancéio prietaiso svorj;
prieéingu atveju ({)av&zdiiui, 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 paskirt;.

Draudziama pakelti prietaisa, jei pries tai nebuvo iSmontuoti visi
sujungimo ir maitinimo kabeliai/vamzdziai. X
Vienintelis leistinas pakélimo budas yra aprasytas Sios knygelés
skyriuje "INSTALIAVIMAS".

2. [VADAS IR BENDRAS APRASYMAS =~ . Lo
Pjovimo plazma sistema, suspausto oro tiekimo sistema su veziméliu,
trifazé, ventiliuota. LeidZia labai greitq pjovimg nedeformuojant
mediiagl}, tokiy kaip plienas, nerdijantis plienas (inox), galvanizuoti
plienai, aliuminis, varis, Zalvaris, ir t.t. Pjovimo ciklo paleidimg sqlk/goja
pilotuojantis lankas, kuris gali bati uzdegamas elektrodo- antgalio
trumpu sujungimu - (versijose, kuriose |, max <50A) arba auksto daznio
(HF)iskrovy pagalba (versijose, kuriose |, max >70A).

Yra galimybé naudoti prailgintus antgalius.

AGRINDINIAI YPATUMAI
- Pjovimo sroveés reguliavimas.
- Degiklio jtampos valdymo jtaisas.
- Oro slégio, degiklio trumpo sujungimo valdymo jtaisas (tik versijose,
kuriose I, max >70A).
Siluminis saugiklis.
Oro slégio parodymas.
Degiklio ausinimo valdymo jtaisas (tik chopper versijojeé
Paskutiniy 10 avariniy situacijy jvedimas | vidine E° PROM (tik
chopper versijoje ). ) .
- |tampos pervirSis, pernelyg Zema jtampa, fazés trakumas (tik chopper
versijoje).

SERIJINIAIPRIEDAI
- Degiklis pjovimui plazma. L L
- Anfvamzdziy komplektas suspausto oro tiekimo prijungimui.

PASIRENKAMIPRIEDAI

- Atsarginiy elektrody- antgaliy komplektas.

- Prailginty elektrody- antgaliy komplektas (jei yra numatytas).
- Diskinis pjovimo blokas.

3.TECHNINIAIDUOMENYS
DUOMENU LENTELE . o . L
Pagrindiniai duomenys, susu%)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 vidines strukturos 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).
Maitinimo linijos simbolis:
1~:vienfazé kintamptji jtampa
3~: trifazé kintamoji fampa
6- Dangos apsaugos laipsnis.
7- Pagrindiniai maitinimo linijos duomenys:

o
i

-U, :Kintamoiji jtampa ir prietaiso maitinimo daznis (leidZziamos
ribos £10%):
Lmex  :Maksimali srové naudojama i$ linijos.
Ay :Efektyvi maitinimo srové.
8- Pjovimo grandinés parametrai:
-U, :maksimali tus¢ios eigos jtampa (atvira pjovimo grandiné).
-1/U, :Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti

prietaisas pjovimo proceso metu.

-X :Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu prietaisas

ali_tiekti atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis

iSreiSkiamas %, remiantis 10 minuciy ciklu (pavyzdziui, 60%
=6 minutés darbo, 4 minuéiLkpertrauk irtaip toliau).
Tuo atveju, kai naudoljimo oeficientai (duomeny lenteléje
nurodyti prie 40°C aplinkos) yra virSijami, suveiks $ilumos
saugiklis (prietaisas lieka budinc¢iame rezime iki tol, kol jo
temperatlra nepasieks leistinos ribos).

-A/N-AN: Parodo pjovimo srovés reguliavimo ribas (minimali -
maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.

Gamintojo serijinis numeris prietaiso identifikacijai (batinas atliekant

E(ephnin'[ aptarnavima, uZsakant atsargines dalis, nustatant produkto

i

©
v

me).

10- :Uzdelsto veikimo lydZiyjy saugikliy dydis, numatytas linijos
apsaugai.

11-S|pmbo iai, susijg su saugos normatyvais, kuriy reikSmés pateikiamos
1 skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik
simboliy ir skaiciy reikSmiy paaiskinimui;_ tikslds jdsy turimos pjovimo

lazma sistemos techniniy duomeny dydziai turi biti pateikti duomeny
enteléje ant pacio prietaiso.

KITITECHNINIAIDUOMENYS:

- SROVES SALTINIS : Ziareéti 1 lentele (LENT.1)

- DEGIKLIS : ziGiréti 2 lentele (LENT.2$

Prietaiso svoris yra nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4.PJOVIMO PLAZMA SISTEMOS APRASYMAS

Valdymo jtaisai, reguliavimas ir sujungimas

Versijose su kontaktiniu lanko uzdegimu (I, max<50A) (PAV. B)

ampos keitimo komutatorius ir sustojimas

- 400V (230V) padétyje :grer'\ﬁin%/s yra pasiruoSes ekspoatacijai,
Sviesos signalas dega S ). Maifinimas yra tiekiamas j valdymo ir
aptarnavimo grandines, taciau degiklyje néra jtampos (STAND BY).

- O (OFF) padétyje darbas yra nejmanomas; valdymo jtaisai yra
atjungti, Sviesos signalas nedega.

2 - Pjovimosrovés reguliavimas

- LeidZia parinkti jrenginio tiekiamg pjovimo sroves intensyvumag

gagal pritaikymo funkcija (pagal medziagos storj/greitj).
3 -Sviesossignalas . . .

- Jeidega, parodo, kad [Irenglné/sYra asiruoses darbui.

4 - Baltas Sviesos signalas: DEGIKLISITAMPOJE =~ o

- Jei dega, parodo, jog pjovimo grandiné yra aktyvi: Pilotuojantis
Lankas arba Pjovimo Lankas yra "ON" padétyje. -

- Paprastai |;_/ra iSjungtas épjowmo grandiné yra atjungta), degiklio
k‘mglkhSN VEIKIA (stanc bysqll{ga). .

- Nedega, kai degiklio jungiklis veikia prie tokiy salygy:

- PRE-ARIA(1s)ir POST-ARIA (>30s) faziy metu. .

- Jeigu pilotuojantis lankas néra perduodamas | apdirbama detale
per maksimaly 2 sekundZiy laiko tarpg,

-Jei?u pjovimo lankas nutriksta del perneéygf didelio degiklio
atstumo nuo apdirbamos detalés, taip pat dél pernelyg didelio
elektrodo nusidévéjimo arba dél priverstinio degiklio nutolimo nuo
apdirbamo gaminio.

- Jei?uisijungéAPSAUGOSsi ema.

5 - Geltonas Sviesos signalas: SILUMINIS SAUGIKLIS
- Jei dega, parodo srovés Saltinio perkaitima; Sios fazés metu
'Ben inio eksploatavimas yra nejmanomas. .
- Darbo atsmaurnlmas yra automati§kas (lemputé uzgesta) kai
temperatdra vél pasiekia leistinas ribas.
- Suspausto oro slégio reguliatorius
7 - Manometras

- Norint sureguliuoti slégj, pasukti rankenéle (patraukiant atblokuoti ir

pasukti), nuskaityti manometre reikiama verte (barai), pastumti
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rankengle vel jg uzblokuojant, reguliavimas tampa nebejmanomas.
8 - Degiklis su tiesiogine jungtimi

- Degiklio jungiklis yra vienintelis valdymo jtaisas, kuriuo galima
kontroliuoti pjovimo operacijq]paleidimqir nutraukima.

- Atleidus degiklio jungiklj, ciklas yra akimirksniu nutraukiamas bet
%(uri_oje apdirbimo fazéje, iSskyrus ausinimo oro islaikyma (post-aria
aze).

- Atsitiktiniai judesiai: norint patvirtinti ciklo pradzia, jungiklis turi bati
spaudziamas bent minimaly laiko tarpa.

- Elektros sauga: jungiklio veikimas yra uzblokuotas jei ant degiklio
%a]vutés NERA Ltalsytas izoliacinis antgalio laikiklis, arba jo
halsyr.nqs ira netaisyklingas.

9 - Atgalinis kabelis
10 - Maitinimo kabelis

Versijos su lanko uzdegimu HF (auks$tas daznis) (I, max >70A)
SROVES SALTINIS (PAV.C)
1 - Degiklis sutiesiogine arba centralizuota jungtimi
- Degiklio jungiklis yra vienintelis valdymo' jtaisas, kuriuo galima
kontroliuoti pjovimo operacileIpaIeidimqir nutraukima.
- Atleidus degiklio jungiklj, ciklas yra akimirksniu nutraukiamas bet
kurioje apdirbimo fazeéje, iSskyrus ausinimo oro iSlaikyma, (post-aria

aze).

- Atsitiktiniai judesiai: norint patvirtinti ciklo pradzig, jungiklis turi bati
spaudziamas bent minimaly laiko tarpa.

- Elektros sauga: jungiklio veikimas yra uZblokuotas jei ant degiklio

alvutés N jtaisytas izoliacinis antgalio laikiklis, arba jo

kaisymas ranetaisyklingas.

- Atgalinis kabelis

- Valdymo skydas

- Maitinimo kabelis

- Suspausto oro slégio reduktorius.

ALDYMOkSI_KYDAS (PAV.D-1)

-Junﬁi is . . L X

- L(O ) padétyje aparatas yra pasiruo$es darbui, Sviesos signalas

ega.

- Maitinimas P/ra tiekiamas | valdymo ir aptarnavimo grandines,
taciau degiklyje n{erad'[tampos (STAND BY). o

- O (OFF) padétyje darbas yra nejmanomas; valdymo jtaisai yra

atjungti, Sviesos signalas nedega.

2 - Pjovimo srovésreguliavimas

- LeidZia A{)a.rinkti jrenginio tiekiama_ pjovimo srovés intensyvumag
a?al pritaikymo unkcua(pagal medzw_la\os stor}/grelq).

3 - Baltas Sviesos signalas: DEGIKLIS [TAMPO. . L

- Jei dega, parodo, JOE pjovimo grandiné yra aktyvi: Pilotuojantis
Lankas arba Pjovimo Lankas yra"ON" padétyje. -

- Paprastai gra iSjungtas épjowmo grandiné yra atjungta), degiklio
unglkllsN VEIKIA (stan bysqliga).

- Nedega, kaidegikliogjngiklisvei ia prie tokiy salygu:

- PRE-ARIA(1s)ir PO! T—ARIA(>30557faziqmetu.

- Jeigu pilotuojantis lankas néra perduodamas | apdirbama detale
per maksimaly 2 sekundziy laiko tarpa.

- Jeigu pjovimo lankas nutriksta déltpenelyg didelio degiklio atstumo
nuo apdirbamos detalés, taip pat dél penelyg didelio elektrodo
nusidéveéjimo arba del priverstinio degiklio nutolimo nuo apdirbamo

aminio.

- Jeigu jsijungé APSAUGOS sisiema.

- Geltonas Sviesos signalas: SILUMINIS SAUGIKLIS

- Jei dega, parodo srovés Saltinio perkaitimg; Sios fazés metu
renginio eksploatavimas yra nejmanomas.

- Darbo atsinau{'inim‘as‘yra automatiskas (lemputé uzgesta) kai
temperatiira vél pasiekia leistinas ribas. )

ORO SLEGIO APSAUGINIS

AL ABWN

»

5 - Geltonas Sviesos signalas:

|ITAISAS

- Jei dega, parodo, kad oro slégis taisyklingai eksploatacijai yra
nepakankamas; Sios fazés metu jrenginio eksploatavimas yra
nejmanomas. . oL .

- Darbo atsinaujinimas yra automatiSkas (lemputé uZgesta) kai
slégis vél pasiekia leistinas ribas.

- Raudonas Sviesos signalas: GEDIMAS DEGIKLYJE o

- Jei dega, parodo, kad degiklyje pasireiskeé gedimas, paprastai tai
jvyksta dél trumpo sujungimo tarp elektrodo ir antgalio; sios fazés
metu jrenginio eksploatavimas yra nejmanomas.

- Darbo atsinaujinimas yra automatiSkas. Norint vél sugraZinti
sistema | normalaus veikimo biseng (RESET), BUTINA atlikti tokig
procedura;:

- Jungiklj nustatyti O padétyje.

- Pasalinti gedimp _priezastj,
TECHNINE PRIEZIURA".

- Vel nustattytijungikl'[" |" padétyje.

- Suspausto oro slégio reguliatorius

- Manometras

- Norint sureguliuoti slégj, pasukti rankenéle (patraukiant atblokuoti ir
pasukti), nuskaityti manometre reikiama verte (barai), pastumti
rankenele vél jg uzblokuojant, reguliavimas tampa nebejmanomas.

VALDYMO SKYDAS(PAV. D-2
1 - Pagrindinis jungiklis O - . X
-1 ( N? padétyje aparatas yra pasiruoSes darbui, dega Zalias
signalinis Sviesos diodas, parodantis tinklo buvima (Pav. D-2 (
2) ). Maitinimas yra tiekiamas j vaIdBmo ir aptarnavimo grandines,
taciau degiklyje néra jtampos (STAND BY). .
- O (OFF) padétyje darbas yra nejmanomas; valdymo jtaisai yra
atjungti, Sviesos signalas nedega.
Pjovimo srovés potenciometras o o
- LeidZia nustatyti norimos naudoti aparato tiekiamos pjovimo sroves
intensyvuma pagal pritaikymo sritj (pagal medziagy storius/greitj).
Dél taisyklingo darbo ciklo (darbas-pertrauka) R/Iasmnklmo pagal
nq]sotatyt srove, zidréti skyrel] TECHNINIAI DUOMENYS (periodas

=10min.).
- LENT. 3 yra pateikiami pjovimo greiciai pagal tokiy medziagy, kaip

ziaoréti paragrafg "DEGIKLIO

oo~

w
'

aliuminis, geleZis ir plienas, storius prie 150Asrovés.
- Oro mygtukas
- Spaudziant §| mygtuka, oras toliau iSeina i$ degiklio apytiksliai 45
sekundes.
Paprastai jis naudojamas:
- degiklio ausinimui;
- slégio reguliavimo manometre fazéje.
- Slegio reguliatorius (suspaustas oras plazma)
- Manometras
- Paspausti oro mygtukqirle[sti iSeiti orui i$ degiklio. .
- Pasukti rankenéle: patrauklanté virSy atblokuoti ir pasukti tol, kol
bus nuskaitoma reikiama verté (5barar). .
- Nuskalti{)tl manometre reikiama verte (barais); pastumti rankenéle
vél ja uzblokuojant, reguliavimas tamEa nebejmanomas.
7 - Geltonas Sviesos signalas: DEGIKLIS ]TAMPOJE
Geltonas Sviesos diodas, rodantis jtampa degiklyje: L
- Jei dega, parodo, ]OE pjovimo grandineé yra aktyvi: Pilotuojantis
Lankas arba Pjovimo Lankas yra "ON" padétyje.
- Nedega (pjovimo grandiné néra aktyvi):

1 - kal degiklio jungiklis NERA paspaustas (stand by salyga).

2 - kai degiklio un%klls ra paspaustas prie tokiy salygy: PRE-
ARIA(0.8s)irPOST-ARIA (>45s) faziy metu. .

3 - jei pilotuojantis lankas néra perduodamas | apdirbama detale
per maksimaly 2 sekundZiy laiko tarpa.

4 - Jei?u pjovimo lankas nutriksta del perneéy? didelio degiklio
atstumo nuo apdirbamos detalés, taip pat dél pernelyg didelio
elektrodo nusidévejimo arba dél priverstinio degiklio nutolimo
nuo apdirbamo gaminio.

5 - Jeigusijungé APSAUGOS gistema.

8 - Raudonas sviesos signalas: SILUMINIS SAUGIKLIS

Degantis raudonas signalinis diodas:

Nurodo kurio nors srovés grandinés komponento perkaitimag

(trifazés trasformatoriaus, pertraukiklio (chopper) ar kt?. Aparato

veikimas yra nejmanomas. Darbo atsinaujinimas automatiskas.

- Raudonas Sviesos signalas: TINKLO ]TAMPOS GEDIMAS

Degantis raudonas signalinis diodas:

parodo maitinimo tiekimo linijos jtampos trikuma arba pervirsj.

Aparato veikimas yra nejmanomas. Darbo atsinaujinimas

automatiskas. . _

9 - Geltonas Sviesos signalas: FAZES TRUKUMAS
Degantis geltonas signalinis diodas: o
Aparato veikimas “yra nejmanomas. Darbo atsinaujinimas

automatiskas. N
Geltonas + raudonas Sviesos signalai: ORO SLEGIO
APSAUGOS [TAISAS .
GELTONAS signalinis diodas kartu su RAUDONU bendro gedimo
signaliniu diodu (Pav. D-2(8)). . » L

Jel dega, parodo, kad oro slegis, reikiamas taisyklingam aparato
darbui, yranepakankamas.

Sios fazés metu aparato veikimas yra nejmanomas.

Darbo atsinaujinimas automatiskas.

5.INSTALIAVIMAS

IS

oo

10

A DEMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTRINIY
SUJUNGIMU OPERACIJAS TIK KAI PJOVIMO PLAZMA SISTEMA
YRAISJUNGTAIRATJUNGTANUO MAITINIMO TINKLO.

VISUS ELEKTRINIUS SUJUNGIMUS TURIATLIKTITIK PATYRES AR
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

PARUOSIMAS (Pav. E) . . . . .
I8pakuoti prietaisa, sumontuoti atskiras dalis, esancias pakuotéje.

Atgalinio kabelio- jZeminimo gnybto surinkimas (Pav. F)

APARATO PAKELIMO BUDAI

Aparato pakélimas turi bati atliekamas Pav. G nurodyta tvarka. Tai
gali.ojg tiek pirmam instaliavimui, tiek visam aparato ‘eksploatavimo
periodui.

PRIETAISO PASTATYMAS

Prietaiso instaliavimui parinkti aplinkg, kurioje nebaty klia¢iy ausinimo
sistemos oro iSéjimo ir jejimo vietose; taip pat isitikinti, kad tuo paciu metu
nebuty jsiurbiamos konduktyvinés dulkés, koroziniai garai, dregmé, irt. t.
ISlaikyti aplink prietaisg bent 250mm laisvos vietos.

A DEMESIO! Pastatyti prietaisa ant lygaus pavirsiaus, galinéio
iSlaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta jo apvirtimo ir
pavojingo judéjimo.

PRIJUNGIMAS PRIETINKLO L . L
- Prie$ vykdant bet kokius elektros sujungimus, batina patikrinti, ar
srovés saltinio duomeny lentelés dydziai atitinka instaliacijos vietoje
disponuojama jtampairtinklodaznj.” " .
Srovés Saltinis turi buti prijungiamas tik prie maitinimo sistemos su
neutraliu laidininku, sujungtu su Zeme.
Norint uZtikrinti apsauga nuo netiesioginiy kontakty, naudoti
diferencijuotus tokiy rasiy perjungiklius:
~

-A tipo( ).
Tam, kad baty patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) keliami
reikalavimai, patariamas srovés $altinio prijungimas maitinimo tinklo
(s)azndﬁros taSkuose, kuriuose tariamoji varza yra mazesné nei Zmax =

.2ohm.

Kistukas ir lizdas
Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg atitinkamos galios kistuka,
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(3 poliai + zemé) ir paruosti tinklo lizda , apsaugotg lydZiaisiais
saugikliais arba automatiniu perjungikliu; atitinkamas {zeminimo
terminalas_turi bati suljungtas su maitinimo linijos jZeminimo laidininku
(geltonas-zalias). 1 lenteléje (LENT.1) pateikiami rekomenduojami
uzdelstujy lydziyjy linijos saugikliy dydziai amperais pagal maksimalig,
vardine srove, tiekiama, i$ srovés Saltinio, bei pagal varding maitinimo
jtampa.

Itampos keitimas (versija, kurioje |, max <50A)

Aparatuose, kuriuose yra numatytos dvi maitinimo jtampos, bitina
paruosti jtampos keitimo komutatoriaus rankenéléles uZblokavimo
\(/S‘&z\}anflos rankenélés padétis turi atitikti disponuojama linijos jtampa

|tampos keitimas (versija,kurioje |, max >70A)

Norint atlikti jtampos keitimo operacijas, reikia{)rieiti prie srovés Saltinio
vidinés dalies, nuimant panelg bei paruosiant jtampos keitimo gnybtyna
talP, kad sujungimas, nurodytas atitinkamoje signalinéje ploksteleje,
atitikty disponuojama tinklo jtampa (Pav. I).

Naudojant atitinkamus varztus, vél atidZiai sumontuoti panele.
Démesio! o L o . .
Srovés Saltinis_gamintojo yra pritaikytas aukStesnei disponuojamai
{tampai, pavyzdZiui:

U, 400V « |tampa, numatyta gamintojo.

A DEMESIO! Auks$éiau isdéstyty taisykliy nesilaikymas
sumazina gamintojo numatytos apsaugos sistemos (I klasé )
efektyvuma ir gali sukelti pavojy asmenims (pavyzdZiui, elektros
smigio) ir materialinéms gerybéms (pavyzdziuli, gaisro).

PJOVIMO GRANDINES SUJUNGIMAI

A DEMESIO! PRIES VYKDYMAMI SIUOS SUJUNGIMUS,
SITIKINKITE, KAD SROVES TIEKIMO SALTINIS YRA ISJUNGTAS
RATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

1 lenteléje (LENT. 1) pateikiami rekor
matmenys (mm2) priklausomai

maksimalios srovés.

duotini atgalinio kabelio
nuo prietaiso tiekiamos

Su'.w)austo oro tiekimo prijungimas (PAV.L).

- Modeliuose, kuriuose numatytas suspausto oro naudojimas, paruosti
suspausto oro paskirstymo linija, jos minimalus slégis ir oro fliusas yra
nurodl\j/t|2lenteléje(LE T.2).

SVARBU!

Niekada nevirSyti maksimalaus 8 bar {¢jimo slégio. Oras, kuriame yra

didelis kiekis drégmés arba alyvos, gali sarlygoti greitesnj detaliy

nusidévejimg arba pazeisti degikli. Jei iSkyla “abejoniy del turimo
suspausto oro kokybes, patariama naudoti oro dziovintuva, kuris turi bati
instaliuojamas ties igjimo filtro anga. Suspausto oro linija prie prietaiso

Fri'ungiama naudojant laksCius vamzdzius bei vieng I8 pakuotéje

iekiamy antvamzdziy, kuris montuojamas ant oro j€jimo filtro, esanéio
prietaiso uzpakalinéje dalyje.

Pjovimo srovés atgalinio kabelio sujungimas._ .
jovimo srovés atgalinj kabelj prijungti “prie pjaunamo gaminio arba

metadlinio darbastalio, ant kurio padétas gaminys, laikantis Siy saugumo

nurodymuy;

- Patlykri#ti, ar atsirado geras elektros kontaktas, ypa¢ jei reikia pjauti

lakstus su izoliuotu, oksiduotu ir t.t. pavirSiumi.

Atlikti Zeminimo prijungima kaip Ea ima arciau prie pjovimo zonos.

Metaliniy struktdry naudojimas, kurios néra apdirbamo gaminio dalis,

kaip p{ovimo srovés atgalinis laidininkas, gali bati pavojingas bel

salygo i nepatenkinamus pjovimo rezultatus.

N gl {)l(t[nétl iZeminimo jungimo toje gaminio dalyje, kurios nereikia

apdirbti.

Pjovimo plazma degiklio sujungimas (PAV. B, C) (kur numatytas).
|vesti degiklio smaiginj terminalg | centralizuotg i’yngtl, esancig ant
prietaiso priekinio skydo, poliy pagrindai turi idealiai susiliesti. Gerai
Eriveriti laikrodZio rodykles kryptimi_blokuojantj metalinj Zieda, tokiu
Udu bus uZtikrintas oro ir sroves pragjimas be nutekejimo jiSore.

Kai kuriuose modeliuose degiklis yra tiekiamas jau prijungtas prie srovés
tiekimo $altinio.

SVARBU!

Prie§ pradedant pjovimo operacijas, patikrinti, ar taisyklingai
sumontuotos visos detalés, gerai apziaréti degiklio galvute kaip parodyta
skyriuje "DEGIKLIO TECHNINE PRIEZIURA™.

A DEMESIO!

PJOVIMO PLAZMA SISTEMOS APSAUGA.
Tik numatyto modelio degiklis bei atitinkamas jo priderinimas prie
srovés Saltinio, kaip nurodyta LENT. 2, garantuoja_gamintojo
n_ul;natytq apsaugos jtaisy efektyvuma (vidinio uzblokavimo
sistema).
- allltE { DA NENAUDOTI kitokiy degikliy ir neorginaliy sudétiniy
etaliy . L
- NEBA*IDYTI SUDERINTI SU SROVES SALTINIU degikliy, kurie
yra skirti pjovimo arba suvirinimo procesams, nenumatytiems
glole kny% eléje.
iy taisykliy nepaisymas gali sukelti rimta pavojy fizinei
vartotojo buklei bei sugadinti pacia jranga.

6.PJOVIMAS PLAZMA: PROCESO APRASYMAS
Plazmos lankas ir jo pritaikymo principai pjovime plazma.
Plazma yra labai aukstoje” temperatlroje suSildytos dujos, jos yra
jonizuojamos taip, kad tampa elektriniu laidininku. Tokiame pjovimo
ETOPeﬁe. lazma naudojama elektros lanko perdavimui  metalinj gaminj,
<uris i8silydo nuo karscio ir atsiskiria. Degiklis naudoja suspausta ora,
tiekiama i tos pacios maitinimo linijos tiek plazmos dujoms, tie
ausinimo ir apsauginéms dujoms.
g_F uzdegimas . o . .

ios riSies uZdegimas daZniausiai yra naudojamas modeliuose,
kuriuose srové virsija 50A.
Ciklo pradzig nulemia auksty dazniy/aukstos jtampos ("HF") lankas,
kuris sglygoja ?ilotaiinio lanko atsiradima tarp elektrodo (poliSkumas -) ir
degiklio ‘antgalio (poliSkumas +). Priartinant degiklj prie_norimos pjauti
detalés, prijungtos prie sroveés Saltinio %)oliaus (+), pilotazinis lankas Yra
perduodamas suke iamEIazminllankq arp elektrodo (-) ir pacios detalés
(pjovimo lankas). Vos tik sukuriamas plazminis lankas tarp elektrodo ir

jaunamo gaminio, pilotazinis lankas ir HF tampa nereikalingi.

ilotaZinio lanko islaikymo trukmé yra nustatyta gamintojo, ji yra 2 s;
jeigu perdavimas néra jvykdomas per §j laiko tarpg, ciklas yra
automatiskai blokuojamas, iSlaikomas tik oro tiekimas ausinimui.
Norint vél pradéti cikla, reikia atleisti degiklio jungikljir vél ji paspausti.
Uzdegimas trumpuoju sujungimu
Sios rasies uzdegimas daZniausiai yra naudojamas modeliuose,
kuriuose srové nevirsija 50A.
Ciklo pradZig nulemia elektrodo judéjimas de?iklio antgalio viduje, kuris
leidZia susidaryti IL_ullotaimlam lankui tarp elektrodo (poliSkumas -) ir
Batles antgalio (polisSkumas +).

riartinant degiklj prie norimos pljauti detalés, prijungtos prie srovés
Saltinio poliaus %+), pilotaZinis lankas yra perduodamas sukeliant
elazmin'[ anka tarp elektrodo ﬁ-) irpacios detalésc(f)jovimo lankas).

s tik sukuriamas plazminis lankas tarp elektrodo ir pjaunamo gaminio,
Bilotaiinis lankas tampa nereikalingas.

ilotaZinio lanko i$laikymo trukmé yra nustatyta gamintojo, ji yra 25;‘jeigu
gerdavimas né ,’ivykdomas per §j laiko tarpa, ciklas yra automatiskai

lokuojamas, iSlaikomas tik oro tiekimas ausinimui.
Norint vél pradéti cikla, reikia atleisti degiklio jungiklj ir vél ji paspausti.

ParuosSiamieji darbai. o o

Prie$ pradedant pa(o_wmc_) darbus, patikrinti, ar susidévincios dalys yra

sumontuotos taisyklingai, batina a%ill_.ll’,ét_l deglkllo galvute kaip nurodyta

skyriuje " DEGIKLIO TECHNINE PRIEZIURA™.

- )Gungti srovés Saltinj ir nustatyti pjovimo srove (PAV. B, C) pagal
norimo pjauti metalinio gaminio medziagos storj ir rﬁéi]. 3lenteléje yra
néjrqdyias pjovimo greitis pagal aliuminio, gelezies ir plieno medziagy
storius.

- Paspausti ir ateisti degiklio mygtukg leidZiant pasklisti orui (=30

gsekundZiy post-oras). .

Sios fazés metu_regéjlluc_)tl oro slégj iki tol, kol manometre bus

nlijéh@rltg?was dydis “barais”, reikalingas pagal naudojamg degiklj

aspausti oro mygtuka ir leisti iSeiti orui i$ degiklio.

Reguliuoti rankenélés £ag{alba: patraukti j virSy atblokuojant ir sukti

nustatant DEGIKLIO TECHNINIUOSE DUOMENYSE nurodyta dydj.

Manometru nuskaityti norimg dydj (barais); pastumti rankenéle

uzblokuojant reguliavima. o . .

Leisti iSeiti spontaniSkam oro fliusui, tokiu bddu bus lengviau

pasalinama galima kondensacija, susikaupusi degiklyje.

Svarbu:

- Kontaktinis pjovimas (degiklio antqalis kontaktuoja su pjaunama
detale): yra taikomas prie maksimalios 40-50° srovés (auks$tesnés
sroveés vertés i$ karto suniokoja antgalj-elektroda-antgalio laikiklj).

- m'ovimas atstumu (su degiklyje sumontuotu nuotolio Zymekliu PAV.

): yra taikomas prie aukstesnés nei 35A sroves;
- Elektrodas ir prailgintas antgalis: yra taikomas, jei yra numatytas.

Pjovimo operacijos (PAV.N).

- Priartinti degiklio antgalj prie detalés krasto (apytiksliai 2 mm),
paspausti degiklio mygtuka; po apytiksliai 1 sekundes (pries oro faze)
susidaro pilotazinis lankas. . . . . .

- Jeigu atstumas yra tinkamas, pilotazinis lankas i$ karto persiduoda |
ap |rb_ama%qm|n , taip susidaro pjovimo lankas. L -

- Stumti degiklj apdirbamo gaminio pavirSiumi formuojant iSilga linija,

astoviu greiciu.

- Pasirinkti pjovimo greitj pagal medZiagos storj ir nustatyta srove,
uztikinant, kad lankas, iSeinantis i$ a?atinio gaminio pavir$iaus jgauty
2—10; pasvyrimg plokStumos atzvilgiu prieSinga nei darbo eigos

ryptimi.

- Pernelyg didelis atstumas nuo degiklio iki gaminio arba medziagos
trakumas (pjovimo pabaigoje) sukelia staigy lanko nutraukima,

- Lankai( pjovimo arba pilotazinis) visada iSnyksta ir atleidus degiklio
mygtuka.

Grezimas (PAV.O) X . .

Norint atlikti Sig operacijg arba pradeti darbg nuo gaminio centro, uzdegti

lanka palenktu degikliu ir progresyviu judesiu Eervestl | vertikalig padét].

- Sios procediros metu iSvengiama lanko posll_nki;i beéi "islydyty
dalelyciy, kurios suniokoja ant%aho angqbel trukdo jos unkcn{oms.

- Gaminial, kuriy storis yra iki 25% maksimalaus numatyto storio, gali
bati greziami tiesiogiai:

7. TECHNINE PRIEZIORA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS TECHNINES

PRIEZIUROS QPERACIJAS, |SITIKINTI, AR PJOVIMO PLAZMA
SISTEMAYRA ISJUNGTAIRATJUNGTANUO MAITINIMO TINKLO.

EILINE PRIEZIDRA
EILINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALIATLIKTI OPERATORIUS.
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DEGIKLIS (PAV. P)

Periodiskai, atsizvelgiant '*naudojimo daznj arba jvertinant pjovimo

darby metu pastebimus defektus, patikrinti su plazminiu lanku susijusiy,

degiklio daliy susidéveéjimo stovj.

1- Nuotolio zymeklis.

Pakeisti, jei jis deformuotas arba padengtas nuolauzomis ir to
pasekoje nejmanomas taisyklingas degiklio padéties iSlaikymas
atstumo bei statmens).

2- Antgalio laikiklis.

I18sukti rankiniu bidu i§ degiklio galvutés. Kruop$¢iai nuvalyti arba
pakeisti nauju, jei jis paZeistas (sudegintas, deformuotas arba
sutrdkinejes). Patikrinti' virSutinés metalinés dalies vientisuma,
g:leglkho apsaugos jtaisas).

3- Antgalis.

Patikrinti plazminio lanko pragjimo angos bei iSoriniy ir vidiniy pavirsiy,
stovj. Jei sianga yra iSplatéjusi palyginus su pradiniu skersmeniu arba
deformuota, pakeisti antgalj Anaujlu. Jei pavirSiai yra ypatingai
susioksidave, juos batina nudveisti plonu abrazyviniu popieriumi.

4- Oro paskirstymo ziedas.

Patikrinti, ar néra apdegimy arba jskilimy ir ar néra uZblokuotos oro
cirkuliavimo_angos. Jei $i detalé yra pazeista, batina nedelsiant jg
akeisti nauja.

5- Elektrodas. . N . X . .
Pakeisti elektroda naug,l, kai pavirSiuje susiformavusio kraterio gylis

raa Ytlksllal1,5 mm (PAV. Q, Q1).

6- Degiklio pagrindas, rankenair laidas.

Paprastai Sioms dalims néra reikalinf]a ypatinga priezidra, iSskyrus

periodiSka patikrinimg ir kruopsty valyma, kuris turi bati atliekamas

nenaudojant bet kokios rasies tirpikliy. Jei pazeidziamos izoliuotos
daIYs ir pastebimas jy ldzis, j]skilimas, ar apdegimas, bei elektros laidy,
atplaios, degiklis “nebegali bati naudojamas iki tol, kol nebus
Patenkintos normalios, saugaqarantuo'ancios sglygos.
okiu atveju remontas (neeiliné techniné priezidra) negali bati
atliekamas darbo vietoe'(e, bet turi bati patikimas jgaliotam techninio
aptarnavimo centrui, kuris po remonto darby atliks ir prietaiso
iébandymg. norint i$laikyti gerg degiklio ir kabelio stovj, batina laikytis
tokiy nuro &mu_: o . .
- stengtis, kad degiklis ir kabelis nekontaktuoty su karStomis ar
ikaitusiomis dalimis. o
- netraukti kabelio panaudojantjéga.
- neleisti, kad kabelis eity pro astrius, pjaunancius kampus arba per
abrazyvinius pavir$ius.
- jei kabelis yra per ilgas, nei reikalinga, ji suvynioti taisyklingomis
vijomis.
- n(Jeuivaiiuoti ant kabelio jokiomis transporto priemonémis ir jo
. _nemindyti.

DEMESIO.

- Prie$ atliekant bet kokius degiklio remonto ar prieZitros darbus, btina

f)alaukti kol jis atvés bent visg "post-oras" fazés trukme. .

éstkyrIl_Js ypatingus atvejus, patariama kartu pakeisti tiek elektroda, tiek

antgalj.

Laikytis degiklio daliu montavimo tvarkos (atvirkStine tvarka

iSmontavimo ativilgiu&.

Atkreipti demesi i tai, kad paskirstymo Ziedas turetu buti sumontuotas

taisyklinga kryFtimi.

Veél sumontuoti antgalio laikiklj prisukant rankiniu badu iki pat galo ir

lengvai spaudziant.

Jokiais atvejais nemontuoti antgalio laikiklio prie$ tai nesumontavus

elektrodo, paskirstymo Ziedo ir antgalio.

Vengti laikyti veltui ijungta pilotaZini lanka ore, tokiu budu elektrodas,

difuzorius ir antgalis maziau susideves.

Neverzti elektrodo pernelyg stipriai, prieSingu atveju rizikuojama
azeisti degikli.
unktualus ir taisyklingas degiklio susidevinciu daliu patikrinimas yra

|ablé(ill svarbus visos pjovimo sistemos saugumui ir nepriekaistingam

veikimui.

- Jei pazeidZiamos izoliuotos dalys ir pastebimas jy l0Zis, jskilimas, ar
apdegimas, bei elektros laidy atplaiSos, degiklis nebegali bati
naudojamas iki tol, kol_néra vél garantuojamos normalios saugg
uztikrinancios slalljyg%ps4.Tok|u atveju remontas (specialioji techniné
priezidra) negali buti atliekamas darbo vietoje, bet turi bati patikimas
|galiotam techninio aptarnavimo centrui, kuris po remonto darby atliks
I prietaiso iSbandyma.

Suspausto orofiltras (PAV.L) L . -

- Filtras yra apripintas automatiSska kondensacijos iSkrova, ji suveikia
lklekwena karta, kai prietaisas yra atjungiamas nuo suspausto oro
inijos.

- Periodiskai tikrinti filtra; jei stiklinéje pastebimas vanduo, galima atlikti
rankinjjo nuIeidimqpastumiantiviréqnuleidimoatéakai

- Jei filtras yra ypatingai nesvarus, butina ji pakeisti, tokiu badu bus
iSvengiama nereikalingos pernelyg didelés apkrovos.

SPECIALIOJIPRIEZIURA, _

SPECIALIOSIOS PRIEZIUROS DARBUS TURI ATLIKTI TIK
PATYRES IR KVALIFIKUOTAS PERSONALAS, DIRBANTIS
ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT PRIETAISO SONINIUS SKYDUS IR

ATLIEKANT BET KOKIUS DARBUS PRIETAISO VIDINEJE DALY JE,

SITIKINTI, AR |JRANGA YRA ISJUNGTA IR ATJUNGTA NUO
AITINIMO TINKLO.

Bet kokie patikrinimai prietaiso viduje, atliekami neatjungus

itampos, dél tiesio?inio kontakto su detalémis, kuriomis teka srové,

gali sukelti stipry elektors smigj

- Re%_uliari_ai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo
dulkiy kiekio aplinkoje) tikrinti prietaiso vidy ir pasSalinti dulkes,
susikaupusias ant transformatoriaus, lygintuvo, induktoriaus, varzy

suspausto sauso oro srove (maks. 10 bar).

Vengbti suspausto oro sroves nukreipimo | elektronines schemas; jos

{.uri.kl'uti valomos labai minkStu Sepetéliu ar naudojant specialius
irpiklius.

- Esant galimybei, patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti,

irar nepazeista laidy izoliacija.

Patikrinti suspausto oro “cirkuliacijos vamzdziy ir antvamzdziy

vientisuma ir stovj. o L »

Minety, _operacugT pabaigoje vél sumontuoti prietaiso Soninius skydus

geral prisukantblokuojancCius varzZtus. o o

- Absoliuciai vengti pjovimo darby atlikimo prie atidaryto prietaiso.

8.GEDIMUY PAIESKA .
NEPATENKINAMO PRIETAISO DARBO ATVEJU, PRIES ATLIEKANT
SISTEMIN] PATIKRINIMA AR_PRIES KREIPIANTIS | JUSUY

TECHNINIOAPTARNAVIMO CENTRA, PATIKRINTIAR:
- Nedega geltonas indikatorius, nurodantis Siluminio saugiklio

'%sijungimq del pernelyg aukstos ar pernelyg Zemos jtampos arba
rumpo sujungimo.
|sittikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; Siluminio
saugiklio jsijungimo atveju, palaukti natlralaus jrenginio atvésimo,
atikrinti ventiliatoriaus veikima.

atikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra pernelyg Zema arba
Bernelyg auksta, prietaisas lieka uzblokuotas.

atikrintl, ar néra trumpo sujungimo prietaiso iSéjimo angoje: prieSingu
atveju, pasalintigedima. = o N .
Pjovimo grandines sujungimai yra taisyklingi, ypac, ar jZeminimo laido
gnybtas tikrai_sujungtas su apdirbamu gaminiu ir be izoliuojanciy
medziagy jsikiS§imo (pavyzdziui, dazy).

DAZNIAUSIAI PASITAIKANTYS PJOVIMO DEFEKTAI
Pjovimo operacijy metu gali pasitaikyti atlikimo netikslumy, kurie
paprastai néra priskiriami prietaiso veikimo gedimams, bet kitiems
operatyviniams aspektams, tokiems kaip:
a-Nepakankamas jsiskverbimas arba pernelyg didelis nuolauzy
susiformavimas:
- Pernelyg didelis pjovimo greitis.
- Degiklis per daug palinkes. . . o
- Pernelyg didelis apdirbamo gaminio storis arba pjovimo srové
ﬁemelygiema. . o
- Netinkamas suspausto oro slégis ar tiekimas.
- Elektrodas|rdeg|kl|oantgi(allssusmévéje.
- Netinkamas antgalio laikiklio smaigalys.
b-Pjovimo lankas nera perduodamas:
- ‘Susidéveéjes elektrodas.
- Netinkamas atgalinio kabelio gnybto kontaktas.
c- Pjovimo lanko nutraukimas:
- Pernelyg mazas pjovimo greitis.
- Pernelygdidelis atstumas tarp degiklio ir apdirbamo gaminio.
- Susidévejes elektrodas.
- Apsauginio jtaiso jsijungimas.
d-Pasvires H‘ovimas &nes atmenas):
- Netaisyklinga degiklio padétis.
- NesimetriSskas antgalio angos susidévéjimas ir/arba netinkamas
degiklio daliy sumontavimas.
- Nepakankamas oro slégis.
e-Pernelyg susidévéjes antgalis ir elektrodas:
- Perne %/giemasoroslégis.
- Uzterstas oras (drégmé-alyva).
- PaZeistas antgalio laikiklis.
- Pernelyg aukstas pilotazinio lanko susidarymas ore.
- Idjelr_nelyg didelis greitis, iSlydyty dalely¢iy sugrizimas ant degiklio
aliy.

(EE)
KASUTUSJUHEND

A

TAHELEPANU! ENNE PLASMALQIKURI KASUTAMIST LUGEGE
KASUTUSJUHISED HOOLIKALT LABI!

PROFESSIONAALSEKS JA TOOSTUSLIKUKS KASUTAMISEKS
ETTENAHTUD PLASMALOIKUR

1.ULDINE OHUTUS PLASMALOIKURIKASUTAMISEL

Seadme kasutaja peab olema piisavalt teadlik plasmal6ikuri
ohutust kasutamisest ning informeeritud kaarkeevituse ja sarnaste
tehnikatega kaasnevatest riskidest, nendega seonduvatest
kaitsejuhistest ja hddaabi protseduuridest

(Vaata ka ,IEC v6i CLC/TS 62081 TEHNILISED TINGIMUSED* :
KAARKEEVITUS-JA MUUDE SARNASTE SEADMETE
PAIGALDAMINE JA KASUTAMINE).

Viltige otsest kokkupuudet vooluringiga; plasmaldikuri
generaatori poolt toodetud tiihijooksupinge vo6ib teatud juhtudel
ohtlik olla.

Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades
peab plasmalGikur olema vilja liilitatud ja vooluvérgust vilja
voetud.

Enne poleti kulutarvikute vahetamist liilitage seade vélja nii
pealiilitist kui votke see vooluvorgust vélja.
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- Elektrilihendused tuleb teostada ohutust puudutavate normide
ja seaduste kohaselt.

- Plasmal6ikuri tohib lihendada ainult sellisesse toitestisteemi,
mis on varustatud maandusega iihendatud nulljuhiga.

- Kontrolllge et kasutatav pistik oleks korrektselt maandatud.

- Arge k 18ikurit niisk voi méargades ruumides
yoivihma kaes

- Arge kasutage katkise
lihendustega juhtmeid.

- Arge Im%( ake paake, mahuteid voi torusid, milles on v6i on olnud
tuleohtlikud vedelikud voi gaasid.

Viltige kloori sisaldavate kemikaalidega puhastatud detailide
|6ikamist voi nende kemikaalide laheduses to6tamist.

Arge I6igake surve all olevaid mahuteid.

Eemalda% téopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit,
paber, puhastuslapid jne.)

Tagage piisav ventilatsioon voi kasutage plasmal6ikusel tekkiva
suitsu drajuhtimiseks sobilikke vahendeid; limalt tdhtis on
kontrollida kavakindlalt plasmalbikusel eralduva suitsu koostist,
kontsentratsiooni ja suitsu keskkonnas oleku kestust, et
maédrata kindlaks maksimaalne aeg, mille kestel kasutaja suitsu
keskkonnas viibida tohib.

POLO®OG

- Plasmaldikuri elektroodi dils, keevitatav detail ja koik
voimalikud laheduses olevad maandatud (ja ligipdasetavad)
metallesemed peavad olema sobilikul moel isoleeritud.

Enamasti piisab sellest, kui té6taja kannab vastavaid kindaid,
jalatseid, peakatet ja roivaid ning kasutab seisuplatvormi voi
Iisoleerimismatti.

- Kaitske tootades silmi, kasutades selleks keevitusmaski voi

kiivri kiilge kinnitatud spetsiaalset keevitusklaasi.
Kasutage tulekindlat kaitseriietust, et kaitsta nahka keevitamisel
eralduva ultraviolett- ja |nfrapunak||rguse kahjuliku mégju eest;
Kaitsta tuleb ka teisi keevitustdéde sooritamise liheduses
viibivaid isikuid, kasutades selleks mittepeegeldavast
materjalist kaitseekraanide voi-katetega.

- Miira: Kui eriti tiheda toograafiku tottu Gletab voi vordub tootaja
Eéevane konstateeritud miirakoormus (LEPd) 85db (A), on

ohustuslik kasutada kohaseid isikukaitsevahendeid.

®

- Plasmaloikusel tekkivad magnetviljad voivad héirida elektri- ja
elektroonikaseadmete t66d.
Meditsiiniliste elektri-ja elektroonikaseadmete (nt.
sliidamestimulaatorid, hingamisaparaadid jne.) kandjad peavad
enne plasmaldikuse teostamise kohtades viibimist
konsulteerima arstiga.
Meditsiiniliste elektri-ja elektroonikaseadmete kandjatel
soovitatakse plasmalGikurit mitte kasutada.

- Kéesolev Flasmalﬁikur vastab t6ostuses ja professionaalsel
eemirgil kasutatavate seadmete kohta kéaivate
tehnikastandardite nouetele.

Seadme elektromagnetiline Gihilduvus kodustes tingimustes ei
ole tagatud.

isolatsiooniga voi lahtildinud

TAIENDAVAD HOIATUSED

KUIPLASMALOIKUSTOIMUB
Suurenenud elektrilédgiohuga keskkonnas ;

- Viéikestes ruumides;

- TuIe-japlahvatusohtllkematerjahdeIaheduses,
TULEB enne t66 al asta ala spetsialistil"
téokonht lile vaadata ja teostada seda ainult tingimusel, et t66
ju_t;(re; viibivad hédaohu korral Gigesti tegutseda oskavad
isikud.

TULEB kasutada tehnilisi

kaitsevahendeid, mida on

kirjeldatud ,, IEC v6i CLC/TS Tehnilised tingimused 62081”
artiklites 5. 10 A.7ja A.9.
- TULEB keel: 16ikuse tec ine juhul, kui toiteallikat hoiab

lileval seadmega té6taja (néiteks rihmade abil).

TULEB keelata I6ikuse teostamine, kui téétajal puudub
kontakt maaga, vélja arvatud juhul, kui kasutatakse
kaitseplatvol

TAHELEPANU' PLASMALOIKUSETURVANOUDED

Tootja poolt ettendhtud turvasiisteemide

s(blokeerumlssusteem) efektiivsus on tagatud ainult juhul, kui
asutatakse sellist poleti ja sellega Uhendatud toiteallika
kombinatsiooni, nagu on ette ndhtud TEHNILISTES

ANDMETE!

ARGE KASUTAGE ettenahtust erinevat tuiipi poleteid ja poleti
kulutarvikuid.

- ARGE PUUDKE LIITA TOITEALLIKAGA péleteid, mis on ette
nidhtud kédesplevas juhendis mitte mainitud 16ike-voi
KEEVITUSTOODEKS.

- KAESOLEVATE REEGLITE EIRAMINE véib seada TOSISESSE
ohtu seadme kasutaja turvalisuse ja ka seadet kahjustada.

TEISEDVOIMALIKUD OHUD

UMBERMINEK: pange plasmalikuri toiteallikas horisontaalsele
ja selle kaalu kannatavale pinnale; | juhul (kui dme all
olev pind on kaldus voi konarlik), voib see imber minna.

EBAOIGE KASUTAMINE: plasmal6ikuri kasutamine mistahes
muul kui juhendis ettendhtud eesmérgil on ohtlik.

Keelatud on masina tostmine juhul, kui selle kiilijest pole
eelnevalt lahti monteeritud kéik Ghendus- voi
toitejuhtmed/Iodvikud.

Ainuke lubatud tostmisviis on see, mida on kirjeldatud kdesoleva
juhendiosas ,,PAIGALDAMINE".

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

Veermikuga, kolmefaasiline ja &hutusega varustatud
suruohuplasmaI0|kur Véimaldab I0igata terasest, roostevabast
terasest, tsinkplekist, alumiiniumist, vasest, messmglst jne. Toorikuid
neid deformeerimata. Loiketsiiklit alustab abikaar, mille saab siiidata
elektroodi — duilisi vahelise lihisega (mudelid, millede I, on maks. <50A)
voi korgsageduslaenguga (HF) (mudelid, millede |, on maks. >70A).
Véimalus kasutada pikkidutse.

ISELOOMUSTUS
Léikevoolu reguleerimine.

- Pdletipinge kontrollseadis.

- Kontrollseadis 6husurve, péleti lihistamine (ainult mudelite korral,

millede |, maks. on >70A).

Termokaitse.

Ohurghu ndidu kuvamine.

Pdleti juhitav jahutus (ainult chopper-tehnoloogiat kasutavate

mudelite korral).

- Seesmise E° PROM abil saab salvestada viimased 10 héireolukorda
(ainult chopper-tehnoloogiat kasutavate mudelite korral).

- Liigpinge, alapinge, faasi puudumine (ainult chopper-tehnoloogiat
kasutavate mudelite korral).

STANDARDVARUSTUS
- Pdletiplasmaldikuse teostamiseks.
- Surudhusiisteemi thendamiskomplekt.

LISAVARUSTUS

- Varuelektroodide ja —dulside komplekt.

- Pikkade elektroodide ja dutside komplekt (kui nende kasutamine on
ette ndhtud).

- Umarlgikeseadis.

3.TEHNILISED ANDMED

ANDMEPLAAT

Peamised andmed plasmaldikuri kasutamise ja omaduste kohta on &ra
toodud seadme andmeplaadil; andmete tdéhendused on jargnevad:

oon.

1- EUROOPA normatiiv, mida kohaldatakse kaarkeevitusseadmete ja
glasmal(’)ikurite ohutuse ja tootmise kohta.

2- Seadme sisestruktuuri sumbol.

3- Plasmaldikuse protsessisimbol.

4- Simbol S: néitab, et seadet saab kasutada kohtades, kus on

suurenenud elektrilédégi saamise oht (nt. suurte metallikoguste

vahetus l&heduses).

Toiteliini simbol:

1~:Uhefaasiline vahelduvpinge

3~:kolmefaasiline vahelduvpinge

6- Korpuse kaitseaste.

7- Toiteliiniomadused:

C
i

-U, Vahelduvpinge ja seadme toitesagedus (lubatud kéikumine
+10%):
-1, max ‘Maksimaalne voolutarve.
L :Tegelik toitevool
8- Plasmaldikuri vooluahelajéudlus:
-U, :maksimaalne tihijooksupinge (vooluring avatud).

-I,/U, :Vastav normaliseeritud voolutugevus ja pinge, mida seade
Imkamlse]ooksuledastadav0|b
-X Fulsnsagedus néitab aega, mille jooksul seade vastavat
voolu edastada_vGib (sama tulp).Véliendatakse %-des,
vottes aluseks 10-minutise tsukli (nt. 60% = 6 minutit t66d, 4
minutit seisuaega, jne.)
Juhul kui kasutustingimused (tootja seadistused kehtivad
40°C valistemperatuuri juures) ei vasta ettenahtule, kaivitub
ulekuumenemiskaitse 2seade laheb ootereZiimile seniks,
kuni harilik temperatuur taastub).
-A/V-A/V: Néitab I6ikevoolu 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 véartus.
11- Ohutusnorme puudutavad simbolid, mille tahendus on &ra toodud
peattikis 1° ‘Uldine ohutus kaarkeevitusel’.

NB: Aratoodud mérgisplaat illustreerib siimbolite ja vaartuste tdhendusi;
iga konkreetse plasmalbikuri tdpsed tehnilised andmed on &ra toodud
seadmel oleval andmeplaadil.
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MUUDTEHNILISED ANDMED

- TQITEALLIKAS: vt.tabel 1 (TAB.1)

- POLETI:vt.tabel 2(TAB.2)

Seadme kaal on dra toodud tabelis 1 (TAB. 1).

4.PLASMALOIKURIKIRJELDUS

Kontroll-, i is-ja lihend hhanismid

Kontaktsiiiitega mudelid (I, maks. <50A) (JOON. B)

1 - Pingevahetus-ja seiskamisnupp L .

- Seadel 400V (230V) on masin t60ks valmis ja margutuli pdleb (3).
Kontroll-ja téosusteemides on vool, ent pdleti ei ole pinge all
STAND BYZ)'

- Asendis O (OFF) ei to6ta mitte Uikski seadme osa; kontrollseadised
on valja lilitatud ning margutuli on kustunud.

2 - Loikevoolureguleerimine

- Véimaldab seadistada seadmest edastatava I6ikevoolu tu%evuse
kasutustingimustele vastavaks (ldigatava materjali
aksus/I6ikamise kiirus).

3 - Mérgutuli

- Kuisee podleb, on masin kasutamiseks valmis.

4 - Valge margutuli: POLETIPINGEALL

- Kui see poleb, on I6ike vooluring sisse lulitatud: Abikaar voi
Loikekaar "ON".

- Harilikult ei pdle (vooluring valjas), kui poleti nupp El OLE alla
vajutatud (ootereziim).

- Ei'sitti alla vajutatud poleti n{J}Ju korral jargmistel juhtudel:

- Ohu EELVOO (1s) ja JARELVOO (>30s) faasi kestel.

- Kui abikaar ei joua detailini maksimaalselt 2 sekundi jooksul.

- Kui I6ikekaar katkeb, kuna péleti on detailist liiga kaugel, elektrood
on liiga kulunud v6i kui p6leti tmmatakse detail |stéarsu|t eemale.

- Kui toole on hakanud méni TURVASUSTEEMIDEST.

5 - Kollane méargutuli: TERMOKAITSE

- Naitab, et toiteallikas on lile kuumenenud; sel juhul on kéik seadme
funktsioonid valja lllitatud. o . X

- Seade lilitub automaatselt uuesti sisse (lambike kustub), kui
temperatuur laheb tagasilubatud piiridesse.

- Ohusurve regulaator

- Manomeeter . »

- Réhu seadistamiseks liigutage nuppu (tdmmake selle
vabastamiseks ja keerake); jalgige manomeetri néitu (baarides)
ning y_a]utage nupule, et seadistatud vaartus kinnitada.

8 - Otseiihendusega poleti

- Air?us 16ike alustamiseks ja Idpetamiseks vajalik kontrollstiisteem on
oOletinupp.
- ﬁui nupppf;hti lasta, katkeb tsiikkel silmapilkselt; edasi kestab ainult
jahutusohu jarelvoog (post air).
- Kéasukinnitus  (,juhusliku nupulevajutuse" valtimiseks): tsikli
ﬁlqztamise kinnitamiseks tuleb nuppu kasvdi korraks jarjest all
oida.
- Elektriohutus: nupp ei to6ta, kui isoleeritud diiisihoidja EI OLE
dletikiiljes voi kui see on valesti kiilge pandud.
9 - Tagasisidekaabel
10 - Toitejuhe

~No

HF (korgsagedus) kaaresiiiitega mudelid (I, maks. >70A)
TOITEALLIKAS (JOON.C)
1 - Otse-véitsentraaliihendusegapdleti. = .
- Alrruts 16ike alustamiseks ja I6petamiseks vajalik kontrollsiisteem on
Sletinupp.
- Kuinupp Elh_t_i lasta, katkeb tsiikkel silmapilkselt; edasi kestab ainult
jahutusohu jarelvoog (post air). . L _
- Kasukinnitus  (,juhusliku nupulevajutuse" valtimiseks): tskli
ﬁlqgtamlse kinnitamiseks tuleb nuppu kasvdi korraks jarjest all
oida.
- Elektriohutus: nupp ei té6ta, kui isoleeritud diilisihoidja EI OLE
?_oletl kiljes voi kui see on valesti kiilge pandud.
2 - Tagasisidekaabel
3 - Juhtimispult
4 - Toitejuhe
5 - Manomeetriga suruéhu réhureduktor

JUHTIMISPULT (JOON. D-1)
1 - Liliti

- Seadel | (ON) on masin t66ks valmis ja mérgutuli pdleb.
- Kontroll-ja todstisteemides on vool, ent pdleti ei ole pinge all
STAND BYZj L .
- Asendis O (OFF) ei to6ta mitte likski seadme osa; kontrollseadised
on vélja ltlitatud ning méargutuli on kustunud.
2 - Loikevoolureguleerimine
- V6imaldab seadistada seadmest edastatava |6ikevoolu tuc};evpse.
kasutustingimustele vastavaks (ldigatava materjali
aksus/IGikamise kiirus).
3 - Valge mérgutuliPOLETIPINGEALL .
- Kui see poleb, on I6ike vooluring sisse lulitatud: Abikaar voi
Loikekaar "ON".
- Harilikult ei p6le (vooluring véljas), kui pdleti nupp El OLE alla
vajutatud (ootereziim). .
- Eisdttialla vg’utatuld poleti nupu korral jargmistel juhtudel:
- Ohu EELVOO (1s)ja JARELVOO (>30s) faasi kestel.
- Kui abikaar ei joua detailini maksimaalselt 2 sekundi jooksul.
- Kui |6ikekaar katkeb, kuna pdleti on detailist IiiPa kaugel, elektrood
on liiga kulunud véi kui poleti tommatakse detail |sl'éérsult eemale.
- Kui toole on hakanud méni TURVASUSTEEMIDEST.
- Kollane margutuli: TERMOKAITSE . .
- Naéitab, et toiteallikas on (ile kuumenenud; sel juhul on k&ik seadme
funktsioonid valja lilitatud.
- Seade lilitub automaatselt uuesti sisse (lambike kustub), kui
tem[peratuur laheb \aga& Iubatud1p||r|desse,.
5 - Kollane margutuli: OHUROHU TURVASUSTEEM
- Kui see pdleb, pole dhusurve pdleti normaalseks to6ks piisav; sel
juhul on kdik seadme funktsioonid valja lulitatud.

IS

- Seade lllitub automaatselt uuesti sisse (lambike kustub), kui réhk
laheb tagasi lubatud piiridesse.
6 - Punanemirgutuli POLETIRIKE
- Kui see pdleb, on pdleti {uure'_s_ leitud rike; kdige sagedamini on
tekkinud lihiGhendus elektroodija diilisi vahel; selles faasis on koik
seadmed funktsioonid vél{'a ltlitatud. -
- Seade ei lilitu automaatselt uuesti sisse. Seadme uuesti t66ks
valmispanekuks (RESET) TULEB toimida nii:
- Viige lUuliti asendisse O. "
- Koérvaldage rikke pdhjus, vt. Faragrahv POLETIHOOLDUS".
- Viige lilitiuuesti asendisse ,I".
7 - Ohusurve regulaator
8 - Manomeeter
- Réhu seadistamiseks liigutage nuppu (t6mmake selle
vabastamiseks ja keerake); jalgige manomeetri naitu (baarides)
ning vajutage nupule, et seadistatud vaartus kinnitada.

JUHTIMISPULT&JOON.D-Z)

1 - Pealiiliti O -

- Seadel | (ON) on masin t66ks valmisja méB;utulié)éleb, roheline
voolutoite olemasolu LED péleb (Joon. D-2 ). Kontroll-ja
toééslisteemides on vool, ent poleti ei ole pinge all (STAND BY).

- Asendis O (OFF) ei to6ta mitte ikski seadme osa; kontrollseadised
on valja lulitatud ning margutuled kustunud.

3 - Loikevoolu potentsiomeeter
- V6imaldab seadistada seadmest edastatava I6ikevoolu tugevuse

kasutustingimustele vastavaks (ldigatava materjali
paksus/Idikamise kiirus). Juhinduge TEHNILISTEST
ANDMETEST, et maarata vastavalt valitud voolutugevusele
kindlaks 6ige t66-pausi kestuse suhe (periood = 10 min.).

- Tab.3 on ara toodud |6ikamiskiirus eri paksusega alumiiniumist,
rauast ja terasest detailide korral 150Avooluga.

4 - Ohunupp .

Sellele nupule vajutades jatkub pdletist tulev 6huvool umbes 45

sekundijooksul.

Enamasti kasutatakse:

- poleti jahutamiseks; L

- manomeetri abil réhu reguleerimise kestel

Manomeetriga rohureduktor (plasmajoa suruéhk)

Manomeeter

Vajutage 6hunupule ja laske poletist 6hk valja. .

Seadistamiseks kasutage nuEpu: tdmmake nuppu ulesgoole, et

sseg ve)lbastada, reguleerimiseks keerake, kuni rdhk vastab ndutule
ar).

algige manomeetri naitu (baarides); vajutage nupule, et
seadistatud vaartus kinnitada.

7 - Kollane margutuli: POLETIPINGEALL o .

Kollane valgusdiood, mis annab marku sellest, et pdleti on pinge all;

Kui see poleb, on I6ike vooluring sisse lulitatud: Abikaar voi

Loéikekaar "ON".

El pole (16ike vooluahel katkestatud):

1 - kui péleti nupp EI OLE alla vajutatud (ootereiiim?:

2- alla vajutatud pdleti nupu korral !érgmisle juhtudel: 6hu
EELVOO (0.8s)ja JARELVOO (>45s) faasi kestel.

3 - kuiabikaar ei joua detailini maksimaalselt 2 sekundi jooksul.

4- kui |6ikekaar katkeb, kuna pdleti on detailist liiga kaugel,
elektrood on liiga kulunud vai kui pdleti tommatakse detailist
jarsulteemale. N

5 - Kui téole on hakanud méni TURVASUSTEEMIDEST.

8 - Punane margutuli TERMOKAITSE
Pdleb punane LED:.
naitab, et mdni peavooluahela osadest on Ule kuumenenud
(kolmefaasiline trafo, chopper). Kéik masina funktsioonid on valja
|Glitatud, masin lUlitub automaatselt uuesti sisse.

- Punane margutuli: TOITEPINGE ANOMAALIA
Péleb punane LED: o . . o
néitab liig-voi alapinget toite sissetulekul. K&ik masina funktsioonid
on valja lulitatud, masin lulitub automaatselt uuesti sisse.

9 - Kollane méargutuli: PUUDUB FAAS
Péleb kollane LED.

Koik masina funktsioonid on vélja lulitatud, masin lllitub
automaatselt uuesti sisse. " ~ .

10 - Kollane + punane margutuli: OHUROHU TURVASUSTEEM
KOLLANELED koos PUNASE iildhaire LEDiga (Joon. D-2(8) ).
Kuineed pdlevad, pole 8husurve péleti normaalseks to6ks piisav.
Seljuhul on kdik seadme funktsioonid valja lulitatud.

Seade llilitub automaatselt uuesti sisse.

5.PAIGALDAMINE

on
' o

A TAHELEPANU! MISTAHES  PAIGALDUSTOODE JA
ELEKTRIJHENDYSTE TEOSTAMISEKS PEAB PLASMALOIKUR
OLEMAVALJA LULITATUD JAVOOLUVORGUSTVALJAS.
ELEKTRIUHENDUSI TOHIB TEOSTADA AINULT SELLE ALA
SPETSIALISTVOIVASTAVAT KVALIFIKATSIOONI OMAV ISIK.

KOKKUPANEK (Joon.E
Votke seade pakendist lahti ning pange korpuse kiilge pakendis olevad
lahtised detailid.

Maanduskl i isidek

bli montaaz (Joon.F)

SEADME TEISALDAMINE
Masinat tohib tdsta ainult viisil, mis on &ra toodud Joon.G. See kehtib nii
paigaldamisel kui ka kogu masina té6aja jooksul.

SEADME ASUKOHT
Valige seadme asukoht nii, et jahutusslsteemi ja sellest véljavoolava
6hu avade ees ei oleks takistusi; samuti kontrollige, et elektrit juhtivad
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tolmud, s6évitatavaid aurud, n__iiskus,Hne. ei padseks seadmesse.
Seadme Umber peab jadma védhemalt 250 mm vaba ruumi.

A TAHELEPANU! Et viltida seadme mahakukkumist véi
libisemahakkamist, mis voib olla ohtlik, tuleb see panna |

likumine.

Teatud mudelid tarnitakse toiteallika kiilge Ghendatud pdletiga.
PANETAHELE:

Enne Ioikamise alustamist kontrollige, et kulutarvikud oleksid digesti
péLeti kiiljes — selleks vaadake Ule poleti ots, nagu kirjeldatud peatiikis
'POLETIHOOLDUS".

seadme kaalu kannatavale pinnale.

UHENDAMINEVOOLUVORKU

- Enne mistahes elektritihenduste teostamist kontrollige, et toiteallika
andmeplaadil olevad andmed langeksid kokku paigaldamiskoha
elektrivérgu pinge ja sagedusega.

Toiteallika tohib Uhendada ainult sellisesse toitesiisteemi, mis on
varustatud maandusega Gihendatud nulljuhiga.

Kaitseks rikkevoolu eest paigaldage maanduskaitsmed; nende tiitibid
peavad olema jargmised:

-TalpA( ).

Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks on
soovitatav Uhendada toiteallikas vooluvdérku punktides, mille
impedants on allaZmax=0.2 ohm.

Pistik ja pistikupesa N . -
Uhendage toitejuhe piisava Uhendusvbimsusega standardpistikuga
(3P+N); kasutatavale pistikupesale peab olema paigaldatud kaitsekork
voi lahkldliti; vastav. maandusklemm olema (hendatud
toitesiisteemi maandusjuhiga (kolla-roheline). Tabelis 1 (TAB.1) on &ra
toodud toiteliini gaoks soovitatavad viittoimega kaitsmete vaartused
vastavalt keevitusseadme edastatavale maksimumvoolule ning
toiteslisteemi nimipingele.

Pinge muutmine (mudel, mille |, maks. on <50A)

Masinatel, mille juures saab kasutada kaht erinevat toitepinget, tuleb
pingemuutmisnupp vastava kruvi abil blokeerida asendisse, mis vastab
paigalduskohas olemasolevale vérgupingele (JOON. H)

Pinge muutmine (mudel, mille I, maks. on >70A)
Pingemuutmistoiminguteks tuleb toiteallika sisemusse paaseda —
selleks votke maha Katteplaat ja seadistage pingemuutmisklemmid sel
moel, et spetsiaalsel infoplaadil dratoodud ja olemasolev vérgupinge
kokku langeksid (Joon. ).

Pange paneel korralikult tagasi, kasutades selleks vastavaid kruvisid.
Téhelepanu! . . o .

Toitealllkas on tootja poolt seadistatud vdimalikest kbige kdrgemale
pingele, naiteks:

U, 400V « Tootja poolt seadistatud pinge.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine nullib tootja poolt

ettendhtud turvasiisteemi (Klass | ) ning paneb seet6ttu tosisesse
ohtuinimesed (oht saada elektril66k) jaesemed (tulekahjuoht).

PLASMALOIKURIVOOLUAHELA UHENDUSED

A TAHELEPANU! ENNE  JARGNEVATE  UHENDUSTE
TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET TOITEALLIKAS OLEKS VALJA
LULITATUD JAVOOLUVORGUSTVALJAS.

Tabelis 1 (TAB.on &ra toodud tagasisidekaabli soovitatavad m66dud
(ruutmillimeetrites) vastavalt seadme edastatavale maksimumvoolule.

Uhendus suruéhu jaoks (JOON.L).

- Selleks (ihendamisvalmidust omavatel mudelite tuleb ette naha
S%&Lér')zhu sissevétt, mille miinimumréhk ja —vool on &ra toodud tabelis 2

PANETAHELE:

Maksimaalne sisendrohk ei tohi lletada 8 baari. Vaga suure niiskuse- voi
Olisisaldusega 8hk vdib pdhjustada kulutarvikute ebanormaalselt kiire
kulumise vori vigastada poletit. Kui te pole 6hu kvaliteedis téiesti kindel,
on soovitatay kasutada spetsiaalset sissevotufiltrile monteeritavat
ohukuivatit. Uhendage voolikute abil surubhusiisteem seadmega,
kasutades selleks kaasasolevaid iihendusi, mis pannakse seadme
tagakdljel asuva sissevotufiltri kilge.

L.6ikevoolu tagasisidekaabli ihendamine

Uhendage Idikevoolu tagasisidekaabel Idigatava detaili voi selle all oleva

metallist t66pingi kilge, kasutades seejuures jargmisi

ettevaatusabindusid:

- Kontrollige, et tekiks korralik kontakt, eriti juhul, kui l6igatakse
isoleermaterjalist kattega, okstideerunud vms. metalle.

- Uhendage maandus Idikepiirkonnale voimalikult Idhedale.

- Kuildikevoolu tagasiside juhina kasutatakse metallesemeid, mis ei ole
osa téddeldavast detailist, voib ohtu sattuda turvalisus ning samuti ei

ruugi olla tagatud rahuldavad I6iketulemused.
- Maandust ei tohi ihendada detaili selle osa kiilge, mis &ra I6igatakse.

Plasma)léikuse poleti iihendamine (JOON. B, C) (kui see on ette
nahtud).

Pange pdleti pistik seadme esipaneelil asuvasse tsentraaliihendusse,
jélgides seejuures, et jluhtsooned omavahel tépselt sobiksid. Keerake
paripdeva ja Id6puni peale kinnitusréngas, et tagada 6hu ja voolu leketeta

A TAHELEPANU!

PLASMALOIKUSE TURVANOUDED

Ainult juhul, kui kasutatakse ettendhtud poletit ja see liidetakse
toiteallikaga nagu néidatud TAB. 2, on garanteeritud tootja poolt
paigaldatud turvaseadiste efektiivsus (blokeerumissiisteem).

- ARGE KASUTAGE ettendhtust erinevat tiilipi poleteid ja poleti
kulutarvikuid.

- ARGE PUUDKE LIITA TOITEALLIKAGA pdleteid, mis_on ette
ahtud kdesolevas juhendis mitte mainitud |dike-voi
EEVITUSTOODEKS.

aesolevate reeglite eiramine voib seada tosisesse ohtu seadme
kasutaja turvalisuse ja ka seadet kahjustada.

AXR3

6.PLASMALOIKUS: KIRJELDUS
Pl kaar ja pl I6ikamise pohimote
Plasma on vdaga korge temperatuurini kuumutatud gaas, mis
ioniseeritakse ning muutub sellest tulenevalt elektrit juhtivaks. Selle
ldikamistehnoloogia korral kasutatakse plasmat elektrikaare viimiseks
metalldetailini, mis sulab kuumuse méﬂ'ul ja tukeldatakse. Pdletis
kasutatakse surudhku, mis tuleb samast allikast niihésti plasmagaasi kui
kep’ahutus-ja kaitsegaasijaoks.
HF-siii
Seda st emﬂ,{)i kasutatakse peamiselt mudelitel, mille voolutugevus on
suurem kui 50A.
Tsiklit alustab korgsa eduslik/kérqepingekaar ("HF"), mis suutab
abikaare elektroodi (- polaarsus) ja poleti diiUsi (+ polaarsus) vahel. Kui
poletitldhendatakse I6igatavale detailile, mis on uhendatud toiteallika (+)
pooluse killge, véimaldab abikaar stlidata plasmakaare elektroodi (-) ja
detaili vahel (I6ikekaar). Niipea kui elektroodi ja detaili vahel suttib

lasmakaar, abikaar ja HF-kaar kustuvad.

ootja on seadistanud abikaare kestuseks 2 sekundit; juhul kui selle ai'a
jooksul plasmakaart ei teki, Iopetatakse tslikkel automaatselt ja toole
ﬁéb ainultjahutusohu vool.

ue tslkli alustamiseks tuleb péleti nupp lahti lasta ja sellele uuesti
vajutada.
Kaaresiiiide liihisega
Seda sutetiilpi kasutatakse peamiselt mudelitel, mille voolutugevus on
vaiksem kui 50A.
Tstiklit alustab elektroodi likumine pdleti dilsis, mis stitab abikaare
elektroodi (- polaarsus)e’(a poletidiisi €+ polaarsus) vahel.
Kui poletit ldhendatakse IGigatavale detailile, mis on (hendatud
toiteallika (+) pooluse kiilge, voimaldab abikaar stldata plasmakaare
elektroodi (-) ja detaili vahe ﬁl()ikekaar).
Niipea kui elektroodi ja detaili vahel siittib plasmakaar, abikaar kustub.
Tootja on seadistanud abikaare kestuseks 2 sekundit; juhul kui selle a{‘a
jooksul plasmakaart ei teki, Iopetatakse tsiikkel automaatselt ja toéle
ﬁéb ainultjahutuséhu vool.

ue tslkli alustamiseks tuleb pdleti nupp lahti lasta ja sellele uuesti
vajutada.

Ettevalmistavad t66d

Enne loikamise alustamist kontrollige, et kulutarvikud oleksid digesti
Oleti kiilies — selleks vaadake (le poleti ots, nagu kirjeldatud peattikis
'POLETIHOOLDUS".

- Siudake toiteallikas ja seadistage l6ikamisvool (JOON. B, C)

vastavalt Idigatava metalli paksusele f'a omadustele. TAB. 3 on &ra

toodud Idikamiskiirus eri paksusega alumiiniumist, rauast ja terasest

detailide korral.

Vajutage pdleti nupule ja laske see siis lahti — tekib 6huvool (=30

sekundit post-aria).

Selle faasi jooksul tuleb hurdhk seadistada nii, et manomeetril olev

kuva (baarides) vastaks kasutatava pdleti jaoks noutavale vaartusele

- Vajutage 6hunupule ja laske poletist 6hk vélja.

Seadistamiseks kasutage nuppu: tdmmake nuppu ulespoole, et see

vabastada, reguleerimiseks keerake, kuni rohk vastab POLETI

TEHNILISTES ANDMETES éaratoodule.

- Jalgige manomeetri néitu (baarides); vajutage nupule, et seadistatud
vaartus kinnitada.

- Laske o6hujoal katkestamata pdletist vélja voolata, et hdlbustada
voimaliku sinna kogunenud kondensaadi eemaldamist.

Pane téhele:

- Kontaktldige (pdletidiilis puutub vastu Ibigatavat detaili): seda
I6ikamisviisi saab kasutada maksimaalselt 40-50A voolutugevusega
(tugevama voolu kasutamise korral havivad duls, elektrood ja
duusihoidja silmapilkselt).

- Distantsldige (kasutades spetsiaalset vahetiikki, mis on pandud péleti
kilge JOON. M): seda Idikamisviisi saab kasutada ule 35A
voolutugevuse juures;

- Pikk elektrood ja dlius: kasutatakse juhul, kui see on ette nahtud.

Loikamine (JOON.N).

- L&hendage poletidiisi detaili servale (u.2 mm), vajutage poleti
nupule; umbes 1 sekundi (pre-air) jooksul s(ittib abikaar.

- Kuip6|etikau?usdetailistonoige,sﬁutababikaarkoheseltIéikekaare.

- Liigutage poletit sujuvalt modda detaili pinda ja piki soovitud
16ikejoont.

- Loikamiskiirus tuleb kohaldada metalli

paksuse ja valitud
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voolutugevuse jérgi; kontrollige, et detaili alumisel poolel I6ikejoonest
vélja ulatuv kaar oleks 5-10° vertikaalsuunas ja lbikesuunale
vastupidises suunas kaldus.

Kui poleti on detailist liiga kaugel voi kui kaare all pole materjali (16ike
16pp), kustub kaar iseenesest.

Kaare kustutamiseks (nii 16ike-kui juhtkaar) piisab pdleti nupu
lahtilaskmisest.

Perforeerimine (JOON.O)
Perforeerimiseks v6i juhul, kui soovite alustada I6ikamist detaili keskelt,
slildake kaar kaldus pdletiga ning viige see jark-jargult
(istiasendisse.
ii valdite diisi ava vigastusi kaare tagasilédgi voi sulametalli
osakeste labi ja sellest johtuvat dliisi tohususe langust.
- Detaile, mille paksus on kuni 25% konkreetse seadme puhul lubatust,
voib perforeerida otse.

7.HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOIMINGUTE TEOSTAMIST

KONTROLLIGE, ET PLASMALOIKUR OLEKS VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUSTVALJAS.

KORRALINEHOOLDUS L
KSORRALIST HOOLDUST VOIB TEOSTADA KA MASINAGA TOOTAV
ISIK.

POLETI (JOON.P?
Regulaarselt ja soltuvalt kasutamissagedusest voi juhul, kui I16ige ei ole
laitmatu, kontrollige p6leti osi, mis paiknevad plasmakaare laheduses.
1- Distantsloike vahetiikk.
Kui see on kas deformeerunud voi kaetud nii paksu $lakikihiga, et
poletit ei saa korralikult diges asendis hoida (kaugus ja kaldenurk),
asendage uuega.
2- Diiisihoidja.
Keerake see kdega poleti otsast maha. Puhastage pdhjalikult voi
asendage uuega, kui see peaks olema viga saanud (pdlenud,
deformeerunud  v6i pragunenud). Kontrollige Glemise metallosa
korrasolekut (pdleti turvasusteemi téiturseade).
3- Diils.
Kontrollige plasmakaare ava kulumist ning diilsi sise-ja valispindu.
Kui ava on algse labimddduga vorreldes suurenenud, asendage duls
uuega. Kui diusi pind on tugevast oksiideerunud, puhastage see
peene liivapaberiga.
4- Ohu jaotusrongas
Kontrollige, et see ei oleks pdlenud vdi pragunenud ja et chuavad
poleks umbes. Kui réngas on viga saanud, tuleb see viivitamatult valja
vahetada.
5- Elektrood.
Asendage elektrood uuega, kui selle soo&ustkiirgaval pinnal tekkinud
kraatri stigavus jduab umbes 1,5 mm (JOON.Q, Q1).
6- Poleti korpus, kdepide ja juhe.
Reeqlina ei vaja need osad mingit erilist hooldust, vélja arvatud
regulaarne kontroll ja korralik puhastus, mille juures ei tohi kasutada
mitte mingisuguseid puhastusvahendeid. Juhul kui isolatsioon on viga
saanud (katkine, pragunenud vdi pdlenud) vai kui elektriihendused ei
ole korralikult kinni, ei saa pdletit kasutada, kuna selle seisukord ei
rahulda turvalisusele esitatavaid ndudeid.
Sellisel juhul ei saa parandusi (erakorraline hooldus) teostada
kohapeal, vaid tuleb pdérduda vastavat volitust omava
teeninduskeskuse poole, kus on véimalik teostada parandusjargseid
vastavuskatseid.
poleti ja juhtme tdhususe alalhoidmiseks tuleb jargida teatud
ettevaatusabindusid:
- pOletit ja juhet ei tohi panna kuumade v6i hédguvate osade vastu.
- Juheteitohiliiga kdvastitirida.
- {(uhet eitohilasta vastu teravaid voi |6ikavaid servija karedaid pindu.
- kui juhe on Eikem kui teil vaja laheb, keerake see korraparaste
aasadena kokku.. . . )
- juhtmest ei tohi mitte millegagi tle sdita ega sellele peale astuda.
Téahelepanu.
- Enne mistahes pdleti kallal teostatavat (hooldus)todd laske sellele
vahemalt,postair jooksul jahtuda
Vélja arvatud erijuhtude
elektroodja duus.
Pidag?e poleti kokkupanekul kinni montaazijérjekorrast (vastupidine
selle lahtivotmise jarjekorrale).
Kontrollige, et jaotusréngas jaéks diget pidi. _
Pange dudsihoidja tagasi — selleks keerake see I6puni ja kergelt
surudes tagasi peale.
- Mitte mingil juhul ei tohi didsihoidjat pdleti kilge panna enne, kui
paigas on elektrood, jaotusrongas ja dis.
Arge hoidke abikaart ,tlhjalt pdlemas, et véltida elektroodi,
aasihajuti ja vooludusi asjatut kulutamist.
- r?e keerake elektroodi liga kovasti kinni, kuna vastasel juhul voib
Oleti viga saada.
Oleti kulutarvikute igeaegne ja nduetekohane kontroll on méérava
téhtsusega [6ikuri turvalisuse ja tohususe tagamiseks.
- Juhul kui isolatsioon on viga saanud (katkine, pragunenud_ voi
Eolenud) voi kui elektriiihendused ei ole korralikult kinni, ei saa péletit
asutada, kuna selle seisukord ei rahulda turvalisusele esitatavaid
noudeid.Sellisel juhul ei saa parandusi (erakorraline hooldus)
teostada kohapeal, vaid tuleb pédrduda vastavat volitust omava
teeninduskeskuse poole, kus on vdimalik teostada parandusjérgseid
vastavuskatseid.

on soovitatav vahetada korraga vélja

Suru6hufilter(J00N.IZ}

- Filter on varustatud automaatse kondensaadivéljutajaga, mis

eemaldab vee seadmest iga kord, kui surudhuslsteem lahti

Uhendatakse.

Filtrit tuleb regulaarselt kontrollida; kui kogumisklaasis on vett, tuleb

selle késitsi eemaldamiseks valjalaskelihendust tlespoole liikata.

- Kui filtrielement on véga répane, tuleb see vilja vahetada, et valtida
rohulangust.

ERAKORRALINE HOOLDUS

ELEKTRIUHENDUSI TOHIB TEOSTADA AINULT ELEKTRI-JA
MEHHAANIKATOODE SPETSIALIST VOI SIIS VASTAVAT
KVALIFIKATSIOONIOMAV ISIK.

A TAHELEPANU! ENNE SEADME KATTEPANEELIDE

EEMALDAMIST JA SELLE SEES MISTAHES OPERATSIOONIDE
TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET SEE OLEKS VALJA LULITATUD
JAVOOLUVORGUSTVALJAS.

Voolu all oleva seadme sisemust kontrollimisel voib t66de teostaja
saada rdnga elektrilo6gi, kui ta juhtub kokku puutuma
plasmaloikuri pinge all olevate osadega.

- Kontrollige regulaarselt, ent samas ka seadme kasutamisest ja
téokeskkonna tolmusisaldusest soltuvate vaheaegade jarel seadme
sisemust ning eemaldage trafole, alaldile, drosselile, takistitele
ko?unenudtolmsuruéhuga(maks.10baari).

- Véltige Ohujoa suunamist elektroonikaplaatidele — nende
puhastamiseks kasutage kas vdga pehmet harja voi selleks otstarbeks
sobivaid vahendeid.

- Lisaks puhastustéédele kontrollige masina sisemuses tegutsedes ka
seda, et elektritlhendused oleksid korralikult kinni ja et
juhtmeisolatsioon oleks terve.

- komrollige, et surudhustisteemi torud ja Ghendused oleksid terved ja
orras.

- Peale hooldust6dde |6ppu pange seadme kattepaneelid tagasi ja
keerake kinnituskruvid Iopunikinni.

- Mitte mingil juhul ei tohi toétada avatud seadmega.

8.VEAOTSING . . ~

KUl SEADE ElI TOOTA KORRALIKULT JA ENNE POHJALIKUMA

KQNTROLLI TEOSTAMIST VOI TEENINDUSKESKUSE POOLE

POORDUMIST KONTROLLIGE, KAS:

- Ei ole suttinud kollane valgusdiood — vastasel juhul on kas ule-voi
alapingest johtuvalt rakendunud termokaitse véi tekkinud
Iiihitihendus.

- Kontrollige, et nimiimpulsi suhe oleks 6ige; juhul kui rakendunud on
kaitsetermostaat, oodake, kuni seade maha jahtub, samuti veenduge,
etventilaator t66tab korralikult.

- Kontrolligbe liini pinget: kui see on liiga madal voi kdrge, seade
blokeerub.

- Kontrollige, et seadme vaéljundis ei oleks lihiseid: kui jah, siis
korvaldage viga.

- Et elektrithendused oleksid korrektselt teostatud, ennekoike seda, et
maandusklemm oleks td6deldava detailiga Ghendatud ja et Ghenduse
vahel ei oleks isoleermaterjale (nt.lakid voi varvid).

KOIGE LEVINUMAD VEAD PLASMALOIKUSEL
Loikustéode kestel voivad iimneda teatud defektid, mis ei tulene reeglina
mitte seadme ebadigest t60st, vaid muudest pohjustest nagu naiteks:
a-Halb labistavus voi Slakk I6ikeservadel
- Liiga suur I6ikekiirus.
- Pdletikalle on liiga suur.
- Lbdigatav detail on liiga paks v6i kasutatav vool liga madal.
- Surudhu rdhk-vool ei ole konkreetseks té6ks sobilik.
- Elektroo%ja dius on liiga kulunud.
- Dudusihoidja ots ei sobi.
b- Loikekaar ei teki:
- Elektrood on kulunud.
- Tagasisidekaabli klemm eiole korralikultkinni.
c-Loikekaar katkeb:
- Loigatakse liiga véikese kiirusega
- Pdletion detailist liiga kaugel.
- Elektrood on kulunud.
- Téble on hakanud moni turvasiisteemidest.
d-Kaldus 16ige (servad on viltu):
- Pdletiasendonvale.
- Dudusiava ebaiihtlane kulumine ja/v6i valesti kokkupandud poleti.
- Vale 6hurdhk.
e-Diiiis ja elektrood kuluvad ebanormaalselt kiiresti:
- Ohurdhk on liiga madal.
- Must dhk (selles on niiskust voi oli).
- Vigane disihoidja.. .
- Liigne abikaare ,tUhjalt“ stdtamine.
- Loigatakse liiga kiiresti ja pdleti osadele pritsib sulametalli.
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(Lv)
ROKASGRAMATA

A

UZMANIBU! PIRMS PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS
IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS IR PAREDZETAS PROFESIONALAI
UNINDUSTRIALAILIETOSANAI

1.PLAZMAS LOKA GRIESANAS VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA
Lietotajam jabuat_ pietiekosi labi instruétam par plazmas
griezéjsistemu droSu izmantoSanu un tam ir jabat informetam par
ar loka metinasanu un lidzigam tehnologijam saistitajiem riskiem,
par atbilstoSajiem aizsardzibas lidzekliem un par darbibu kartibu
negadijumu laika. _
g},pskatiet arl nodaju "IEC vaj CLC/TS 62081 TEHNJSKA
ECIFIKACIJA": LOKA METINASANAS IERICU UZSTADISANA
UNIZMANTOSANA, KAARIAR TO SAISTITAS TEHNOLOGIJAS).

AN

Izvairieties no tieSajiem pieskarieniem pie grieSanas kontiira, jo
no plazmas griezéjsistémas ejoss tuksgaitas spriegums dazos
apstak|os var bt bistams.
Pieslédzot grieSanas kontiira vadus, veicot parbaudes un
remontdarbus griezéjsistémai jabat izsléegtai un atslégtai no
barosanas tikla.
Pirms degla nodiluSo detalu maipas izslédziet plazmas
Sriezéjsistemu un atslédziet to no baroSanas tikla.

eicot elektriskos pieslégumus ievérojiet attiecigas drosibas
tehnikas normas un likumdosanu.
Plazmas griezéjsistému drikst pieslégt tikai pie tadas baro$anas
sistémas, kurai neitralais vads iriezeméts.
Parliecinieties, ka baroSanas rozete ir pareizi iezeméta.
Neizmantojiet pl. griezéjsiste mitras vai slapj
ka arTkad list.
- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitam
savienosanas detalam.

. WA

- Negrieziet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai
saturéja Skidrus vai gazveida uzliesmojosus produktus.
Neizmantojiet ar hlora Skidinataju apstradatus materialus, ka art
adajiet Sis vielas tuvuma.

et zem spiediena eso$os traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus
'(:’pieméram, koka izstradajumus, papiru, lupatas utt.).
arliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzeti
hdzekli plazmas _grieSanas laika radusSos iztvaikojumu
novaksanai; ir jaievada sistematiska uzskaites sistéema
grieSanas laika raduSos iztvaikojumu robeZas novértésanai
saskana ar to sastavu, koncentraciju uniztvaikosanas laiku.

PDO0OLA ®O

- Nodrosiniet plazmas griezéjdegla sprauslu, apstradajamo dalu
un tuvuma esosas iezemétas metala dalas (f(urém var pieklat) ar
atbilstosu elektroizolaciju.

Parasti to var nodrosinat, izmantojot Sim noliikam paredzétos
cimdus, apavus, cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjoSus
Raliktr;us vai paklajus.

- Acu aizsardzibai vienmér izmantojiet uz viziera vai kiveres

uzstaditu neaktinisku stiklu.
Izmantojiet atbilstoSus ugunsdrosus térpus un nepaklaujiet adu
ultravioletu un infrasarkanu staru iedarbibai, kuri rodas loka
metinasanas laika; turklat, ar aizsardzibu ir janodrosina loka
metinaSanas vietas tuvuma esoSie cilveki, to var izdart ar
neatstarojoso ekranu vai tentu palidzibu.

- Trok$na limenis: Jaipasi i tensTvasErieéanas dé| individualais
dienas troksna iedarbibas limenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks
par 85dB(A), tad obligati ir jaizmanto atbilstosi individualas
aizsardzibas lidzekli.

®

- GrieSanas laika generétais elektromagnétiskais laukums var
traucét elektrisko un elektronisko iericu darbibu.
Elektrisko vai elektronisko medicinisko iericu lietotajiem
ieméram, sirds, elpo$anas stimulatori utt.) ir jakonsultéjas ar
arstu par iespéju atrasties tuvu tai vietai, kura fiek izmantota $i
Elazmas griezéjsistéma.
lektrisko vai elektronisko medicinisko iericu lietotajiem nav
rekomendéts izmantot $o plazmas griezéjsistemu.

- 81 plazmas griezéjsistému atbilst tehniska standarta prasibam

vides,

u_r:i_to var izmantot tikai profesionali darbinieki rGpnieciskaja
vide.

Nerupnieciskaja vidé atbilstiba elektromagnétiskajai
savietojamibai netiek garantéta.

A PAPILDUS DROSIBAS PASAKUMI

PLAZMAS GRIESANAS DARBI:

- Vidée ar paaugstinatu elektroSoka risku;

- lerobezotas telpas;

- Jatuvuir uzliqsmojqéas_varsgrégstvielas;
Ir savlaicigi JANOVERTE "Atbildigajam ekspertam" un darbu
laika tuvuma vienmeér jaatrodas citam personam, kuras var

IaaIsz_étimotiek negadijums. _
R JAI NTO "IEC "vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS
SPECIFIKACIJAS" 5.10; A.7; A.9 nodalas aprakstiti tehniskie
alzsarqlldzekg.
IR JAAIZLIEDZ grieSanas darbi, kuru laika operators tur
stravas avotu (pieméram, ar siksnu palidzibu).
Operatoram | AIZLIEG'i'S veikt grieSanas darbus, kad vin$
atrodas virs zemes limena, iznemot tos gadijumus, kad tiek
izmantota speciala drosa platforma. _ _
UZMANIBU! PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS AIZSARGIERICES.
Tikai pareizs degla modelis un atbilstoS§s savienojums ar
stravas avotu, saskapa ar nodalas "TEHNISKIE DATI"
noradijumiem, ?aranté, a razotaja paredzétas aizsargierices
blokésanas sistéma) darbojas efektivi.

ELIETOJIET citas izcelsmes deglus un atbilstosus
izlietoé,amos materialus.
NESAVIENOJIET STRAYAS AVOTU ar degliem, kuri ir paredzéti
grieSanas vai METINASANAS metodém, kas nav aprakstitas

sega rokas&(ramata. _ "
SO NOTEIKUMU NEIEVEROSANA var paklaut NOPIETNAM
riskam lietotaja veselibu un sabojat masinu.

A ATLIKUSIE RISKI

- APGASANA: novietojiet plazmas griezéjsistémas_baroSanas
avotu uz horizontalas virsmas, kura atbilst aparata svaram;
pretéja gadijuma (pieméram, ja grida ir slipa vai nelidzena utt.)
pastav apgasanas risks.

NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot plazmas
griezéjsistému noliikiem, kuriem ta nav paredzéta.

Ir aizliegts pacelt aparatu, ,ia iepriek§ nav atvienoti visi
savienosanas vai padeves vadi/caurules.

Vienigais pielaujamais acqléagas veids

rokasgramatas nodala "UZSTADISANA".

2.IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Parvietojama saspiestd gaisa trisfaZzu ventilejama plazmas
?rlezé sistéma. Lauj atri un bez deformacijam griezt téraudu, neriséjoso
eéraudu, cinkotu téraudu, aluminiju, varu, misinu utt. GrieSanas cikls
sakas ar dezdrloku, kuru var ierosinat ar elektroda - sprauslas
Tssavienojuma palidzibu (modeli ar |, max <50A) vai ar augstas
frekvences izladi (HF) (modeli ar |, max >70A).

Iriespéjams lietot pagarinatas sprauslas.

GALVENIE RAKSTUROJUMI

- GrieSanas stravas regulésana.

- Deg}a spriegumakontrolesierice. . o
- Degla gaisa spiediena un Tssavienojuma kontroles sistéma (tikai
modeliem ar |, max 270A).

Termostatiska aizsardziba.

Gaisa spiediena attélosana.

Degla dzeséSanas kontrole (tikai chopper modelim).

10 pédgjo avarijas stavok|u saglabasana uz iek§gjo E* PROM atminu
tikai chopper modelim).

- Parspriegums, sprieguma iztrokums, fazes trokums (tikai chopper
modelim?.

ir aprakstits Sis

SERIJAS PIEDERUMI
- Plazmasgriezéjde(}qlis.
- Komplekts saspiesta gaisa pieslég$anai.

PIEDERUMIPEC PASUTIJUMA

- Rezerves elektrodu-sprauslu komplekts.

- Pagarinatu elektrodu-sprauslu komplekts (ja tas ir paredzéts).
- Cirkulars griezéjmezgls.

3. TEHNISKIE DATI

PLAKSNITEARDATIEM .

Pamatdati par plazmas griezéjsistémas pielietoSanu un par tas
razigumu ir izklastti uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir
paskaidrota zemak:

Zim. A
1- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas un plazmas
rieSanas iekartu drosibu un razo§anu saistitie jautajumi.
2- Simbols, kas apzimé masinas iek§&jo struktaru.
3- Simbols, kas apzimé plazmas grie$anas procedaru.
4- Simbols S: norada uz to, ka grieS8anas darbus var veikt vidé ar
aaugstinatu elektroSoka risku (pieméram, ja tie§a tuvuma atrodas
ielas metala konstrukcijas).
- Simbols, kas apzimé baroSanas Iinijas tipu:
1~: vienfazes mainigais spriegums

o
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3~: trisfazu mainigais spriegums
6- Korpusa aizsardzibas pakape.
7- BaroSanas linijas tehniskie dati:
-U, :Aparata mainigais spriegums un frekvence (pielaujama
novirze +10%):
:Maksimala no baro$anas linijas patéréta  strava.

1 max

Ay :Efektiva baro$anas strava
8- GrieSanas kontara raksturojumi:
-U, :maksimalais tuk$gaitas spriegums (grieSanas kontirs ir
atverts).
-1/U, :Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru aparéats var

padotgrieSanas laika. o

-X :Darba/partraukuma attieciba: norada cjk ilgi_aparats var
padot atbilstoSu stravu (ta Bati kolonna). St veértiba ir izteikta
procentos balstoties uz 10 minusu gara cikla (pieméram,
60% =6 darba mindtes, 4 partraukuma minDtes;yntétélék%.
Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditdji (uz datu
FIéksnTjes noréaditie, aprékinati 40°C vides_temperatdrai)
iek parsnle?tl, tiek iedarbinata termiskd aizsardziba
(aparats parslédzas gaidiSanas reZima Iidz bridim, kamér ta
temperat(ra nepazeminasies lidz pielaujamajai robezai).

-AIV-ANN: Norada uz iesp&jamo grieSanas stravas mainisanas
intervalu (no minimuma I1dz maksimumam) dotajam loka
spriegumam. . .

9- Aparata_ sérijas numurs (loti svarigs tehniskas palidzibas
pieprasiSanai, rezerves dalu pasitiSanai, izstradajuma izcelsmes
identifikacijai).

10- ==~ :Baro$anas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas
darbibas drosinataju raksturojums

11- Ar dro$ibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir p"askaidrota

1. nodala "Visparigas drosibas prasibas loka metinasanai".

Piezime: Attélotajam ﬁléksnTtes pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir
izmantots tikai lai paskaidrotu simbolu un_ciparu nozimi; jasu plazmas
?rlezé sistémas ﬁrecTzas tehnisko datu vértibas var atrast uz aparata
ehnisko datu plaksnites.

CITI TEHNISKIE DATI:

- STRAVASAVOTS: 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 savienosanas ierices _

Modeli ar loka kontakti inasanu (I, max <50A) (ZIM. B)

1 - Parslégss riegumaizmainai unizslégsanai .

- Stavokli 400V (230V) aparats ir gatavs darbibai, ieslédzas gaismas
indikators (3). Kontroles un darba kontri ir zem sprieguma; bet
deglim netiek padots sg)riegums (GAIDISANAS reiTms%.

- StavoklT O (IZSLEGTS) ir blokétas visas darbibas; kontroles ierices
irizslégtas, gaismas indikators irizslégts.

2 - GrieSanas stravas regulésana

- Lauj sagatavot aparata padodamas grieSanas stravas intensitati un
pielagotto lietojumam (atkariba no materiala biezuma/atruma).

- Gaismas indikators

- Kad tasirieslégts, norada uz to, ka aparats irﬁnatavs darbibai.

4 - Baltais gaismas indikators: DEGLIS IRZEM SPRIEGUMA

- Kad tas ir ieslégts, tas norada uz to, ka grieSanas kontdrs ir
aktivizets: dezarloks vai grieSanas loks irieslégts.

- Parasti tas ir izslégts (grieSanas kontirs nav aktivs), kamér degla

oga NAV nospiesta (gaidisanas rezims).

- Tasirizslégts, kaméer s/%la pogalrnosglesta,éédosa stak|os:

- ?él()SAI ka EKSPADEVES (1s) un PAPILDUS GAISA PADEVES
>30s) laika.

-Ja delgﬂrloks netiek parnests uz detalu 2 sekunzulaika.

- JagrieSanas loks partrikst parak liela attaluma starp degli un detalu
dé|, parmériga elektroda nodiluma dé| vai degla piespiedu
attalinaSanas no defalas dé|.

- Jaiedarbojas DROSIBAS sistéma. _ _

5 - Dzeltens gaismas indikators: TERMISKA AIZSARDZIBA

- Kad ta ir ieslégta, ta norada uz baroSanas avota parkarsgjumu; §Ts
fazes laika maSinas darbiba ir blokéta.

- Darbibas_atjaunoSana_ir automatiska (lampina nodziest), kad
temperatdra sasniedz pielaujamo diapazonu.

6 - Saspiesta gaisaspiedienaregulators
7 - Manometrs

- Ar roktura palidzibu (velciet to, lai atblokétu un pagrieziet)
noreguléjiet spiedienu, uzgaidiet, kad uz manometra ir nolasama
vélama vertiba (bar); nospiediet rokturi, lai to noblokétu.

8 - Deglis artieSo savienojumu

- Degla poga ir vienTgbais vadibas organs, ar kuru var kontrolét

riesanas sakumu unbeigas.

- Péc pogas atlaiSanas cikls tiek nekavéjoties partraukts jebkura
féz(;'e, iz)r)emot dzesé8anas gaisa padeves fazi (papildus gaisa

adeve).

- NejauSas darbibas: lai uzsaktu ciklu, poga jaspiez noteiktu
minimalo laiku,

- Elektriska drosiba: Poga ir blokéta, ja izol&joSais sprauslas turétajs
NAV uzstadits uz degla uzgala, vaija tas ir uzstadits nepareizi.

9 - AtgrieSanas vads
10 - Barosanas vads

Modeli ar HF ierosinasanu (augsta frekvence) (I, max >70A)
STRAVAS AVOTS (ZIM.C)
1 - Deglis ar tieSo vai centralizéto savienojumu
- Degla poga ir vienigais vadibas organs, ar kuru var kontrolét
rieSanas sakumu un elq(as._ o .
- Péc pogas atlaiSanas cikls tiek nekavéjoties partraukts jebkura
fézge, |z)r,1emot dzeséSanas gaisa padeves fazi (papildus gaisa
adeve).
- Nejausas darbibas: lai uzsaktu ciklu, poga jaspiez noteiktu

minimalo laiku,
- Elektriska drosiba: Poga ir blokéta, ja izoléjoSais sprauslas turétajs
NAV uzstadits uz degla uzgala, vaija tas ir uzstadits nepareizi.
2 - AtgrieSanas vads
3 - Vadibas panelis
4 - Baro$anasvads
5 - Saspiesta gaisa spiedienareduktors

VADIBAS PANELIS (ZIM. D-1)
1 - Sléedzis _ . o
- Stavokli | (IESLEGTS) aparats ir gatavs darbibai, ieslédzas
aismas indikators. . i . X
- Kontroles un darba kontgri ir zem sprieguma; bet deglim netiek
adots spriegumg GAIDISANAS reZims). .
- StavoklT O (IZSLEGTS) ir blokétas visas darbibas; kontroles ierices
irizslégtas, gaismas indikators irizslégts.
- Grie$anas stravas regulésana i . o
- Lauj sagatavot aparata padodamas grieSanas stravas intensitati un
ielagot to lietojumam (atkariba no materiala biezuma/atruma).
3 - Baltais gaismas indikators: DEGLIS IRZEM SPRIEGUMA .
- Kad tas ir ieslégts, tas norada uz to, ka grieSanas kontirs ir
aktivizets: dezdrloks vai grieSanas loks irieslégts.
- Parasti tas ir izslégts (grieSanas kontdrs nav aktivs), kamér degla
oga NAV nospiesta (gaidiéanas.reﬂms.).
- Tasirizslé ts,%mér S%Iapogalrnosklesta,éédosa stak|os:
- (Gél()SAI ka_IEK PADEVES (1s) un PAPILDUS GAISA PADEVES
>30s) laika.

- Jadezarloks netiek parnests uz detalu 2 sekunZu laika.

- Jagrie$anas loks partrukst parak liela attaluma starp degli un detalu
de|, parmériga elektroda nodiluma dé| vai degla piespiedu
attalinaSanas no defalas dé|.

- Jaiedarbojas DROSIBAS sistéma. _ _

- Dzeltens gaismas indikators: TERMISKA AIZSARDZIBA

- Kad ta ir ieslégta, ta norada uz baroSanas avota parkarséjumu; is
fazes laika maSinas darbiba ir blokéta. . X

- Darbibas_atjaunoS$ana ir automatiska (lampina nodziest), kad
temperatiira sasniedz pielaujamo diapazonu._ -

5 - fl’Ezl%léeEs gaismas indikators: SASPIESTA GAISA DROSIBAS

- Kad ta ir ieslégta, tas nozimé, ka gaisa spiediens ir nepietiekoss
degla pareizai darbibai; §Ts fazes laika masinas darbiba ir blokéta.

- Darbibas atjauno$ana ir automatiska (lampina nodziest), kad
spiediens sasniedz pieJaujamo diapazonu. _

6 - Sarkans gaismas indikators: DEGLA KL.UME o

- Kad tairieslégta, tas nozimé, ka ir atklata degla k|ime, parasti tas ir
Tssawen_otjms starp elektrodu un sprauslu; Sis fazes laika masinas
darbibairblokéta. . L . .

- Darbibas atsak$ana nenotiek automatiski. Lai iestatitu sistemu
darba stavoklT (ATIESTATE) ir JAIZPILDA $&da procedura:

- Uzstadiet slédzi stavokli"O". B

- Novérsiet klames céloni, skatiet paragrafu "DEGLA TEHNISKA
APKOPE"

- Uzstadiet sledzi atpakal stavoklT"l".
- Saspiesta gaisasp 1aregulators
8 - Manometrs
- Ar roktura palidzibu (velciet to, lai atblokétu un pagrieziet)
noregulgjiet spiedienu, uzgaidiet, kad uz manometra ir nolasama
vélama vertiba (bar); nospiediet rokturi, lai to noblokétu.

VADIBAS PANELLIS (ZIM. D-2)
1 - Galvenais slédzis O -1
- Stavoklt | (IESLEGTS) aparats ir gatavs darbibai, ieslédzas
aismas diode, kas norada uz sprieguma esamibu baroSanas
tkla (Zim. D-2 (2 ). Kontroles un darba kontdri ir zem sprieguma;
bet deglim netiek padots spriegums (GAIDISANAS reZims).

- Stavokii O (IZSLEGTS) ir bloketas visas darbibas; kontroles ierices
irizslégtas, gaismas indikatori ir izslégti.

- GrieSanas stravas potenciometrs . _

- Lauj sagatavot aparata padodamo grieSanas stravas intensitati un
Flelagot to_ lietojumam (atkariba no materiala biezuma/atruma).
nformacijai par pareizu darba/pauzes ilguma attiecibu izvélétajai
stravai skatiet TEHNISKOS DATUS (periods =10 min.)._

- 3. tabula ir noradits grieSanas atrums atkariba no aluminija, dzelzs
un térauda materiala biezuma pie 150A stravas.

4 - Gaisapoga . . .

- Pé&c pogas nospieSanas gaiss apméram 45 sekundes turpina
izplastnodegla.

Parasti tas tiek izmantots:

- degla dzesésanai;

- reguléjot spiedienu uz manometra.

- Spiediena regulators (pl

6 - Manometrs

- Nospiediet gaisa padeves pogu un laujiet gaisam izplist no degla.

- Pagrieziet rokturi: velciet to uz augsu, lai atblokétu un pagrieziet, lai
noregulétu spiedienu l1dz vajadzigajai vértibai (5 bar).

- Uzgaidiet, kad uz manometra ir nolasama vélama veértiba (bar);
nospiediet rokturi, lai to noblokétu.

7 - Dzeltens gaismas indikators: DEGLIS IRZEM SPRIEGUMA

Dzeltena gaismas diode pazino$anai par sprieguma esamibu deglt:

- Kad tas Ir_ieslégts, tas norada uz to, ka grieSanas kontdrs ir
aktivizets: Dezarloks un grieSanas loks "IESLEGTS".

- Tasirizslégts $ados gadijumos (grieSanas kontdrs ir izslégts):

1- kamér degla poga NAV nospiesta (gaidiSanas rezims).

2- kamér degla poga ir nospiesta, $ados apstaklos: GAISA
PRIEKSPADEVES (0,8s) un PAPILDUS GAISA" PADEVES
(>45s) laika. .

3 - jadezurloks nav parnests uz detalu 2 sekunzu laika. .

4 - Ja grieSanas loks partrikst parak liela attaluma starp degli un
detalu dé|, parmériga elektroda nodiluma dé| vai degla
plespledu_attallnéég_nas no detalas dé|.

5- jaiedarbojas DRO:

(r iestais gaiss)

IBAS sistéma. _ _
8 - Sarkans gaismas indikators: TERMISKA AIZSARDZIBA
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leslégta sarkana gaismas diode:

norada uz kadas spékkédes sastavdalas parkarséjumu (trisfazu
transformators, chopper). Masinas darbiba ir blokéta, darbibas
atjauno$ana ir automatiska. _ _

- Sarkans Nﬂjaismas indikators: PROBLEMA AR TIKLA

SPRIEGU

leslégta sarkana gaismas diode:

norada uz baro$anas avota parspriegumu un sprieguma iztrakumu.
asinas darbiba ir blokéta, darbibas atjauno$ana irautomatiska.

9 - Dzeltens gaismas indikators: FAZES TRUKUMS

es|égta dzeltena gaismas diode:

asTnas darbiba ir blokéta, darbibas atjaunoSana ir automatiska.

10 - Dzeltens + sarkans gaismas indikators: SASPIESTA GAISA
DROSIBAS IER] X . .
DZELTENA gaismas diode kopa ar SARKANU visparéjas
trauksmes gaismas diodi (Zim.D-2(8)). =~ = | L
Kad tas ir ieslégtas, tas nozimé, ka gaisa spiediens ir nepietiekoss
deg%a pareizai darbibai. .

Sisfazes laika masinas darbiba ir blokéta.
Darbibas atjaunos$ana ir automatiska.

Q
m

A UZMANIBU! UZSTADOT PLAZMAS GRIEZEJSISTEMU UN

VEICQT ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS, PLAZMAS
GRIEZEJSJSTEMAL IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAI UN ATSLEGTAI
NO BAROSANAS TIKLA. _ -

ELEKTRISKQS SAVIENOJUMUS DRIKST IZPILDIT TIKAI

PIEREDZEJUSAIS VAIKVALIFICETS PERSONALS.

APRIKOJUMS SZTm. E o . .
Izpakojiet aparatu, samontgjiet iepakojuma esosas atseviSkas dalas.

AtgrieSanas vada-masas spailes montaza (Zim. F)

APARATA PACELSANA
Aparata pacelSana javeic saskana ar zim. G noradijumiem. Tas attiecas
gan uz aparata pirmo uzstadi$anu, gan uz visu ta kalpoSanas laiku.

APARATANOVIETOSANA

Izvélieties aparata uzstadiSanas vietu ta, lai uz tas nebatu Skérs|u blakus
dzesésanas Ealsa_ ieplddes un izplides caurumam; turklat,
parliecinieties, ka netiek iestktas elektribu vadosie putekli, kodigi tvaiki,
mitrums utt.

Atstajiet apkart aparatam vismaz 250mm platu brivu zonu.

A UZMANIBU! Novietojiet aparatu uz plakanas virsmas, kura

atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apga?anos vai spontanu
kustibu, kas var bt |oti bistami.

PIESLEGSANAPIE TIKLA

- Pirms jebkada elektriska piesléguma veikSanas parbaudiet, vai dati uz
baroSanas bloka plaksnites atbilst uzstadisanas vieta pieejama tikla
spriegumam un frekvencei. o . .

- Barosanas bloku drikst pieslégt tikai pie tadas baro$anas sistémas,
kurai neitralais vads iriezeméts. . . .

- Lai nodroSinatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu

tipu diferencialos slédzus:

Y]
-TipsA(
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.

Kontaktdak$a un rozete

Savienojiet baroSanas vadu ar standarta kontaktdak$u (3P + Z) ar
atbilstoSu nominalu un sagatavojiet vienu baroSanas tiklam pievienotu
un ar dro$inataju vai automatisko slédzi aprikotu rozeti; atbilstoSajam
iezeméSanas izvadam jabdt pievienotam pie baroSanas [inijas
zeméjuma vada (dzelteni-za!ég. Tabula 1 (TAB.1) ir noradias
Ealénlné\as darbibas droSinataju rekomendéjamas vértibas ampéros,
uras ir izvélétas saskana ar stravas avota padodamo maksimalo
nominalo stravu un baro$anas tikla nominalo spriegumu.

Sprieguma izmaina (modelis ar |, max <50A)

Aparatiem, kuri ir paredzéti baroSanai no dazada sprieguma avotiem,
sprieguma izmainas roktura blokéSanas skrive ir jauzstada pozicija,
kura atbilst pieejamas baro$anas linijas spriegumam JZIM. H).

Spriegumaizmaina (modelis ar |, max >70A)

Lai izmainitu spriegumu ir japieklst stravas avota iekséjai dalai,
nonemot paneli, un Ir jasagatavo sprieguma izmainas spailu panelis ta,
lai ‘atbilstosaja mformativajéizpléksnﬁé noraditais savienojums atbilstu
pieejama tikla spriegumam (Zim. I).

Uzmanigi uzstadiet paneli atpakal, pieskrivéjot to ar tdm pasam
skravem.

Uzmanibu! . X .

Rapnica stravas avots ir sagatavots spriegumam, kas ir augstaks par
pieejamo diapazonu, pieméram:

U, 400V < Rapnica ir sagatavots $adam spriegumam.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievéro$ana
batiski samazinas razotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase 1)

efektivitati, Iidz ar ko batiski pieaugs riska pakape personalam
(piﬁn;éram, elektroSoka risks) un mantai (pieméram, ugunsgréeka
risks).

GRIESANAS KONTURA SAVIENOJUMI

A UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSU SAVIENOJUMU VEIKSANAS

PARLIECINIETIES, KA BAROSANAS BLOKS IR IZSLEGTS UN
ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA. .

1. tabula (TAB. 1) ir noraditas atgrieSanas vada Skérsgriezuma
rekomendéjamas vértibas (mm2), kuras ir izvélétas atbilstosi aparata
maksimalas izejas stravas vertibai.

Saspiesta gaisa pievienosana (ZIM. L).

- Sagatavojiet saspiestd gaisa sadales Iiniju, kuras minimalais
spiediens un raksturojumi ir noradtti 2. tabula (TAB. 2); tas attiecas uz
modeliem, kuros ta ir paredzéta.

SVARIGI!

Sekojiet, lai iee{'as spiediens nebdatu lielaks par 8 bar. Gaiss, kas satur
ievérojamus mitruma vai ellas daudzumu, var izrais't izlietojamo detalu
parmérigo nodilumu vai sabojat degli. Ja jums ir $aubas par pieejama
saspiesta gaisa kvalitati, tiek rekomendéts izmantot gaisa zavétaju, kas
ir jauzstada pirms ieejas filtra. Savienojiet ar lokanas caurules palidzibu
aparata saspiestd gaisa Iiniju, izmantojot vienu no komplektacija
eso$ajiem savienotdjiem, kas jauzstada uz gaisa ieejas filtra, kas
atrodas masinas aizmugure.

Griesanas stravas atgrieSanas vada savienojums.

Savienojiet grieSanas stravas atgrieSanas vadu pie griezamas detalas

vai pie metala balststenda, ievérojot sekojosus drosibas pasakumus:

- Parbaudiet, vai ir nodrosinats labs elektriskais kontakg, it Tpaéi,tja tiek
g[ie;tas loksnes ar izoléjoSo parklajumu vai oksidétas loksnes uft.

- Pievienojiet masas vadu péc iespéjas tuvak grieSanas vietai.

- Metala konstrukciju izmanto$ana, kuras nav apstradajamas detalas
sastavdala, ka grieSanas stravas atgrieS8anas vadu var bat bistami
cilveku vesellbai un ta rezultata metinaSanas kvalitate var k|at
nepienemami zema.

- Nepievienojiet masas vadu pie detalas dalas, kura jaatgriez.

Plazmas griezéjdegla savienojums (ZIM. B, C) (ja tas ir paredzéts).
lespraudiet degfa kontaktdakSu centralaja savienotaja, kas atrodas uz
aparata priekseja panela, sekojot tam, lai tiktu ievérota noradita
polaritate. Pieskravéjiet l\dz galam pulkstenraditaja virziena blokésanas
redzenu, lai nodro$inatu gaisa un stravas plismu bez noEIUdém.
azi modeli piegades laika ja ir savienoti ar baroSanas bloku.
SVARIGI!
Pirms grieSanas parbaudiet, vai izlietojamas detalas ir pareizi
;l)_iestiprinélas, agskatiet degla uzgali saskana ar nodalas "DEGLA
EHNISKAAPKOPE" noradijumiem.

A UZMANIBU!

PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS DROSIBA.

Tikai pareizs degla modelis un atbilsto$s savienojums ar stravas
avotu, saskana ar tabulas TAB. 2 noradijumiem, garanté, ka razotaja
paredzétas aizsargierices (blokéSanas sistéma) darbojas efektivi.

- NEtLIEIIOJIET citas izcelsmes deg|us un atbilstosus izlietojamos
materialus. _

NESAVIENOJIET STRAVAS AVOTU ar degliem, kuri ir faredzéti
grieSanas vai metinaSanas metodém, kas nav aprakstitas Saja
rokasgramata.

So noteikumu neievéro$ana var paklaut nopietnam riskam
lietotaja veselibu un sabojat aparatu.

6. PLAZMAS GRIESANA: DARBAPROCEDURAS APRAKSTS
Plazmas loks un plazmasgrieEanas lietoSanas pamatnoteikumi.
Plazma ir gaze, kas ir sasildita [Jdz |oti augstai temperatdrai un jonizéta,
ai td varétu vadit elektribu. Saja %rlesanas proceddra 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 gaze, gan ka dzeséSanas
gléze un aizsarggaze.

F lokaierosinasana
Sis %gsinééanas veids parasti tiek izmantots modelos ar stravu lielaku
par 50A.
Cikla sakumam atbilst augstas frekvences/augsta sprieguma ("HF")
loks, kas au; ierosinat dezurloku starp elektrodu g;olar[téte -) un.deg{a
sprauslu (polaritate +). Pietuvinot degli griezamai detalai, kas savienota
ar barosanas bloka izvadu (+), deZarloks tiek parvietots, nodro$inot

lazmas loku starp elektrodu (-) un griezamo detalu ggrlesanas loks).

ezarloks un HF pazid tikko starp elektrodu un detalu ir ierosinats
&Iazmas loks. o .

Gpnica ir iestatlts 2 sekunzu dezdrloka uzturéSanas laiks; ja $aja laika
loks netiek nodots, cikls tiek automatiski blokéts, iznemot dzeseSanas
Eaisa padevi.

ai uzsaktu jaunu ciklu, ir jaatlaiz degla poga un tad ta atkartoti
Enospiez.

oka ierosinasana arissavienojumu

is iéeé%sinﬁanas veids parasti tiek izmantots mode|os ar stravu mazaku
par 50A.
Cikla sakumam atbilst elektroda kustiba degla sprauslas iekSpusé, kas
lauj ierosinat dezarloku starp elektrodu (polaritate -) un sprauslu
(polaritate +).
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Pietuvinot degli grieZamai detalai, kas savienota ar baroSanas bloka
izvadu (+), dezlrloks tiek Péwletots, nodro$inot plazmas loku starp
elektrodu (-) un griezamo detalu (Erieéanas loks).

Pﬁiﬂrloks pazid tikko starp elektrodu un detalu ir ierosinats plazmas
oks.

Rapnica ir iestatits 2 sekunzu dezdrloka uzturéSanas laiks; ja $aja laika
loks netiek nodots, cikls tiek automatiski blokéts, iznemot dzesé$anas
Ea!sapadew._ . o . .
Lai uzsaktu jaunu ciklu, ir jaatlaiz degla poga un tad ta atkartoti
janospiez.

Sagatavosanas darbi. . o . .

Pirms grieSanas parbaudiet, vai izlietojamas detalas ir pareizi

;I)_iestiprinélas, agskatiet degla uzgali saskana ar nodajas "DEGLA

EHNISKA APKOPE" noradijumiem. _

- leslédziet barosanas bloku un iestatiet grieSanas stravu (ZIM. B, C)
atkariba no metala materiala biezuma untipa, ko ir paredzéts sa?nezt.
3. tabula ir noradits grieSanas atrums atkariba no aluminija, dzelzs un
térauda materiala biezuma.

- Nospiediet un atlaidiet degla pogu, |aujot gaisam izplast (papildus
gézes padeve >30 sekundes).

- Sis fazes laikd noreguléjiet gaisa spiedienu lidz uz manometra

redzama_vértiba "bar" vienibas atbilst izmantojamajam deglim

rasitai vértibai (2. tabula).
ospiediet gaisa padeves pogu un |aujiet gaisamizpldstnodegla.

Parvietojiet rokturi: velciet to uz augsu, lai atblokétu un pagrieziet, lai

norrte ulétu spiedienu lidz DEGLA TEHNISKAJOS DATOS noréaditajai

vertibai.

- Uzgaidiet, kad uz manometra ir nolasama vélama vértiba; nospiediet
rokturi, lai to noblokétu.

- Uzgaidiet, kamér gaisa plisma izbeidzas, lai batu vieglak dabat ara

s kondensatu, kas varéja uzkraties degli.

varigi:

- KontaktgrieS8ana (degla sprausla ir saskaré ar griezamo detalu): to var
izmantot ar stravu ne lielaku par 40-50A (lielaku vértibu gadijuma
sprausla-elektrods-sprauslas turétajs tiek momentani sabojati).

- Attala grieSana (deglis ar uzstaditu spraisli, ZIM. M): To var izmantot ar
stravu, kas lielaka par 35A;

- Pagarinats elektrods un sprausla: to varizmantot, kur tas ir paredzéts.

Griesana (ZIM. N).

- Pietuviniet degla sprauslu pie detalas malas (apméram 2 mm),
nospiediet degla pogu; apméram péc sekundes (gaisa
priekSpadeve) tiek ierosinats deZarloks.

- Ja attalums ir pareizs, dezirloks tiek nekavéjoties parvietots uz
detalu, ierosinot grieSanas loku.

- }[ieﬂnmérTgi parvietojiet degli virs detalas virsmas gar taisno grieSanas
Tniju.

- Noregulgjiet grieSanas atrumu atkariba no materiala biezuma un
izvéléta sprieguma, parliecinieties, ka lokam, kas iziet no detalas
apak$@éjas virsmas, ir 5-10° novirze no vertikalas ITnijas un ir vérsts

retgji C,E?lﬁ parvietoSanas virzienam. . .

- Parak liels attalums starp degli un detalu vai _materiala trakums
(grieSanas b‘eiias) izraisa momentanu lokaizslégsanu. .

- Loku (griezéjloku vai dezarloku) jebkura bridi varizslégt, atlaizot degla
pogu.

Caurdursana (ZIM. O)

Ja ir jaizveido caurums vai ja grieSana jasak detalas centra, ierosiniet

I({Ku, ktlgrot degli noliektu un pakapeniski parvietojiet to vertikalaja

stayoklr.

- ST proceddra lauj izvairities no ta, ka loka atstarojums vai sakausétas
dalinas saboja sprauslas atveri, atri samazinot aparata darbspéju.

- Detalas, kuru biezums ir lidz 25% no maksimala biezuma, kas ir
noteikts §im aparata modelim, var caurdurt pa tieSo.

7. TEHNISKA APKOPE

A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA PLAZMAS IGEIAEZEJSISTEMA IR IZSLEGTA

UNATSLEGTANO BAROSANAS TIKLA.

PLANOTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

DEGLIS (ZIM. P)

Periodiski, atkariba no lietoSanas intensitates un no redzamiem

grigéangsl_defektiem, parbaudiet plazmas griezéjdegla detalu nodilumu.

- Spraislis.
Nomainiet to, ja tas ir deforméts vai parklats ar izdedziem [idz tadai
pakapei, ka degli nevar turét pareiza stavokir (tas ietver attalumu un
erpendikularitati).

2- Sprauslas turétajs.

Atskravéjiet to ar rokam no degla uzgala. Rapigi to notiriet vai
nomainiet, ja tas ir bojats (izdegumi, deformacijas vai plaisas).
P.érbadudiet aug$éjas metala dalas integritati (degla drosibas ierices
ievads).

3- rausRa
Parbaudiet plazmas loka atveres, ka arl iek8&jo un_aréjo virsmu
nodilumu. Ja atvere ir palielinata attieciba pret originalo izméru vai
deforméta, nomainiet sprauslu. Ja virsmas ir ipasi oksidétas, notiriet
tas ar smalku smil$papiru.

4- Gaisa sadales gredzens.

Parliecinieties, ka uz gredzena nav izdegumu un plaisu, k& ari, ka
aisa kanali nav aizsprostoti. Ja tas ir bojats, nekavéjoties nomainiet

0.

5- Elektrods. . o .
Nomainiet elektrodu, kad kratera dzilums, kas veidojas uz emitera
virsmas irapméram 1,5 mm (ZIM. Q, Q1).

6- Degla korpuss, rokturis un vads.
Parasti §is detalas neﬁrasaT asu apkopi, iznemot periodisko apskati
un rapigu tiriSanu, kuras laika nedrikst izmantot jebkura veida
Skidinatajus. Ja ir atrasti izolacijas bojajumi, tadi ka plisumi, izdegumi
vai izlodzijusies elektriskie savienojumi, degli nedrikst izmantot,
amér nav noversti droSa darba traucekli.
aja gadTgulm.é remontdarbus (arkartéja apkope) nedrikst veikt uz
vietas, bet tie jauztic pilnvarotajam atbalsta centram, kas péc remonta
var veikt specialas parbaudes.
Lai nodrosinatu, ka deglis un vads irlaba darba stavokltir jaievéro dazi
piesardzibas pasakumi:
- nelaujiet deglim un vadam nonakt saskaré ar karstam vai
akarsétam dalam.
- nepak|aujiet vadu parmérigam vilkSanas spékam. _
- nelaujiet " vadam_‘iet pari asam malam, griezéjmalam, ka ari
abrazivam virsmam._ . . o
- savaciet vadu vienada diametra spiralés, ja tam ir parak liels
garums. . . . X
- nebrauciet pari vadam ar jebkada veida transportlidzekli, ka art
nestavietuzta arkajam.
Uzmanibu.
Pirms jebkadu darbu veikSanas ar degli, laujiet tai atdziest vismaz tadu
laiku, kas atbilst papildus gazes padevesilgumam. .
Iznemot Tpasus gadijumus, tiek rekomendéts vienlaicigi maintt
elektrodu un sprauslu.
Ievz‘g{)oji;et 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 speku.
Nekada gadijuma neuzstadiet sprauslas turétaju, ja vél nav uzstadits
elektrods, sadales gredzens un sprausla.
Neturiet dezarloku ieslégtu gaisa, ja tas nav nepiecieSams, lai
nepalielinatu elektroda, difuzora un sprauslas patérinu.
Nepieskravéjiet elektrodu ar parmerigu speku, jo tada veida var
sabojat degli.
Degla izlietojamo detalu savlaicigi un pareizi veiktas parbaudes ir oti
svarigas griezéjsistémas drosibai un funkcionalitatei.
Ja ir_atrasti izolacijas bojajumi, tadi k& plisumi, izdegumi vai
izlodzijuSies elektriskie savienojumi, degli nedrikst izmantot, kamér
nav _noversti droSa darba traucekli. Saja ?adeumé. remontdarbus
(arkarteja apkope) nedrikst veikt uz vietas, bet tie jauztic pilnvarotajam
atbalsta centram, kas péc remonta var veikt specialas parbaudes.

Saspiesta gaisa filtrs (ZIM. L)

- Filtrs ir paredzéts kondensata automatiskai izlaiSanai katru reizi, kad
tas tiek atslégts no saspiesta gaisa Iinijas.

- Periodiski parbaudiet filtru, ja tvertnit€ ir Gdens, tad to var izlaist ar
rokam, nospieZotizlaiSanas savienojumu uz augsu.

- JafiltréjoSais elements ir ipasi netirs, tas ir janomaina, lai izvairitos no
parmérigas spiediena zaudésanas.

ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE

ARKARTEJO TEHNISKO APKOPI VAR _VEIKT TIKAI

PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR

ZINASANAS ELEKTRIBAS UN MEHANIKAS JOMA.

A UZMANIBU! PIRMS APARATA PANELU NONEMSANAS UN

TUVQSANAS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KAAPARATS IR
IZSLEGTS UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad aparata iekééa'(as dalas atrodas zem
sprieguma var iegit smagu elektroSoku pieskaroties pie zem
spriegojuma eso$am detalam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un apkartéjas
vides piesarnojuma, parbaudiet aparata iekséjo dalu un notiriet uz
transformatora, taisngrieza, indukcijas spoles, rezistoriem eso$os
%tgkjl),!s ar sausa saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens
ar).

- Nevirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tirisanai
izmantojiet }o i mikstu suku vai piemérotus Skidinatajus.
Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi
BieskrUvé\i, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

arbaudiet saspiesta gaisa kontura caurulu un savienojumu integritati
un hermétiskumu.
Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet
aparata panelus atpakal un pieskravejiet ITdz galam
nostiprinatajskrives.
Ir ka elgoris i aizliegts veikt grieSanu, kad aparats atrodas atvérta
stavokli.

8.BOJAJUMU MEKLESANA _
GADIJUMA JA APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS
PAMATIGAKU PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES
'LI'EEI_-II_QISSKAS APKOPES CENTRA, PARBAUDIET SEKOJOSAS
- Parbaudiet, vai nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka ir
iedarbojusies _termiska alzsar%wﬁce parsprieguma, sprieguma
iztrikuma vaikédesssléegumadél. . .
- Parliecinieties, ka tiek ieveroti nominalie darba-partraukuma intervali;
EadTLumé, ja ir iedarbojusies termostatiska aizsardziba, uzgaidiet
amer masina pati atdzisis, parbaudiet ventilatora darbderigumu. .
- Parbaudiet baro$anas Iinijas spriegumu: ja spriegums ir parak liels vai
gérék mazs, tad aparats paliks blokéta stavoklt. =
- Parbaudiet, vai uz aparata izejas nav Tssléguma: ja ir Tsslégums, tad
noveérsiet ta céloni.
- Parbaudiet, vai grieSanas kontdra savienojumi ir izpilditi pareizi, it
Tpasi, vai stravas atgrieSanas vada spaile ir labi piestiprinata pie
etalas, un ka starp tam nav izol&joSo materialu (pieméram, krasas).

-105 -



VISIZPLATITAKIE GRIESANAS DEFEKTI
GrieSanas laika var rasties izpildes defekti, kuri parasti nav saistiti ar
iekartas nepareizu darbibu, bet ar citiem darba apstakliem, tadiem ka:
a-Nepietiekosa penetracija vai parmériga izdedzu veidosanas:
- Parakliels grieSanas atrums.
- Deglisirparak 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:
- Elektrodsirizlietots.
- Slikts atlg()rieéanas vada spailes kontakts.
c-Griezéjloka partrauksana:
- Parak zems grieSanas atrums.
- Parakliels attalums starp degli un detalu.
- Elektrodsirizlietots.
- _Irieslégusies aizsargierice.
d-Griezums ir noliekts (nav perpendikulars):
- Deglisirnepareiziizvietots.
- Sprauslas atvere ir nesimetriski nodilusi un/vai degla detalas nav
areizi samontétas.
- Nepareizs gaisa spiediens.
e-Parmérigs sprauslas un elektroda nodilums:
- Parak zems gaisa spiediens.
- Gaissirpiesarnots (mitrums-ella).
- Sprauslas turétajs ir bojats.
- Dezdarloks ir parak iIgLi ieslégts gaisa vidé.
- Z’élr_ék liels atrums, kura dé| uz degla detalam nok|Ust sakausétas
alinas.

(BG)
PBbKOBOACTBO C MHCTPYKLIUK

A

BHUMAHUE! NPEOWU OA U3MNON3BATE CUCTE 3A
NNA3MEHO PA3AHE, NPOYETETE BHUMATENHO
PBKOBOACTBOTO C UHCTPYKLIMU!

CUCTEMU 3A TMIIABMEHO PA3AHE. nPEE%HA3HAqEHM 3A
NPOGECUOHANHA Y MPOMULLITEHA YTOTPEBA

1. OBWN MNPABUITA 3A BE3OMACHOCT MPWU MMASMEHO -
OBbroBO PA3AHE
OnepaTtopbT TpsibBa Aa 6bAe AOCTaTLYHO OCBEAOMEH OTHOCHO
6Ge3onacHaTa ynotpe6a Ha CMCTeMMTE 3a MNa3MeHO psi3aHe U
puUcCKoBeTe, CBbp3aHM C pa3fIMYHUTE MeToaAU U TEeXHUKU npu
ALrOBOTO 3aBapsiBaHe, CbOTBETHUTE MepKM 3a Ge30MmacHoCT M
Aencrtene B KPUTUYHN CUTyaU UK.
8:}13 ce HanpaBu cnpaBka cbwo Taka u ¢ "TEXHUYECKA
ELIMPUKALIMA IEC unu CLC/TS 62081”: UHCTAINALIMA U
MNON3BAHE HA AMAPATYPA 3A ObroBO 3ABAPSIBAHE U
CBBbP3AHUTE C TOBA TEXHUKW).

A\

U36ArBaiiTe AMpeKTeH KOHTaKT CbC cuUcTeMaTa 3a ps3aHe;
HanpeXeHWeTo Ha npaseH Xofl, Cb3AaBaHO OT cuUcTeMaTa 3a
nnasmMeHo psa3aHe Moxe fAa 6bAe OnacHo Mpu HAKOM
obcToATencTea.

CBbp3BaHeTo Ha kabenuTe Ha cucTemarta 3a psisaHe, onepauunrte
3a KOHTPON W PEMOHT, TpsIGBa Aa ce W3BLPLIBAT CaMo Npu
n3raceHa u M3KIoYeHa OT 3axpaHBallaTa Mpexa cucrtema.
M3raceTe cuctemarta 3a nna3MeHoO psi3aHe U 5 M3KMIOYeTe OT
3axpaHBaljaTa Mpexa, npeau Aa NOAMEeHUTe 3axabeHu yacTu
BbpPXY ropenkara.

EneKprqecxa'_ra MHCTanauusa Tpaﬁaa Aa 6'I>I:|e HanpaBeHa
CbrnacHo geucrteawure HOpMM U OeucTBawuTe 3aKOHU 3a

npeagna3BaHe OT TPyAOBU 3NIONONMYKW.
- Cucrtemarta 3a nrasmeHo ps3aHe TpﬂsBa Aa 6'bﬂe CBbp3aHa
©AMHCTBEeHO CbhC 3axpaHBalla cuctema C HeyTparieH 3asemMeH
NPOBOAHMK.
YBepeTe ce, AaNnn KOHTAaKTbT 3a eJieKTPpU4eCcKo 3axpaHBaHe e
I'IpaBI/IHHO3a%eMeH.
- He m3nonssaiTe cucTemaTa 3a NNasMeHo psisaHe BbB BRaxHa
N MoKpa cpena unuv npuv Ab: -
- [a He ce u3non3eaT kabenu c nospeAeHa u3onauus UnNu
pasxnabeHu BPBL3KH.

- [la He ce M3BbLPLUIBA psizaHe BbPXY KOHTEWHEpW, CbAOBE WUNU
TPB6ONPOBOAU, KOUTO CbABPXKAT UK Ca ChABLPKANW 3ananuMmu
TEYHU UK ra3006pa3Hu BelLecTBa.

- fla ce usbsirea pa6oTra BbpXy MaTepuanu, MOYUCTEHU C
pasTBOpUTENH, ChAbPXaWM Xnop unu pabora B 6nmsocT Ao
CrnoMeHaTuTe BelecTBa.

- ﬂa He ce pexe BbpXy CbAOBe NoA HansraHe.

- [a ce noctaeAT Aaney oT paboTHOTO MSICTO BCSIKAaKBU NECHO
3ananMMu npeamMeTU (Hanpumep: AbLPBO, XapTus, napuanu u

H

TH.
[a ce noacurypu noaxoasiyo NpoBeTPeHUe UNu BeHTUnauus,

KOMTO [1a NO3BONAT OTBEX/AAHETO, NONYYEHU NPU onepaLumnTe Ha
nnasMeHo psizaHe; HEO6XOANM € CUCTEMEH NOAX0A 3a OLieHKa Ha
rpaHMUMTE Ha U3NaraHe Ha nylweuuTe, NOMYYeHU NpU psizaHe,
cnopesi TeXHWUs1 CbCTaB, KOHLEHTPauus W npecTosi B TakaBa
cpepa.

POLO®OG

- [a ce HanpaBu noaxoAsllia ernekTpuvecka usonauusi cropeq
HaKoHe4HWKa Ha roperkara 3a nna3mMeHo psizaHe, 06paboTBaHUs
AeTaun N eBeHTyasriHUTe MeTanHU 4YacTu, NOCTaBeHU B 6nmsocTt
[0 PaboTHOTO MACTO (AOCTHLMNHM).
ToBa HOpMarnHo ce MOCTUra Ype3s 3alWUTHU pbKaBULIM, OOYBKH,
npeanas3Hu cpeacTBa 3a rnaeaTta U OGHEKHO, npeaBnaeHu 3a
LenTa, KakTo NbTeKU nnpegnasHu Kunumyera.
I'Ipenna3BaV|Te o4yuTe 4pes3 cnel Te 3aThb
MOHTUPaHU BbpPXYy Macku u LLnemoBe.
D,a Ceé u3non3Ba CHLOTBETHOTO He3ananumo oﬁnexno, KoeTo
Bb3npenATcTBa M MNPSAKOTO MU3naraHe Ha KoXaTa Ha
ynTtpaBuoneToBuTe Nbu4u U uH(bpa'-lepBeHuTe NbYn, KOUTO ce
nony4asart OoT Abrarta. ﬂpennazuu MepKu TpﬂﬁBa Aace B3ematun
3a ninuara, KOUTO ce HaMMpaT B 6NM30CT A0 AbraTta, TOBa CTaBa
Ypes eKpaHu NN HeOTPa3sBalLY 3aBECH.

ym: AKo nopaav 0coO6eHO MHTEH3UBHU onepauuu Ha psisaHe ce

CTaHOBU HUBO Ha €XeJHEeBHO NEePCOHANHO M3naraHe Ha WyMm
{LEPd) 6paBHo unu no-ronsamo ot 85db(A), e 3aabmxUTEenHa
ynotpe!

®

- EnekTpoMarHMTHUTe nonerta, MOPOAEHM OT mpoueca Ha
nnasMeHo pA3aHe, MoraT Aa NOBAUAAT BbPXY
YHKLIMOHMPAHETO Ha eNleKTPUYECKU 1 eNTeKTPOHHM YCTPOUCTBA.
vuaTta, HOCMTENU Ha eneKTPUYeCKU WU EneKTPOHHMU
MeAUUMHCKM ycTpoicTBa (Hanpumep. [eic-menkbpwm,
pecnupaTopu M T.H...), TpAOBa Aa ce KOHCYNTMpaT C nekap,
npean Aa CToAT B G5IM30CT A0 PaboOTHOTO MACTO Ha TakaBa
cUcTema 3a Nna3MeHo pasaHe.
Ha nuuarta, HocuTenu Ha TakMBa ENeKTPMYECKU UM eNEKTPOHHMN
MeAMLMHCKM YCTPOMCTBa, M300WO He ce npenopbyBa Aa
M3Non3BaT Ta3u cMcTeMa 3a Nna3MeHo psAsaHe.

- Ta3u cuctema 3a nna3meHo psA3aHe OoTroBapsi HA U3UCKBaHUATa
Ha TeXHuW4YeCKuTe cCTaHAapTU 3a NpPOAYKTU, KOUTO ce
yl'lOTpeGﬂBaT npeagMMHO B WHAYCTpuanHa cpepga M C
npodpecnoHanHa uen.

He ce rapaHTupa enekTpomMarHMutHata CbBMECTUMOCT B
AOMaLLHM yCcnoBus.

cTbkna,

aTa Ha NoAXoAsALM CpeACTBa 3a IWYHA 3alUTa.

A OONBbJIHUTENHU NPEONA3HU MEPKU

OMNEPALUNNPUNNA3MEHO PA3AHE:
- Bcpepnac BUCOK pUCK OT TOKOB yAap;
- B orpaHuyeHu NpocTpaHCTBa;
- [pwu HanuuneTo Ha 3ananuMm MaTepuany Unu eKCrio3uBu;
TPAABBA npepBapuTenHo aa SL'gaT npeLieHeHn puckoseTe oT
"OTroBOpHO €KCNepTHO nuue M Aa ce U3BbLPWBAT B
NPUCHLCTBMETO Ha NOATOTBEHU 3a AeWCTBUE B KPUTUYHM
CUTYyaLuu cneumanucTu.
TP. Aa ObAaT MPUIOXKEHU 3aWMUTHUTE TEXHUYECKU
cllgle.qcma, onucanu B 5.10; A.7; A.9. Ha "TEXHUYECKA
CNMELUNOUKALIUA IEC unu CLC/TS 62081”.
TPSAABBA pa 6bAar 3abpaHeHM onepauuun no psizaHe AoKaTo
V3TOYHUKBLT Ha TOK Ce Noaabpxa OT onepatopa (Hanpumep:
no;_:l%encrsom pemMbLm).
TPSIBBA pa 6baat 3abpaHeHu onepauumn no psizaHe, Korato
onepaTopbT € NOBAUrHAT Haj 3eMATa, C U3KITIYeHne, Korato
ce U3non3Ba cneyunanHa ocurypuTenHa nna'rﬂ)o;l)_ma.
BHUMAHUE! BE3OMNACHOCT HA CWUCTEMATA 3A
MNNA3MEHO PA3AHE.
CaMo npeaBuAeHMA Mogen ropefnka U CbOTBETHOTO
cabgzaaue C MW3TOYHMK Ha TOK, KaKTo € MOCOYEeHO B
"TEXHUYECKW OAHHWU" rapaHTupa, 4e npeaBuaeHUTe
CTPYKTypu 3a 6e3onacHOCT ca edhukacHM (CUCTeMa 3a B3aMMHO
6noxu§auﬂ. .
HE W3NOJI3BAUTE ropenku M CHLOTBETHO pasnuUyHU nNo
nEomxon KOHcXMaTMBM.
HE CE OMNUTBAUTE OA CbBP3BATE C U3TOYHUK HA TOK,
ropenkyu npeAHasHauyeHM 3a MeTOAM Ha psisaHe WU
3ABAPSIBAHE, konTo He ca nﬁe,qsuneuu B T€31 UHCTPYKLUMN.
HECMA3BAHETO HA TE3U NPABUIIA moxe Aa npeausBuka
CEPUO3HWU puckoBe 3a dm3myeckata 6Ge3zonacHOCT Ha
noTpe6uTens v AanoBpeau anapaTypara.

A APYIMPUCKOBE

- MPEOBPBLUAHE: noctaBeTe M3TOYHMKA Ha TOK 3a MNnasmMeHoO
pA3aHe BBbPXY XOPU3OHTanHa NOBBLPXHOCT cvueo6xonuma'ra
TOBapoOMOHOCUMOCT; B NPOTUBEH cnyyal (Hanpumep:
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HaKnoHeHW U HepaBHU NoaoBe U T.H....) ChbllecTByBa ONMacHoOCT oT
npeo6pbluaHe.

HEXAPAKTEPHA YMNOTPEBA:onacHO e pa ce wu3nonsea
cucTemara 3a nnasMeHo psizaHe 3a BCsika o6pa6oTka pasnuyHa
oT npeABuAeHara.

- 3abpaHeHO e NOBAMraHETO Ha MalLMHATA, aKo NpeABapUTENHO
He ca AEeMOHTMPaHN BCUYKM Kabenu/TpbL6U 3a chefnuHeHne unu
3a3axpaHBaHe.

EAVMHCTBEHUAT pa3pelleH HauuH 3a NOBAUraHe e TO3n onucaH B
pazaen "MHCTAINMUPAHE" Ha ToBa pbKOBOACTBO.

2.YBOA W OBLLIO ONUCAHUE

Cuctema 3a nnasmMeHo psi3aHe CbC CrbCTeH Bb3/yX, Ha KOMWYKa,
TpucdaseH Mogen ¢ oxnaxpaaHe. [llossonsiBa 6bp30 psisaHe 6e3s
fAedopmaums Ha CTOMaHa, HepbXaaema CTOMaHa, ransaHusypaHn
CTOMaHW, anyMuUHWA, Med, MECUHr W T.H. LukbnbT Ha pssaHe e
aKTUBMPaH OT NUNOTHa [bra, KOATO MOXe Aa bbae 3anarneHa oT KbCo
CbefVHEHVE enekTpoa-HaKoHe4HuK (Bepcum ¢ |, max <50A) unm ot
BucokoyecToTeH pa3psa (HF) (Bepcum ¢ |, max >70A).

Bb3MOXHOCT 3a Mon3BaHe Ha yAbIDKEHN HaKOHEYHULIA.

OCHOBHU XAPAKTEPUCTUKU

- PerynupaHe Ha Toka 3a psisaHe.

- YCTPOWICTBO 3a KOHTPOIT Ha HaNpeXeHUETo B ropenkara.

- YCTpPOWCTBO 3a KOHTPON Ha HansraHeTo Ha Bb3fyxa,
CbeavHeHWe Ha roperkara (camo 3a Bepcum ¢ |, max >70A).

- TepmocTaTuyHa 3aluTa.

- BusyanusupaHe Ha HansiraHeTo Ha Bb3ayxa.

- yﬂpaane)Hme Ha OxnaxJaHeTo Ha ropenkaTta (camo 3a Bepcusi
chopper).

- 3anamertsBaHe Ha E° PROM BbTpelHa Ha nocneaHute 10 anapmeHm
CbCTOSIHUSA (CaMo 3a Bepcusi chopper).

- CBpbXHAMPEXeHUe, HanPEeXeHUe No-HUCKO OT HeOBXoAUMOTO, Nunca
Ha ¢hasa (camo 3a Bepcusi chopper).

AKCECOAPU OT CEPUATA
- Toperka 3a nnasmeHo psisaHe.
- Kut CbeVHEeHNA 3a CBbp3BaHe Ha CrbCTEHNA Bb3ayX.

AKCECOAPU NO 3AABKA

- KUT enekTpoan-HakoHe4HULM 3a NoAMsIHa.

- KUT enekTpoamn-yAbIKeHN HaKOHEYHULM (KbAETO € NPeABUAEHO).
- EpuvHuua 3a KpbToBO psidaHe.

KbCO

3. TEXHWYECKWU OAHHU

TABEJIA C JAHH

OcHOBHUTE JaHHW, CBbp3aHu ¢ yrnoTtpebarta Mé)aGOTaTa Ha cuctemara

3a nnasmeHo psi3aHe, ca oboblieHn B Tabenata C TexHUYeckuTe

XapaKTepUCTUKMN CbC CreaHuTe 3n$aqezm:

. wr.

1- EBPOMEWCKA Hopma, Ha kosTo oTroBapsi ©GesonacHocTTa Ha
paboTa 1 NPoM3BOACTBOTO Ha MAlUMHW 3a [brOBO 3aBapsiBaHe W
Nna3meHo psizaHe.

2- CumBor 3a BbTpeLlHaTa CTPYKTypa Ha MallvHaTa.

3- CumBoOn 3a MeTofa nna3meHo psizaHe.

4- CumBon S: nokasea, Ye moraT ga 6bAaT M3BbPLUEHW onepauuu
gﬂaaHe B CpPeAa C BUCOK PUCK OT enekTpuyeckn yaap (Hanpumep: B

JIM30CT [0 FoNemMu METasiH1 Mach).

5- CvimBon Ha 3axpaHBalLaTa IMHNS:
1~:MOoHO(pa3HO NPOMEHITBO HaNpexeHve
3~: Tprcha3HO NPOMEHNMNBO HaNpexeHne

6- CreneH Ha 6e30nacHOCT Ha CTpyKTypaTa.

7- [aHHW, CBbp3aHu C xapakTepuCTUKUTE Ha 3axpaHBalliata NuHNS:

-U, :MNMpomeHnNMBO HanpexeHue 1 3axpaHBalla 4ecToTa Ha
MaluvHaTa (gonyctumu rpaHnum £10%):
“limex  :MakcuManeH TOok, NorbLUaH OT INHKSITA.

Ay :EdpekTnBeEH TOK Ha 3axpaHBaHe
8- [okasaTenu Ha cucTemara 3a psisaHe:
-U, :MaKCMMarHoO HanpexeHue Ha npaseH xon (oTBopeHa

cucTema Ha psisaHe).

:TOK N CbOTBETHOTO HOPMArnM3VpPaHoO HanpexeHue, KOUTo

MmoraT Aa 6bdar OTAeneHW OT MaluvHaTta Nno Bpeme Ha

ps3aHe.

-X : OTHOLLIeHe Ha NpeKbCBaHe: Noka3sa BPeMeTO, Npes KOeTo
MalmMHaTa Moxe [a OTAenst CbOTBETHUS TOK (CbluaTa
KonoHa). M3passiea ce B %, Ha ocHoBaTa Ha uukbn oT 10
MUHYTU (Hanpumep: 60% = 6 MuHyTK paboTa, 4 noumnBeka; n
T.H.). B cnyyai, ye na4pameTpMTe Ha ynoTpeba (Ha Tabenarta,
npeaenaedn npu 40°C 3a pabortHata cpepa), Gbaart
NpeBULLEHN, TEpMMYHaTa  3aluTta ce 3afelicTsa
(MawuHaTa ce Hamupa B “nounska’ - stand-by pexum,
[oKaTo HeiHaTa TemnepaTypa ce Hopmanusupa B
[0NyCTUMUTE FPaHNnLIM).

-AIV-A/V: [Tokasea ramata 3a perynupaHe Ha Toka 3a psi3aHe
(MWHMMaNHO-MaKCMMasHo) 3a CbOTBETHOTO HarnpexeHue
Hafbrara.

9- PernctpaumoHeH Homep 3a WHAEHTUMUKAUMA Ha MalunHata
(HeobxoaMM 3a TEXHUYECKoTo OBCNyxBaHe, 3asBka Ha pesepBHU
YacTu, yCTaHOBSIBaHe Ha NPou3xofa Ha npoaykTa).

10- === :CTOMHOCT Ha MIHEPLMOHHNTE NpeanasnTenu, KouTo Tpsibea
[a ce NpeABUAAT 3a obesonacsiBaHe Ha NMHUSTa

11-CumBonu, oTHacsWwM ce A0 HopmuTe 3a 6esonacHoCT, YMeTo
3Ha4YeHne e oTpaseHo B rmasa “O6Lum npaBuna 3a 6e3onacHoCT npu

'broBOTO 3aBapsiBaHe”.

3abenexka: Taka npeactaBeHaTa Tabena C TexHUYECKM

XapaKTepucTUKV MoKa3Ba 3HAYEHUETO Ha CUMBOMUTE U LUdpUTE;

TOYHUTE CTOMHOCTU Ha TEXHWYECKUTe mapameTpu Ha cuctemara 3a

nnasMeHo psisaHe TpsibBa Aa 6baaT NpPoBepeHn AUPEKTHO OT Tabenarta

Ha MalLWHaTa.

VU,

APYI'N TEXHUYECKU OAHHMU:

- U3TOYHMKHA TOK: Bux Tabnuua 1 (TAB.1)

- TOPEJIKA: Bux Tabnuua 2 (TAB.2

Macara Ha MalumHaTa e otTpaseHa B Tabnuua 1 (TAB. 1).

4. ONMUCAHUE HA CUCTEMATA 3A MNA3MEHO PA3AHE
Ypeau 3a KOHTpor, perynupaHe u cBbp3BaHe

Bepcum c KoHTakTHO 3ananBaHe (I, max <50A) (®Ur. B)

1 - KomyTaTopeH knio4 3a CMsiHa Ha HanpexXeHWeTo 1 cnupaHe

-B nonoxenne 400V (230V) mawuHata e rotoBa 3a
d.‘)gHKL[VIOHI/IpaHe, cBeTHaT cBeTNMHeH curHan (3). KoHTponHute u
o CJ'Iy)KBaLLg/ITe CUCTEMU Ca 3axpaHeHW, HO HIMa HanpexeHue Ha
ropenkata (STAND BY).

- BnonoxeHue O (OFF) e Bb3npensiTCTBaHO BCSKO (PYHKLMOHMPAHE;
ypeauTe 3a KOHTPON ca [Ae3aKTMBMPaHU, CBETIIMHHUSAT curHan e
n3raceH.

2 - PerynupaHe Ha Toka 3a psizaHe

- MosBonsiBa fla ce Harnacu WHTEH3WTeTa Ha Toka 3a psidaHe,
oTAaBaH OT MallmHaTa, KouWTo TpsibBa Aa ce u3bepe cropeq
npurnoxeHueTo (nebenvHa Ha MaTepuana/ckopocr).

- CBeTnuHeH curHan

- KoraTo cBeTU noka3asa, Ye MallivHaTa € rotosa 3a pabora.

- Bsin cBeTnuHeH curHan: FOPENKA MOA HAMNPEXEHUE

- KoraTto cBeTu rnokasea, Ye cucTeMarta 3a psi3aHe e aKTuBMpaHa:
MunoTHa gbra unu Jbra 3a pssaHe "ON".

- OBGMKHOBEHO He CBETU (Ae3aKTMBMpaHa cucTema 3a psidaHe) npu
HE sapeiicteaH 6yToH Ha ropenkata (CbcTosiHue stand by).

- He cBetun, npu 3apeiictBaH ByTOH Ha ropenkata npu crnegHuTe

CNoBUS:

- o B@eme Ha cgaawre I'IPEJ%BAPI/ITEJ‘IHO NOOABAHE HA

B'bsﬂ X 'gPRE-A 1A) (15& n TIOCNEABALWO MOOABAHE HA
Bb3YX (POST-ARIA) (>30s). .

- AKo NUNoTHaTa Abra He ce NPexBbpN Ha AeTaina 3a MakcuMarHo
BpeMe OT 2 CeKyHAaW.

- AKO Abrata 3a pssaHe MpekbCHe, NMopaau NpekaneHo ronsamo
pasCcTosiHME Mex Ay ropenka-aeTann, npekoMepHo 3axabsBaHe Ha
enekTpoa Unu NpUHYAMTENHO oTfaneyasaHe Ha ropenkata ot
petanna.

- Ako ce e Hamecuna Hsikos cuctema 3a BESOMNMACHOCT.

5 - XbnrtcBetnuHeH curdan: TEPMUYHA 3ALLUTA

- BpeMme Ha Ta3u ¢asa e Bb3NPENsATCTBaHO (YHKLMOHMPAHETO Ha
MaLumHara.

- Bb3obHoBsBaHeTO Ha paboTa e aBTOMAaTU4HO (M3racBaHe Ha
namnarta), crieq Kato Temnepartypata ce BbpHe B AOMycTUMuUTe

rpaHnLy.

6 - Perynatop 3a HansraHeTo Ha CrbCTEHUA Bb3AyX

7 - MaHomeTbp

- BbagenctBanTe BbpXy KpBLIMOTO Konye (ApbnHeTe, 3a fJda

ocsoboaute W 3aebpTeTe), 3a Aa ge nupate HansraHeTo,
npoyeteTe M3KCKBaHaTa CTOMHOCT B (Dbar) BbpXy MaHOMeTbpa,
OyTHETE KPBIMOTO KoM4e, 3a a briokvpaTe perynupaHeTo.

8 - [openkac AUPeKTHO CBbp3BaHe

- ByTOHBT Ha ropenkata e eAMHCTBEHaTa KOHTPONHa eauHuua, ot
KOATO MOXeE Aa Ce yrnpaBrisiBa Ha4arioTo W MpekpaTsBaHeTo Ha
ornepauuuTe no psisaHe. B

Mpu npekpaTtsiBaHe Ha Bb3[ENCTBAETO BbPXY OYTOHA, LMKbITBT
MOMEHTanHoO Ce MNpeKbCcBa BbB BCsKa <¥a3a, OoCBeH npu
noaabpxaHe Ha Bbadyxa 3a oxnaxaaHe (post-aria).

- [loNblHATENHM MaHEBPU: 3a Aa paspelunTe Hayano Ha LMKbI,
Bb3/eNiCTBaHETO Bbpxy OyToHa TpsbBa Aa Gbae ynpaxHeHo 3a
MWHWUMAITHO KPaTKO BpEMeE.

- Enektpuyecka GesonacHocT: ®PyHKUMOHMpaHeTO Ha OGyToHa e
Bb3MpensTcTBaHO, ako M30NMPALLMAT Hocad 3a HakoHeuHuka HE e
MOHTVPaH BbpXy rflaBaTa Ha roperikata Wnm MOHTaXbT My e
HenpaBumneH.

9 - UsxopeH kaben
10 - 3axpaHBaly kaben

Bepcum cbe 3ananBaHe HF (Bucoka yectora) (I, max >70A)
W3TOYHUK HA TOK (DPUTI.C)
1 - Fopenka c AMPEKTHO UMM LIEHTPaNu3MpaHo CBbp3BaHe

- ByTOHBT Ha ropenkata e eMHCTBEHATa KOHTpPONHa eauHuua, oT
KOSITO MOXE Aa Ce yrnpaersiBa Ha4aroTo W MpekpaTsBaHeTo Ha
ornepauuuTe Mo psisaHe. .

- Mpu npekpaTsiBaHe Ha Bb3AENCTBMETO BbpXY GYTOHA, LMKbIBLT
MOMEHTanHoO Cce MNpeKkbCcBa BbB BCska c¥)a3a, OCBEH npu
nogAbpKaHe Ha Bb3ayxa 3a oxnaxaaHe (post-aria).

- [ONbMHATENHN MaHEBPW: 3a Aa paspelunTe Hayano Ha LMKbI,
Bb3/leNCTBaHETO BbpXy OyTOoHa TpsibBa Aa Gbae ynpaxHeHo 3a
MUHWUMAITHO KPaTKO BpEME.

- Enextpuyecka 6esonacHocT: ®yHKUWOHMPaHETO Ha OyToHa e
Bb3MNpenAaTcTBaHO, ako M30NMPaLIMa Hocay 3a HakoHeyHuka HE e
MOHTWpaH BbpXy rfaBata Ha roperikata WM MOHTaXbT My e
HenpaBureH.

2 - UsxopeH kaben

3 - KoHTponeH naHen

4 - 3axpaHBalykaben

5 - PeayKTop 3a HansiraHeTo Ha CrbCTEHUs Bb3AyX

KOHTPOJEH NAHES (®WUr. D-1)
1 - MpekbecBay

- B nonoxenve | (ON) mawmHata e rotoBa 3a (PyHKUMOHMpPaHe,
CBETHAaT CBETIIMHEH CUrHarn.

- KoHTponHute u oﬁcnymsau.gme CUCTEMM Ca 3axpaHeHu, HO HAMa
HanpexeHue Ha roperikata (STAND BY).

- B nonoxenve O (OFF) e Bb3npensiTCTBaHO BCSKO (PYHKLMOHMPAHE;
ypeauTe 3a KOHTPON ca Ae3aKTUBMPaHW, CBETNUHHUAT curHan e
naraceH.

2 - PerynupaHe Ha ToKa 3a psizaHe

- MosBonsiBa fla Ce Harnacu MHTEeH3WTeTa Ha Toka 3a psidaHe,
oThaBaH OT MaluvHaTa, KouTo TpsibBa fa ce uabepe cnopen
npunoxeHueto (nebenvnHa Ha MaTepmana/CKopoch

3 - bancBetnuHeH curdan: FTOPENKA NOAHANPEXEHUE
- KoraTto cBeTu nokasea, Ye cucTemarta 3a psi3aHe e aKTuBMpaHa:
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MunotHa abraunu bra 3a pssaxe "ON".

- OBMKHOBEHO He CBETU (Ae3aKTMBMpaHa cucTeMa 3a psisaHe) npu
HE 3ageiicTeaH 6yTOH Ha ropenkara (CbcTosHme stand by).

- He CBEeTW, Npu 3agencteaH GyTOH Ha ropenkara npu cnegHute

CIOBUSI:
-Ilo Bpeme Ha (%aame I'IPE}I;HBAPI/ITEJ'IHO H%ABAHE HA
B'bSﬂ X (PRE-ARIA) (1s) n TIOCNEOBALLO MOOABAHE HA
Bb3YX (POST-ARIA) (>30s).

- Ako nunoTHaTa Abra He ce NPexBbPIM Ha AeTalna 3a MakcUMarHo
Bpeme OT 2 CeKyHAN.

- Ako Abrata 3a psidaHe MpekbCHe, Nopaau MpekaneHo ronsamo
pascTosiH1e Mexay ropenka-aeTann, NpekoMepHo 3axabsiBaHe Ha
enekTposla Unu NpuHyAUTENHO oTAanevaBaHe Ha ropenkata ot
pneTanna.

- Ako ce e Hamecuna Hskost cuctema 3a BE3OMNACHOCT.

4 - )XbnTcBetnuHeH curHan: TEPMUYHA 3ALLUTA

- Korato cBeTM noka3sea npekaneHo HarpsiBaHe Ha U3TOYHWKA Ha TOK;
no Bpeme Ha Tasu a3a e Bb3npensATcTBaHO PyHKUMOHMPAHETO Ha
MaluuHara.

- Bb3obHoBsiBaHeTO Ha paboTa e aBTOMaTM4yHO (M3racBaHe Ha
namnara), cref kato Temnepatyparta ce BbpHe B [OMyCTUMUTE
rpaHnLy.

- )ﬁ‘bnT cBeTnuHeH curian: BE3OMACTHOCT HA HANATAHETO
HABB3OYXA

- KoraTo cBeTM nokasBa, Ye HansiraHeTo Ha Bb3fyxa, Heo6XoAnMo 3a
NpaBUHOTO (PYHKLIMOHMPaHe Ha roperkara € HefoCTaTb4yHo; Mo
BpeMe Ha Ta3u asa e Bb3npensTcTBaHo (PYHKLMOHMPaHETO Ha
MalmHara.

- Bb3obHoBsBaHeTO Ha paboTa e aBTOMaTuU4HO (M3racBaHe Ha
namnara), crnef KaTo HansraHeTo ce BbpHe B [0MyCTUMUTE
rpaHnLy.

6 - YepBeH cBetnuHeH curian: MOBPEA B FTOPEJIKATA

- Korato cBeTu nokasea, 4e e cTaHana nospeja B ropenkara,
0BVKHOBEHO KbCO CheIVHEHWNE MEeXTY eNeKTPO/ 1 HAKOHEYHNK; N0
BpeMe Ha Ta3u pasa e Bb3npensTcTBaHO (PYHKLMOHMPAHETO Ha
MaLumMHara.

- Bb3obHoBsiBaHeTO Ha pa6otata He e aBTomMatuyHo. 3a fda
HakapaTe cuctemata OTHOBO fJa dyHkuuoHupa (RESET) e
HEOBXOAMMO pa uasbplumnTte Tasu npoueaypa:

- MNocrageTe B nonoxeHue O npekbcBava.

- OTcTpaHeTe npuuyuHata 3a noepejaTa,
"MOAOPBXKA HATOPEJKATA".

- [NocTaBeTe OTHOBO NpekbCcBaya B nonoxenue " 1",

Perynatop 3a HansAraHeTo Ha CrbCTEHUA Bb3AYX

MaHomeTbp_

- BbagencTBanTe BbpxXy KpbINOTO Konmuye (ApbhHeTe, 3a fAa
ocsoboaute W 3apbpTeTe), 3a Aa Eer nupate HansraHeTo,
npoveTeTe M3KCKBaHaTa CTOMHOCT B (bar) BbpXy MaHOMeTbpa,
ByTHETE KPBINOTO KoMYe, 3a fja brokvpaTe perynupaHero.

KOHTPOJEH NAHES (®Ur. D-2)

1 - InaBeHnpekbcBa4O-I|

- B nonoxenune | (ON) mawmHaTta e rotoBa 3a (OyHKUMOHWPaHE,
3erieHaTa MHAVWKAaTOPHa NaMna, KosiTo noka3Ba Hanu4neTo Ha
mpexa, cBetn (dur. D-2 ( 2 ) ). KoHTponHuTe 1 obcnyxsawmre
CUCTEMU Ca 3axpaHeHu, HO HsMa HampexeHue Ha roperkarta

STAND BY).

- B nonoxexue O (OFF) e Bb3anpenaTcTBaHO BCSKO (OYHKLMOHWPaHE;
ypeauTe 3a KOHTPON ca [Ae3aKTUBUPaHWU, CBETIMHHWST curHan e
n3raceH.

3 - MoTeHuMOMeTHLp Ha TOKa 3a psizaHe

- MosgonsBa fAa Ce Harnmacu WHTEH3UTETa Ha Toka 3a psi3aHe,
oTAaBaH OT MaluuHaTa, koWTo TpsibBa Aa ce m3bepe cnopen
npunoxeHveTo (gebennHa Ha Matepuana/ckopocT). 3a cripaska
Bk TEXHUYECKW OAHHW 3a npaBUnHOTO CBLOTHOLIEHWE Ha
npekbcBaHe paboTa-naysa, koeTo TpsibBa Ja ce cbbniogasa B
3aBUCUMOCT OT M36paHus Tok (nepuog = 10 min.).

- B Tab. 3 e otpaseHa ckopocTTa Ha ps3aHe, cnopeq AebenvHata sa
marepuanvTe anyMUHWM, Xens3o n ctomaHa npun Tok ot 150A.

4 - ByToH3aBBb3agYyX

- Kato HaTucHeTe Toan GyToH, Bb3AyXbT NpogbikaBa Aa U3nusa ot

ropenkara 3a okorno 45sec.

OGVKHOBEHO Ce M3Mon3Ba:

-3a[ja oxnagu ropenkara;

- BbB (pa3ara 3a perynupaHe Ha HansraHeTo BbpXy MaHOMeTbpa.

Perynatop 3a HansiraHeTo (CrbCTeH Bb3AyX Nia3ma)

MaHomeTbp.

Bb3peiicTBaiTe Bbpxy 6yToHa 3a Bb3AyX U HanpaBeTe Taka, Ye Aa

13nese Bb3yx OT ropenkara.

- BbagelictBaTe BbpXy KPBITIOTO Kom4e: ApbMHETe Harope, 3a Aa
ocBoboauTe 1 BbpTeTe, 3a Aa perynvpare HansraHeTo Ao HyxHaTa
cToHocT (5 bar).

- [poyeTeTe M3KckBaHaTa CTOWHOCT B (bar) BbpXy MaHOMETbpa;
BYyTHeTe KpBLIMOTO Kon4e, 3a Ja brokupaTe el_?/nm aHeTo.

7 - XwbntcBetnuHeH curHan: FOPENK HOEI ANMPEXEHUE
Xbnta vHOMKAaTOpHa Nnamna 3a HanuyMe Ha HanpexeHue B
ropernkara:

- KoraTto cBeTu rnokasea, Ye cucTeMarta 3a psi3aHe e aKTuBMpaHa:
MunoTtHa agbra unu [isra 3a psisaHe "ON".

KoraTo He CBeTU (ccTemaTa 3a ps3aHe e Ae3akTUBMpaHa):

1- npu HE 3agencteaH 6yToH Ha ropernkara (cbeTosiHue stand by).

2- cbe 3afeicTBaH OyTOH Ha ropernkara, nﬁm cn?flumre YCINOBUS:

no Bpeme Ha casute I'IPE,ErLlBAPMTE HO TIOJABAHE HA

Bb3AyX PREARIA&(O.ssg v [MOCNEABALLO NOOABAHE HA

Bb3YX (POSTARIA) (>45s). .

3-aKko nunoTHaTa Abfa_He Ce NpexBbpM Ha AeTanna 3a

MaKCMMasHo BpeMe OT 2 CeKyHAM.

4- ako abrata 3a pssaHe NpeKkbCHe, Nopaan NpekaneHo ronsaMo

pascTostHue Mexzay ropenka-getaiin, npekoMepHo 3axabsiBaHe

Ha enekTpoaa Uni NPUHYANTENHO OTAane4aBaHe Ha ropenkara

oT AeTanna.

5 - ako ce e Hamecuna Hakos cuctema 3a BE3OMNMACHOCT.

8 - YepseHcBeTnuHeH curHan: TEPMUYHA 3ALLIUTA
YepBeHa MHaMKaTopHa nammna CBeTu:

BUX naparpad

oo~
'

o
o

Mokassa cBpbXHarpsBaHe Ha HAKON KOMMOHEHT OT cucTemara 3a
MowHocT (TpudcdaseH TpaHcdhopmartop, chopper).
®YHKLUMOHMPAHEeTO Ha MaluMHata e Bb3NpPensiTcTBaHo,
Bb30OHOBsIBaHETO Ha paboTaTa e aBTOMaTU4HO.

YepBeH cBeTnuHeH curHan: AHOMAJIUA B HANPEXXEHUETO
HAMPEXATA

YepBeHa MHAMKaTopHa namMmna CBeTu:

Moka3Ba 3axpaHBaLLO CBPbXHAMPEXEHUE WM HampexeHue no-
HUCKO OT HEobXoAMMOTO Ha onga. ®YHKLUMOHMPaHETO Ha
MaluMHaTa e BbanpensiTcTBaHo, Bb30OHOBSBAHETO Ha paboTaTa e
aBTOMATU4HO.

9 - XwunTtceeTtnuHeH curHan: JIMMNCA HA ®A3A
JKbnTavHankaTopHa namna cBeTu:
®YHKUMOHMPAHETO Ha MalwuHaTta € Bb3NPEensTCTBaHoO,
Bb306HOBSIBAHETO Ha paboTaTa e aBTOMaTUYHO.

10 - eTNMHEeH curHan + yepBeH: BE3OMACTHOCT HA

Xount cB

HANATAHETO HA Bb3YXA

KBITA nHaukatopHa namna 3aegHo ¢ YEPBEHA wHaukaTtopHa
namna 3a obwa anapma (dur. D-2(8)).

Korato cBeTAT noka3ear, 4e HarnsiraHeTo Ha Bbafyxa, Heo6XoanmMo
3a NpaBMIHOTO (PYHKLIMOHMPaHe Ha roperikaTa e HeAoCTaTbyHO.

Mo Bpeme Ha Ta3ut hasa e Bb3npensTcTBaHO (OYHKLIMOHMPAHETO Ha
MalumHara.

Bb3o6HoBsBaHeTO Ha paboTaTa e aBTOMaTuyHO.

5. UHCTAINIUPAHE

A BHUMAHUE! BCUYKU OMNEPALUU NO UHCTANUPAHE U

ONEPALUWU NO ENEKTPUYECKOTO CBBLP3BAHE CbHC
CUCTEMATA 3A NMNA3MEHO PA3AHE, 1A CE U3BbLPLUBAT CAMO

NPU _HANBINHO 3ATACEHA W3KNKWYEHA OT

ENEKTPUYECKATA MPEXXA, CUCTEMA.

ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA OA BbAOAT
MHCTBEHO OT OBYYEH U KBAJIM®ULIUPAH

W3BLPLIBAHU E
3ATA3UOEUHOCT, MEPCOHAT.

WHCTANUPAHE (®ur.E)
PasonakoBaliTe MaluMHaTa, U3BbpLUIETe MOHTaxXa Ha OTAernHuTe YacTu,
KOMTO Ce HamnparT B OnakoBKara.

CbeauHsABaHe Ha U3xodeH kaben-wmnka maca (Pwur. F)

HAYNHU 3A NOBOUIAHE HA MALLUHATA

MosauraHeTo Ha MalumHaTa Tpsabaa Aa 6bae M3BBLPLIEHO MO HAUMHUTE,
onucanu Ha ®ur. G. Tosa e BannaHO, KakTo 3a MbPBOHAYaNHOTO
VHCTanupaHe, Taka 1 3a Lienus X1BoT Ha MalumHaTa.

MECTOMONMOXEHWUE HA MALLIMHATA

OnpepeneTte MSCTOTO 3a MHCTaNMpaHe Ha MallvHaTa, Taka Ye Tam da
HSMa NPensTCTBUSI Npef CbOTBETHWUS OTBOP 3a BXOA W M3X0oA Ha
oxnaxgalus Bb3ayx; B CbLOTO BpEME YBEPETE Ce, Ye He Ce BCMyKBaT
I'IgaLIJVIHKVI, KOPO3MBHW U3napeHus, Bnara u T.H. MNoaabpxainte NoHe
250mm cB06GOLHO NPOCTPAHCTBO OKOMO MaLLMHaTa.

A BHUMAHMUE! MNocrtaBeTe MawuHaTa BbPXY paBHa
MOBBLPXHOCT CbC CLOTBETHaTa TOBAapPOMOHOCMMOCT, 3a Aa ce
n3berHe eBeHTyanHo npeoGpbLiaHe UM ONacHO NpeMecTBaHe Ha
MawunHara.

CBBbP3BAHE C MPEXATA

- ﬂpe,qm Aa Ce U3BbPLIM KaKBOTO WU Oa enekTpu4ecko CBbp3BaHe,

npoeepeTe BbpXY Tabenata C TeXHUYECKU XapakTepucTukn Ha

N3TOMHMKA Ha TOK, Oanu JaHHUTE OTroBapAT Ha HanpeXeHueto u

YecToTaTta Ha Mpexarta npu MACTOTO Ha MHCTanauusa.

M3TOYHMKBT Ha TOK TpsibBa Aa Gbae CBbp3aH €OUHCTBEHO CbC

3axpaHBalLLla CUCTEMa CbC 3aHYTNeH U 3a3eMeH NPOBOAHMK.

- 3a pa ce rapaHTupa 6es30rMacHoCTTa NpU WHAMPEKTEH KOHTAKT,
nanonssavTe cregHuTe TI/II'IOBeﬂIACbepeHLLMaI‘IHI/I npekbcBayn:

-Tun A( ).

3a ga ce ynoBneTBOpAT u3snckBaHuata Ha Hopma EN 61000-3-11
(Flicker) ce npenopbyBa CBbP3BaHE Ha U3TOYHMKA HA TOK C TOYKUTE
Ha nHTepdenca Ha 3axpaHBalljata Mpexa, KOMTO ca C MMNeaaHc no-
ManbkoT Zmax =0.2 ohm.

LLlencen u koHTaKT

CBbpiKeTe 3axpaHBaLLms kaben ¢ HopmanuaupaH wencen (3P + T) cbe
CbOTBETHaTa W3OPBLXIIMBOCT U MNpeaBuaeTe KOHTAKT 3a Mpexara,
cHabaeH ¢ npeanasuTeny N aBToMaTUYeH NpekbCBay; cneunanHara
3alemsiBalla knema TpsbBa ga Obde CBbp3aHa CbC 3a3emsBall
NPOBOAHVK (XBTO — 3€MeH Ha LiBAT) Ha 3axpaHBaLluara nuHus. Tabnuua
1(TAB.1) noka3sa NpenopbYNTENHUTE CTOWHOCTU, U3Pa3eHN B amnepw,
Ha WHepUMOHHUTE npefnasuTeny Ha IuHUsATa, u3bpaHu cropeq
MaKCUMarHvsi HOMWHANEH TOK, NpeAaBall ce OT M3TOYHMKA Ha TOK U
HOMWHAITHOTO HanpeXeHne Ha 3axpaHBaHe.

CmsHa Ha HanpexeHueTo (Bepcus ¢ |, max <50A)

3a MaluHUTe ¢ [Be 3axpaHBalLyM HanpexeHusi, e HeobXxoaMMo Aa ce
npeasmay Grnokvpall BUHT 3a KOMYETO Ha KOMYTATOPHWSI KITOY, B
MONOXEHNETO, KOETO CLOTBETCTBA HA HAMPEeXeHWeTo Ha NUHWATa, C
KoeTo ecpeKTUBHO ce pasnonara (PUr. H).

CMsiHa Ha HanpexeHueTo (Bepcus ¢ |, max >70A)

3a onepauuuTe no cMsiHa Ha HanpexeHueTo, Tpsibea Aa AOCTUTHETE BbB
BbTPELIHATa 4YacT Ha WM3TOYHMKA Ha TOK, KaTo W3BaguTe naHena u
nocrtaBuTe Krnemopes 3a CMAHa Ha HanpexeHueTo, Taka 4Ye Aa uma
CbOTBETCTBME MeXYy CBbP3BaHETO, NOCOYEeHO Ha CbOoTBeTHaTa Tabena
W HanNpeXeHWEeTOo Ha Mpexara, € KoeTo ce pasnonara (®wr. I).
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BHnmatenHo MOHTMpanTe OTHOBO MaHena kaTto wusnonssaTe
CbOTBETHUTE BUHTOBE.

BHumanve!

M3TOYHMKBT Ha TOK € HacTpoeH abpuyHO 3a Hal-BUCOKOTO
HarpexeHyie OT ramaTa Ha pasmnonoXeHWe, Hanpumep:

U, 400V < ®abpuryHo onpefeneHo HanpexeHue.

A BHUMAHUE! Hecna3BaHeTo Ha W3NOXeHUTE no-rope

npaBuna, npaBu HeedMKacHa cucTemara 3a 6GesonacHocrT,
npeaBuaeHa oT npousBoauTens (knac 1), a ToBa nopaxaa
CEepMO3HM pUCKOBe 3a XopaTa (OT TOKOB yAap) WM 3a MaTepuanHu
weTu (Hanp. noxap v ap.).

CBbP3BAHE HA CUCTEMATA 3A PA3AHE

A BHUMAHUE! NPEOU DA M3BBLPLWWUTE CHOTBETHUTE

CBbP3BAHUA, YBEPETE CE YE WU3TOYHUKBLT HA TOK E
WU3IACEH W M3KNIOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA.

Tabnvua 1 (TAB. 1) nocoyBa MPenopbuUUTENHWTE CTOMHOCTU Ha
3aBapbyHUTE Kabenu (B mm2) B CbOTBETCTBME C MaKCUMamHWUs TOK,
OTAaBaH OT MaluMHaTa.

CBbp3BaHe Ha CrbCTeHUA Bb3ayx (PUT. L).

- [MoproteeTe efHa NWHWS 3a pasnpeaeneHye Ha CrbCTeHUsI Bb3ayX C
MWHUMAIHO HansiraHe 1 kanauuTer, nocoyeHu B Tabnuua 2 (TAB. 2), B
MogenuTe, KbeTo ce npeasmxaa.

BAXHO!

MakcumanHoTo HansraHe Ha BxoAa Aa He HapBeuwasa 8 bar. Bbvagyx
CcbAbpXall, 3HAYUTENHO KONMYECTBO Brara WnM Macno, Moxe Aa
npeausBMKa NpekoMepHo 3axabsiBaHe Ha KOHCyMaTuBMTe Wnu [a
noepeau ropenkara. AKO CbLLECTBYBaT CbMHEHWSI OTHOCHO KayecTBarta
Ha HaMNYHMS CrbCTeH Bb3AyX, Ce Mpernopbysa M3Mon3BaHeTo Ha
YCTPOWCTBO M3CyLIaBaLLO Bb3/yxa, KOeTo a Ce MHCTanupa B ropHata
YacT Ha unTbpa Ha Bxoda. CBbpXeTe C Meka Bpb3ka NUHUATA 3a
CrbCTeH Bb3AYX C MaliuMHaTa, KaTo u3nonasate efHoO OT
NpefoCTaBeHNTE CbeAWHEHNs, KouTo TpsibBa Aa ce MOHTUPAT KbM
uNTLpa 3a Bb3[yX Ha BXOAa, NOCTaBEH 0T3a/ Ha MaluMHaTa.

Cebp3BaHe Ha u3XoAeH Kaben HO ToKa 3a pAsaHe.

CBbpieTe U3XoAHUs kaben Ha Toka 3a psizaHe C fieTanna 3a oTpsiaBaHe

Wnu meTanHarta maca, Ha KOATO € NoCTaBeH KaTo c1:6nro,anaTe cneaHn

npegnasHn MepKku:

- poBepeTe, ganu € ocCbliecTBeH Fl06‘bp ENeKTPUYEeCKN KOHTaKT,
OCO6eHD, aKo ce pexaTr namapuHu C usonupawio nokputue, unm
OoKCcnanpaHn namapuHM U T.H. N

- MSB‘prLIeTe CBbpP3BaHETO Ha MacaTta Bb3MOXHO Hai-6nmnso A0 30HaTa

Ha pa3aHe.

WM3nonasaHeTo Ha yleTanHM CTPYKTYpW, KOUTO HE ca 4acT OoT

0bpaboTBaHUsA AeTaurn, kaTo U3XOAEH MPOBOAHMK Ha Toka 3a psidaHe,

MO>E f1a Ce OKaxe OMacHo 1 ja Aiaae He3aa0BONUTENHW pe3ynTaTi oT

S13aHETO.

- He u3BbplLuBaliTe cBbp3BaHe Ha MacaTta C YacTTa Ha AeTaiina, KosTo

TpsbBa Aa 6bae oTcTpaHeHa.

CBbp3BaHe Ha ropernkara 3a nnasmeHo pssaHe (PUr. B, C) (kbaeTo
e npeaBuAaeHo). .

Bkapante MBbXKUst Kpai Ha ropernkara B LeHTpanmsupaHnst KOHeKTop,
nocTaBeH BbpXy NPEeHWA NaHen Ha MaluMHaTa KaTo onpeTe NbTHO
nonsipusMpaLLus KoY. 3aBunTe Jokpan, No Nocoka Ha YacoBHMKOBaTa
cTperika, OrokMpaLus NpbCTeH, 3a [Ja rapaHTupaTe NpemMuMHaBaHe Ha
Bb3/lyXa W Ha Toka 6e3 3arybu.

Mpy HAKOM Mopenu ropernkata ce AOCTaBs Beye CBbp3aHa KbM
U3TOYHUKA Ha TOK.

BAXHO!

Mpean na 3anoyHeTe onepauuuTe MO psisaHe, NposepeTe, Aanu
NpaBUIHO ca MOHTUPaHU KOHCYMaTUBUTE W MHCMEKTVPAWTE MaBaTta Ha
ropenkara, kakTo e nocoyeHo B rnaea ,[TOA0PBXKA HATOPEJKATA”.

A BHUMAHMUE!

BE30MACHOCT HA CUCTEMATA 3A MNA3MEHO PA3AHE.

CaMo npeaBUAEHUAT MOAEN ropesika U CbOTBETHOTO CBbp3BaHe C

M3TOYHMKaA Ha TOK, KaKTo e nocoyeHo B TAB. 2 rapaHTupa, 4e

cucTemuTe 3a 6€30MNacHOCT, NPeABUAEHN OT NPOM3BOAUTENS, ca

exbuxacuwg:ucremaaasaawmuo rOKUpaHe).

- HE U3NON3BAUTE ropenku u cboTBETHO KOHCYMaTUBU, KOUTO
VIMaTEaGHVI‘IEHH ounsxon.

- HE CE ONUTBAUTE A CBLbP3BATE U3TOYHWUKA HA TOK c
ropenku, npon3seaeHn sa MeToan Ha psisaHe Unu 3aBapsiBaHe,
KOWUTO He ca NOCO4Y€eHU B Te3N UHCTPYKLUW.

HecnasBaHeTo Ha Te3n npasuna Moxe ga nopogu cepuos3Hu
puckoBe 3a (bu:mqecxaTa 6e3onacHoOCT Ha I'IOTPeGVITeﬂﬂ n 3a
noBpeaa Ha anapaTypara.

6. MNA3MEHO PA3AHE: ONMMCAHUE HA METOOA
MnasmeHa Avra u 1M Ha NPUIC
A3aHe.

llnasmara e HarpsiT 40 W3KIMIOYMTENHO BUCOKa Temnepartypa ras u
MOHW3MPaH NO Ha4YMH Aa Ce NPeBbPHE B eNEKTPUYECKN NPOBOAHMUK. To3n
MeTO/| Ha psi3aHe W3NoN3Ba nNnas3mMata 3a NpexBbprisiHe Ha
ernekTpuyeckata Abra Ha_MeTanHua [eTaus, KOUTo ce pa3TaI'Iﬂ'OT
TONnuHaTa u ce pasgens. I'openKaTa n3nonsea CreCTeH Bb34yX, KOUTO
naBa oT e4HO OTAENTHO 3axXpaHBaHe, KakTo 3a nia3mMeHud ras, Taka un 3a

Ha nnasmeHoTo

OXNaXaalLmMs U 3aLMTEH ras.
3ananBaHe HF
Toau MeToA Ha 3ananBaHe 0BMKHOBEHO Ce U3Mo3Ba NpU MOAENM C TOK
no-sucok ot 50A.
3ano4yBaHeTO Ha LUMKbRa Ce onpefens OT edHa Obfa C BUCOKA
yecToTa/Bucoko HanpexeHue ("HF"), koeTo no3sonsiBa 3ananBaHeTo Ha
NuroTHa gbra Mexay enektpoga (MONSPHOCT -) M HaKOHEeYHUKa Ha
roperkarta (nonsipHocT +). Kato ce gobnwxu ropenkata Ao Aetanna 3a
psisaHe, CBbp3aH C MONSPHOCT (+) Ha U3TOYHWKA Ha TOK, TUOTHaTa Abra
Ce npexBbplisi U yCTaHOBsBA MrasMeHa gbra Me; enektpoa (-) n
camuia aeTain (abra Ha pasaHe). MunotHata abra n HF ce nsknousat
olLie LLIOM Ce YCTaHOBW Nla3MeHara aAbra Mexay enektpoga v getanna.
BpewmeTo 3a NogabpxaHe Ha NUnoTHaTa Abra, 3agaaeHo abpuyHo, e
2s (cekyHam); ako NPeXBbPIISHETO He Ce M3BbPLUKM B PaMKUTE Ha ToBa
BpeMe, LVKb/TbT aBTOMaTU4HO ce Gnokupa, OCBEH NoAAbpXaHEeTo Ha
oXnaxaallums Bb3ayX.
3a fa 3ano4He OTHOBO LIMKBITLT, € HeobxoauMo Aa ce oTnycHe GyToHa
Ha roperikaTta 1 nocre ja ce HaTucHe OTHOBO.
3ananeaHe Ha KbCO
Toau TMN 3ananBaHe 0GUMKHOBEHO Ce U3ron3Ba npy MOAEenu ¢ TOoK fo-
HUCBHK OT 50A.
3arnoyBaHeTo Ha LMKbIa ce onpeferns OT ABWKEHWNETO Ha enekTpoga B
HaKOHe4HMKa Ha roperkara, KOeTo No3BorisiBa 3ananBaHeTo Ha MUIoTHa
Obra Mexay enektpoaa (MonsipHOCT -) M CaMUSIT HaKOHEYHWK

TONSIPHOCT +). .

ato ce [O0bnuxM ropenkata 4O [eTalina 3a ps3aHe, CBbp3aH C
NONSAPHOCT (+) Ha M3TOYHWKA Ha TOK, MUMOTHaTa Abra ce NPexXBbpnsi 1
yCTaHOBsIBa NNasMeHa Aibra Mexay enexkTpof (-) U camusT aetaiin (abra
Ha psasaHe). MunoTHata Abra ceé W3KMKYBa Ole LOM Ce yCTaHOBU
nnasmeHara gbra Mexay enektpoaa v aetanna.
Bpemerto 3a nogabpxaHe Ha NunoTHaTa abra, 3agageHo gabpuyHo, e
2s (CekyHOu); aKo NPEeXBBLPIISHETO He Ce W3BBLPLUW B PaMKUTE Ha TOBa
BpeMe, LVKb/TbT aBTOMaTU4HO ce 6nokupa, OCBEH NOAAbpPXaHeTo Ha
oxnaxjaLlus Bb3ayX.
3a Ja 3ano4YHe OTHOBO LMKbBITLT, € HeobXxoAMMO Aa ce oTrnycHe GyToHa
Ha roperikaTa 1 nocre fia ce HaTucHe OTHOBO.

MpeaBapuTenHN onepaumnu.

Mpean fa 3anoyHeTe onepauuuTe NO psidaHe, NpoBepeTe, Aanu

NpaBUIHO Ca MOHTUPaHW KOHCYMaTUBUTE W UHCMEKTVPaliTE maBata Ha

ropernkara, kakTo e nocoyeHo B rnasa ,[TOJAPBXKA HATOPENKATA”.

- TlycHeTe n3TouHMKa Ha TOK M 3aaaiTe Toka Ha psasaHe (PUI. B, C)
cnopen pebenvHata W TuNa_ MeTaneH martepuan, KOWTO
Bb3HamepsBate Aa otpexere. B TAB.3 e otpaseHa ckopocTTa Ha
psizaHe, cnopeq AebenuHata 3a matepuanu anyMUHWIA, Xensso n
CTOMaHa.

- HatucHetre u ortnycHeTe OyToHa Ha ropenkata KaTo mycHete
Bb3aAyLUHa cTpys (230 cekyHAW Bb3ayX 3a oxnaxaaHe).

- Perynupaiite, no Bpeme Ha Tasu hasa, HansraHeTo Ha Bbadyxa,
[0KaTo npoyeTeTe Ha MaHOMETbpa CTOMHOCTTa BbB Gapose “bar”,
KOSITO Ce U3ucKBa criopef uanonasaHara ropesnka (TAB. 2).

- HatucHerte Bbpxy GyToHa 3a Bb3ayX 1 NycHeTe Aa uanese Bbadyx OT
ropenkara. _

- Bwb3pencTBaiiTe BbpXy KOMYETO: APbMHETE Ha rope, 3a fja OTCTpaHuTe
6noku1paHeTo 1 3aBbpTeTe KOMNYeTo, 3a qaRerynwpaTe HansraHeTo o
nocoyexara ctonHocT 8 TEXHUYECKW JAHHW HA TOPENKATA.

- TpoyeTeTe M3nckBaLLaTa ce CTonMHocT (bar) Ha MaHoMeTbpa; ByTHeTe
KOMYeTo, 3a fja briokvpaTe perynmpaHeTo.

- OcraBeTe CMOHTAHHO [a MPUKIIOYM NOAABaHETO Ha Bb3gyllHaTa
CTpysi, 3a [ia yrecHUTe OTCTPaHsBaHETO Ha eBeHTyaneH KOHOEH3,
HaTpynaH no ropenkara.

BaxHo:

- KoHTaKTHO psidaHe (C HaKOHEYHUK Ha roperkaTa B KOHTaKT ¢ AeTanna
3a pAsaHe): NPUIOXMMO e Npu MakcumaneH Tok 40-50A (no-Bu1coku
CTOMHOCTM Ha Toka BOAAT [0 He3abaBHOTO paspyllaBaHe Ha
HaKOHEYHWK-ENEKTPOA-HOCaY Ha HaKOHEYHMKA).

- PsizaHe oT pascTosiHue (C AMCTaHLMOHEp, MOHTUPaH Ha ropenkara

®UT. M): npunoXxum e Npu Tok no-ronsim ot 35A;

Enektpoa W yabmkeH HaKOHEYHUK: NMPUNOXMMO € TaM, KbAeTo e

npeaBuaeHo.

Onepauus psasaHe (PUN. N).

- [lobnwkeTe HakoHEYHUKa Ha ropenkara Ao pbba Ha AeTarina (okono 2
mm), HaTucHeTe OyTOHa Ha roperkarta; cnef okono 1 cekyHaa
(npe,qsapMTeneH B'bS[J,yX) Ce nosny4yasa 3anariBaHeTo Ha nunoTHaTa
obra.

a3CTOAHWETO € afdeKBaTHO, nuroTHaTa Abra Cce NpexBbpns

He3abaBHO BbpXy A€Tauna, Npean3BrKBank brarta 3a psa3aHe.

I'IpemeCTeTe ropenkata Bbpxy MOBbLPXHOCTTA Ha pfAetauna no

AbJDKMHA Ha wuaeanHata nuMHUA 3a OoTpe3a C paBHOMEPHO

npegsuxeaHe.

- Harnacete ckopoctTa Ha psisaHe, cnopep, AebenvnHaTta u n3bpaHus

TOK, KaTo NpoBepuTe Aann nsnuiauiara abra ot AosiHaTta NOBbPXHOCT

Ha feTanna uma BepTukaneH HaknoH ot 5-10° B nocokara, obpaTtHa

Ha NocoKaTa Ha NPeABKBaHE Ha PSI3aHETO

MpekaneHo ronsiMoTo Pa3cTosiHWE ropenka-aeTann unu nuncara Ha

martepuan (kpai Ha psi3aHeTo) NpeAn3BuKBa He3abaBHO NpekbCBaHe

HagbraTa.

MpekbcBaHe Ha AbraTa (Ha psisaHe Unu NUNoTHaTa) ce nonyvasa npu

oTnyckaHe Ha byToHa Ha ropenkara.

MNpo6usane (PUT. O)

Korato ce Hanara u3BbpLIBAHETO Ha Ta3u OnepaLms Unu 3anoyBaHe Ha

pabota OT LieHTbpa Ha AeTauna, 3ananete ¢ HakroHeHa roperka u s

nocTaBeTe C NOCTENEHHO ABVXKEHWE BbB BEPTUKAITHO MONOKEHME.

- Tasn npoueaypa npefoTBpaTsiBa Bb3BpblLUaHe Ha Abrata WM
pasToneHy YacTuuM Aa MOBPEeAsiT OTBOpa Ha HaKOHeYHWKa, KaTo
HamansT 6bp30 OYHKLIMOHANHOCTTa My.

- MpobusaHe Ha deTaunu ¢ pebenvHa Oo 25% OT MakcuManHo
npefBuaeHaTa B raMata 3a U3nonseaxe, Moxe Aa 6bae U3BbpLIEHO
[MPEKTHO.
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7.NOAAPBXKA

A BHUMAHUE! NPEOMN OA U3BBLPLUBATE ONEPALMK NO

I'IOgﬂE"b)KKA YBEPETE CE, YE CUCTEMATA 3A TJIASMEHO
ITII;I!’E)KAE E U3rACEHA U U3KNIOYEHA OT ENEKTPUYECKATA

OBMKHOBEHA NOOAOPBHXKA
ONEPALUUUTE MO OBUKHOBEHATA MNOOAOPBXKA MOIAT OA
BEbAAT U3BBLPLUEHM OT ONEPATOPA.

FOPENKA (DU P)

TMeproanyHo, cnopep YecTotara Ha ynotpe6a unm nosisara Ha aedexti

B OTPE3a, NPOBepsiBaiiTe CbCTOSHUETO HA U3HOCEHOCT Ha CbOTBETHUTE

YacTy Ha ropernkaTa, OTHacsILLM ce Ao Nna3meHata gbra.

1- Huc'rauuuouep.

onmeHeTe ro, ako e 1epopMm1paH 1N NOKPUT C LUNaka, 4oTam Ye Aa
npaBu HEBb3MOXHO MPaBUTHOTO NOAABLPXKAHE HA MONOXKEHNETO Ha
roperikara (pascTosiH1e ¥ NepneHANKYNSIPHOCT).

2- Hocay 3a HaKOHeuYHMKa.

Pa3aBuiite ro pb4HO OT rnaBaTa Ha ropernkara. MaBbplueTte akypaTHO
noYncTBaHe MNM ro MOAMEHeTe, ako € rfoBpefeH (M3rapsHus,
fecopmaumn unu nykHatuHm). [poBepete LenocTta Ha ropHUst
MeTarleH CeKTop (MexaHn3ma 3a 6e30nacHOCT Ha ropernkara).

3- HakoHeuHuK.

MpoBepeTe cTeneHTa Ha UBHOCEHOCT Ha OTBOpA 3a NPeM1HaBaHe Ha
nnasvMeHara Abra, Ha BbTPeLUHaTa U BbHLIHATA MOBLPXHOCT. AKO
OTBOPBLT CE OKaXke Pa3LUMPEH CMPsIMO OPUTMHANHUS AMaMeTbp Unu
AedopMmupaH, MoAMEHETE HakKOHEeYHUKa. AKO MOBBPXHOCTUTE ce
oKaXaT CUIHO OKCUAMPAHU, MOYUCTETE M C (PMHA LLIKYPKa.

4- MpbCTeH Ha pa3npeAenuTens 3a Bb3ayX.

MpoBepeTe, Aanu HIMa U3rapsiHASt W MYKHATUHW UK Aanu He ca
3anyLUeHy OTBOpUTE 3a NpeMiHaBaHe Ha Bbaayxa. AKo e NoBpeaeH,
nogMeHerte ro HesabasHo.

5- EnekTpoga.

MoameHeTe enekTpoaa, korato AbNGoYMHaTa Ha Kpatepa, KOWTo ce
0Q61;;aaysa Ha eMVCHOHHaTa NoBbPXHOCTTA, € okono 1,5 mm (PUT. Q,

6- chmyc Ha roperkara, ApbXka v kaben.

OBKKHOBEHO TE3U KOMMOHEHTU He ce HyxgasT oT ocobeHa

NoAAPBXKA, OCBEH NEPUOANYHA UHCMEKLWS U aKypaTHO MOYUCTBaHE,

KOeTO TpsibBa Aa ce M3BbPLUM 6e3 Ja ce MonaBaT pa3TBOPUTENMN OT

KaKBOTO M fAa e ecTecTBO. AKO Ce OTKPUAT YBpexAaHus Ha

usonayusita KaTto CYYNBaHWs, NYKHATUHU, W3rapsiHus WUnm

pasxyiabbBaHe Ha enekTpuYeckuTe NPOBOAHNLM, ropenkaTa He Moxe
a Obge M3non3BaHa 3aHanpen, Tbii KaTo U3UCKBaHWATA 3a
€30MaCHOCT He Ca y/I0BNETBOPEHMU.

B To3u cnyyan noripaskata (M3BbHpeaHa NOAAPbLXKA) He MOXeE Aa

6b/e HanpaseHa Ha MACTO, a TpAbBa Aa Ce N3BbPLUN OT NULIEH3NPaH

LEHTbp 3a TeXHW4Yecko OOCIyxBaHe, KOWTO € B CbCTOsHME [a

HanpaBu cneuuanHu npobu’ W TexXHWYeckn W3NUTaHWUs cnej

nonpaskara.

3a fa ce noaabpka U3npaeHa ropenkara v kabena e Heobxogumo Aa

Ce B3eMaT HSIKOM npeanasHn Mepku:

- He MOCTaBsiiTe B KOHTAKT roperikata C Harpetyt Ui HaxexeHu
YacTu.

- He noanaraiTe kabena Ha NPEKOMEPHO U3AbPRBaHe.

- He Nno3BorsiBaiTe kabenbT fja NpeM1HaBa no OCTPU U PEXEeLLM bImn

1Ny abpasvBHY MOBLPXHOCTH.

cbbepete kabena Ha paBHW CnUpanu, ako AbKMHAaTa My e fo-

ronsiMa oT Heo6XoAMMOTO.

- He NpeMuHaBaWTE C HUKaKBO CPEACTBO BbpXy kabenma u He ro

ThNyere.

BHumaHue.

- MNpean fga wsBbplUBaTe KakBaTo M [a € MaHWnynauus Bbpxy
roperikata, ocTaeeTe si la Ce OXJlagu, NoHe 3a LANoTO Bpeme Ha
noaasaHe Ha Bb3ayx 3a oxnaxaaHe "post-aria”

- C u3knoYeHne Ha 0cobeHu cryyaun, NpenopbyuTenHo e fa ce

NoAMeHs! eNeKTpoaa U HakoHEYHNKa eAHOBPEMEHHO.

CnasBaiiTe pefa Ha MOHTWpaHe Ha KOMMOHEHTUTe Ha ropenkara

go6paTeH9npﬂM0 pa3srnobsaBaHeTo).

HUMaBaiiTe, Aanu NPbCTEHa Ha pa3snpefenuTens € MOHTUPaH OT

npaBunHaTa cTpaHa. .
OHTVpaiiTe OTHOBO HOCa4a Ha HaKOHEeYHMKa KaTo ro 3aBueTe Jokpan

LUHO C NTEK HaTUCK. B

- B HMKaKkbB Cryyal He MOHTUpaiTe Hocaya Ha HakoHeuHuka 6e3
npeABapuTenio fAa CTe MOHTVpPanu enekTpoaa, NpbCTeHa Ha
B]asnpe,qg;nmenﬂ W HaKOHEYHWKa.

- Wabsreante pa AbpxuTe, KOrato He € Heobxoaumo, 3ananeHa
nUNoTHaTa Abra BbB Bb3AyXa, C Lien Ja He yBennyasa 3axabsiBaHeTo
Ha enexkTpoaa, Andysopa N HaKoHEYHMKa. .

- He 3aTtsiraiiTe enekTpoaa npekaneHo CUIHo, Thii kaTo puckyBsaTte Aa

nospeauTe ropernkara.

HaBpeMeHHOTO 1 NpaBWUIIHOTO W3BbPLUBAHE Ha KOHTPOMHUTE

npoLieaypu BbpXy KOHCYMaTVBWTE Ha roperikaTa ca OT XWU3HEHO BaHO

3HayeHne 3a BesonacHocTTa U (hYHKLMOHANHOCTTa Ha cucTemara 3a
psisaHe.

- AKO Ce OTKPUAT YBpeXOaHWsi Ha wu3onauusita Kato CuymnBaHWs,

NyKHATUHW, U3rapaHus unu pasxnabBaHe Ha enekTpuyeckute
NPOBOAHULIM, FopenkaTa He MoXe a 6be u3nonasaHa 3aHanpes, Tbin
KaTO M3MCKBAHKSITa 3@ 6E30MACHOCT He Ca Y/0BMNETBOPEHN.
B T031 criyyai nonpaskata (M3BbHpeAHA NogApbkka) He Moxe aa
6bae HanpaBeHa Ha MSCTO, a TpsIbBa a Ce M3BLPLUN OT NULIEH3NPaH
LeHTbp 3a TEexXHUYecko oOCMyXBaHe, KOWTO € B CbCTOsHME Aa
HanpaBu cneuuanHu npobu W TEeXHUYECKU W3NUTaHUs cnej
nonpaskara.

DUNTHLP 3a CrbCTeH BL3AyX (PUI. L)

- OUNTLPBLT e CHabAEH C aBTOMATUYHO U3XBbPIISIHE Ha KOHAEH3a, BCEKU
MbT KOraTo Ce U3KIM4YN CBbP3BaAHETO Ha JIMHNATA 3a CrbCTEH Bb3ayX.

- MepuoanyHO MHCNeKTUpanTe UNTbpa; ako ce Habnogaea Hanuune

Ha BOAa B YallkaTa, MOXe [a Ce M3BbPLUM PBYHO NOYMCTBaHe KaTo
ByTHETe Harope CbeAMHEHNETO 3a U3NPa3BaHe.

- Ako (hunTpupaLus NaTpoH e CUMHO 3aMbpceH, HeobxoauMo e Aa ce
noameHu, 3agace naberHat npekoMepHu aaryGM.

M3BBbHPEAOHM ONEPALIMM NO NOOOPBXKA
M3BBLHPEOHWN OMEPALMKU NO PBXKA TPABBA OA CE
N3BBLPLUBAT EQJUHCTBEHO OT EKCIEPTEH U KBATIUOGULIMPAH
NEPCOHAIN B OBJIACTTA HA ENIEKTPO-MEXAHUKATA.

A BHUMAHMUE! NPEOU OA CBANIUTE NAHENIUTE HA

MALLUUHATA U CTUTHETE O HEMHATA BbTPELLHA YACT,
YBEPETE CE, MALLIMHATA E U3FACEHA W U3KMIOYEHA OT
3AXPAHBALLATA MPEXA.

Hsikon KOHTponHM pa6oTn, M3BLP noa Hamnp BbB
BbTpeLLHAaTa YacT Ha MaluMHaTa, MoraT Aa npeAu3BUKaT CEPMOo3eH
TOKOB yAap, MOpoAeH OT AUPEKTHUA KOHTaKT € 4acTu nog
HanpexeHue.

- lMNepuoaunyHo v ¢ YecToTa, 3aBucella OT ynotpebara 1 Hanu4neTo Ha
npax B paboTHaTa cpefa, nposepsiBaiiTe BbTpellHaTa 4YacT Ha
MaliMHaTa M MoYucTBaWTe npaxa, KOWTO Ce e HaTpynam BbpXy
TpaHcdopmaTopa, TOKOM3NpaBUTENsi, UHAYKTUBHOTO
CbMPOTUBIIEHNE,  CbMPOTUBNEHUSTA, MOCPEACTBOM CTPysl CyX
CrbCTeH Bbaayx (max 10 bar).

- W3bsireaiiTe fa Haco4yBaTe CTpysTa CbC CrbCTEH Bb3AyX BbpXY

eNeKTPOHHUTE MnaTku, 3a TAXHOTO MoYncTBaHe TpsibBa Aa

npeaBuaMTe MHOTO MeKa YeTka unuM cneuuanHu 3a ToBa
23TBOPUTENN.
PV NOYMCTBAHETO NPOBEPETE, AANN ENEKTPUYECKUTE CbeANHEHNS ca
ﬁoSpe 3aTerHaTu u aanv usonaLusTa Ha kabenuTe He e noBpedeHa.
poBepeTe LENoCTTa W HenponycknueocTTa Ha Tpbbute un

CbeaVHeHUsATa Ha CcTeMaTa 3a CrbCTEH Bb3ayX.

- B kpas Ha Te3u onepaumm nocTaseTe OTHOBO faHenuTe Ha MalunHaTa
KaTo 3aTerHeTe Aokpait puKCUpaLLnNTe BUHTOBE.

- B HMKakbB cnyyal He W3BbpLUBaWTe ornepauuu Mo psizaHe npu
OTBOpEHa MalLHa.

8.0TKPUBAHE HA MOBPEQU

B CNYYAN HA HEYOOBJIETBOPUTENHO ®YHKLIMOHUPAHE U

I'IPE%VI %A HAMPABUTE MO-CUCTEMATUYHA NPOBEPKA NN [%I,A

CE_OBbPHETE KbM CEPBWU3HUA LIEHTBHP, MNMPOBEPETE

CNEOHUTE HELLA:

- [lanu He cBeTW XXbnTaTa MHAVKATOPHA Namna, KOATO CUrHanManpa 3a
BKITIOYBAHE Ha TepMuyHaTa 3alumTa OT CBPbXHaMNpexeHue unu no-
HVCKO OT HOPMAaITHOTO HaNpPeXeHWe UIN KbCO CbeAVHEHNE.

- YBepere ce, fganM € CNaseHO HOMWHANHOTO OTHOLIEeHWe Ha
npekbCcBaHe; B CMyyail Ha 3a4eNCTBaHe Ha TepMocTaTUYHaTa 3almTa,
n3yakante ecTeCTBEHOTO OXNaxJaHe Ha MaluuHaTa, npoBepeTte

YHKLMOHANHOCTTa Ha BEHTUNaTopa. .

- TlpoBepeTe HanpexeHNeTo Ha NMHKUSTA: aKo CTOMHOCTTa € NpekaneHo

BMCOKa WU NpekarieHo H1Ccka, MallmHaTta ocTasa briokpaHa.

lNpoBepeTe, Aani HAMa KbCO CbeAMHEHE Ha M3X0Aa Ha MaluMHaTa: B

TO3U CRy4avi NpUCTbIeTe KbM OTCTPaHsBaHETO Ha npobrema.

MpoBepeTe, fJanu CBbp3BaHWsiTa B CuUCTemMara 3a psisaHe ca

M3BbPLUEHN NPaBUITHO, 0COBEHO Aani € eheKTUBHO CBbP3BaHETO Ha

LmnKaTa Ha 3amacsaBalLus kaben c aetaiina, aa 6vae 6e3 nsonupaium

martepuvanu (Hanp. Jlakose).

HAW-YECTO CPELLAHU OE®EKTUHA OTPE3A

Mpu onepauun no psisaHe moraT fAa ce nony4yar AedekT npu
U3MbIHEHNETO, KOUTO OOMKHOBEHO He ce AbiikaTl Ha aHoManuu BbB
YHKLMOHMPAHETO Ha cucTemata, a Ha [ApYru onepaTUBHU acnekTn
Karo:

a-HepgocTaTb4yHO NpOHMKBaHe UMK NpeKoMepHO obGpa3yBaHe Ha
wnaka:
- [pekaneHo BMCOKa CKOPOCT Ha psisaHe.
- [pekaneHo HaknoHeHa ropenka.
- MHoro ronsima ae6envHa Ha AeTanna unm npekaneHo HUChK TOK Ha
si3aHe.
- HeapekBaTHO HarnsraHe Unu KanauMTeT Ha CrbCTEHNS Bb3ayX.
- 3axabeH enekTpoz Unv HAKOHEYHWK Ha roperkara.
- Henopxopasi BpbX Ha HOCa4a Ha HAKOHEYHMKa.
b-HeochllecTBeHO NpexBbLPsiHe Ha AbraTa Ha pA3aHe:
- 3axabeH enekTpoa.
- JloLL KOHTAKT Ha knemaTa Ha U3XoaHws kaben.
c-lNpekbCcBaHe Ha AbraTa Ha psizaHe:
- TlpekaneHo H1Cka CKOpOCT Ha psizaHe. .
- [pekaneHo ronsiMo pascTosiHue Mexay ropenka-aeTann.
- 3axabeH enekTpop.
- Hameca Ha HsKOost OT 3aluTUTe.
d-HaknoHeH oTpe3 (He nepneHANKYNsapeH):
- HenpaBunHo nonoxeHue Ha ropenkara.
- AcvmeTpuyHO 3axabsiBaHe Ha OTBOpa Ha HaKOHeYHWKa w/vnu
HernpaBUITHO MOHTVPAHE Ha KOMMOHEHTUTE Ha roperkara.
-_HecbotBeTcTBAaLLO HANsAraHe Ha Bbaayxa.
e-lMpekomepHo 3a Ha HaKo
- TlpekaneHo HACKO HansraHe Ha Bbagyxa.
- 3ambpceH Bb3ayX (BMaXHOCT-Macro).
- [MoBpeaeH Hocay Ha HaKOHEYHMKA.
- [NpekoMepeH 6poii 3ananBaHWs Ha NUNOTHaTa bra BbB Bbaadyxa.
- TpekaneHa CKOPOCT C BpblaHe Ha Pa3ToneHu YacTULW BbpXy
KOMMOHEHTUTE Ha roperkara.

uneneKkrpoaa:
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Mains voltage:
Tensione di linea:

Tension de ligne: Tensiunea prizei de alimentare: s\
Netzspannung: Napiecie linii: @
Netspanning: Napajeci napéti:

Tension de alimentacion: Napdjacie napatie:

Tens&o da linha: Napetost linije:

Netspaending: Napon linije:

Virtajannite:
Nettspenning:
Natspanning:
quh gramhs‘:
Taon ypappng:

Liinipi

Other possibilities for double voltages

Altri abbinamenti a due tensioni di linea

D’autres possibilites a deux tensions de ligne
Weitere Méglichkeiten unter zwei Spannungen
Andere combinaties van twee netspanningen
Otras posibilidades en doble tension

Outras combinagdes a duas tensdes de linha.
Andre muligheder for dobbelt spaending

Muut mahdollisuudet kaksinkertaista jannitetta varten
Andre muligheter til doble spenninger

Andra mﬁ;\ligheter med dubbelspénning

Avdpa pnAuynetep ped SuPReroivivy

[pyrve coyeTaHusi C ABYMSI HAMPSHKEHWUSIMU NAHWAN.

Linijos jtampa:

nge:

LTnijas spriegums:
Hanpe)KeHme Ha nuHuaTa:

HanpsixeHne nuHum:
Tapvezeték feszliltsége:

A tapvezeték egyéb kétfeszliltségli parositasai.

Tensiunea prizei de alimentare:

combinatii diverse cu doua tensiuni corespunzatoare
rizei de alimentare
ozostate podtaczenia o dwoch napigciach linii

Jina piifazeni dvéma napajecim napetim

Iné priradenia dvom napdjacim napatiam

Drugi priklju¢ki za dvosmerno napetost linije.

Ostala spajanja na dva napona linije.

Kiti dvejopos jtampos deriniai.

Teised tarvikud kahepingelise liini korral

Citi savienojumi pie diviem Iinijas spriegumiem

[pyrv cbeauHeHsi Npy ABe HaNpPeXeHWsi B IMHUsATa
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FIG.1 400V 230V

(380V - 415V) (220V - 240V)
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7A5.1 [N (1]

PLASMA CUTTING TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SISTEMA DI TAGLIO PLASMA

oo | = | T |=
I, max (A) | 230V 400V 230V 400V mm?® kg
50A T16A T10A 16A 16A 6 60
70A T25A | T16A 32A 16A 10 80
115A T40A | T25A 64A 32A 16 95
160A T40A T25A 64A 32A 25 135

2 fIN (N

TORCH TECHNICAL DATA - DATI TECNICI TORCIA

MODEL [F VOLTAGE CLASS : 500V
o GAS SUPPLY: COMPRESSED AIR
|2 max (A) IZ (A) X (/o) AIR PRESSURE FLOW RATE
(bar) (1/min) O mm
50A 50A 35% 5 115 0.9
70A 70A 30% 5 150 1
115-160A| 150A 60% 5 190 1.3

mm 3 4 56 7 8 9 1011 1213 141516 18 20 8

I2 max = 150A

< 1/4 3/8 1/2 5/8 3/4 7/8 1 1-18 1-1/4 inches
E i T T T T T
g

: 280
7 \&
6 ik {240

ALy

5 (AL) i 200

NS T TRRY i 160
4 {FE)
3 [T Nz SRS H 120

INOX I

2 GRS 80
1 b 140
0 foa Sy = E
mmeé 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 2

TAB.3 Al[ﬂ:ﬂ]] CUTTING RATE DIAGRAM - DIAGRAMMA VELOCITA’ DI TAGLIO
l2 max = 70A E Il2 max = 115A
§ 1/8 174 3/8 172 5/8 3/4 inche ! § 1/8 1/4 3/18 1/2 5/8 3/4 7/8 1 1" 1" inches
| = : : ! T | “ 7

40 | 160 ! 3.1 H 120
36 ‘\ @ 140 ! 2.8 : ﬁ‘ 100
3.2 \\\ 120 : 25 Vi 1
SRR\ ARCE w L RN e
RN NS 8 ; 16 N (o) 60
16 AN NG -/ 60 ! 13 :\1 e “
12 SN 40 ' 1.0 N -

o4 e L e ! 08 Sl e

-118 -




) . (GB) GUARANTEE _
The manufacturer guarantees Proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality of
materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under
guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, -as decreed, machines considered as
consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied
by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer
declines any liability for all direct or indirect damages. GARANZIA

La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle ma_cch(lne e siimpegna 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. Gliinconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre
sideclina ogni responsabilita per tuttii danni diretti ed indiretti.

(F) GARANTIE

Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une mauvaise qualité de
matériel ou d'un défaut de fabrication durant une genode 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 expédiees en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception & cette regle les machines considérées comme
biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il
est accompagné de la preuve d'achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont
exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.
. . ) . . : ~ (D) GEWAHRLEISTUNG _ ) ) )

Der Hersteller ibernimmt die Gewéhrleistung fir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund
schlechterMaterlalcwalltat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt
der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, muB3 dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per
FRACHTNACHNACHNAME wieder zurlickgesendet. Von den Relgelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Européischen 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 giiltig, wenn ihm der Kassenbon
oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewéhrlglst_un& bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachléassiger Behandlung oder aufgrund von
Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fur direkte und indirekte Scréadegilﬁgﬁ%(ﬂlossen.

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 ma% ina, comprobada en el
certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, segun
cuanto establecido, las maquinas o‘ue se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE solo si han sido vendidas en los estados miembros
de la UE. El certificado de garantia tiene validez sdlo si esta acompanado deresguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion,
modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina ctg[l\%lfﬁgﬁiponsablhdad portodos los dafios directos e indirectos.

A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das méquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicao das pegas que porventura se
deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricacao 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 serao devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao
excepgao, a quanto estabelecido, as maquinas que sao 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 utilizag&o impropria, adulteragao ou descuido, sao excluidos da garantia. Para alem disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para
todos os danos directos e indirectos.
(NL) GARANTIE

De fabrikant is %aram 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 bedr&fstelllnﬁ van de machine, bevestigd op het
certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTE BESTEMMELING teruggestuurd
worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen’indien ze
verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale recu of van het ontvangstbewijs. De
inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle
rechtstreekse en onrechtstreekse schade.
DK) GARANTI

Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe
materialekvalitet eller fabrikationsfejl i lobet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i
garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EQF
udgor fprbrugs oder, men kun pa betingelse af at de salges i EU-landene. Garantibeviset er kun %yldigt, hvis der vedlaegge$ en kassebon eller fragtpapirer.
Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadesleshed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle
direkte og indirekte skader. KUU

SF) TA
Valmistusyritys takaa koneiden hyvén toimivuuden seka huolehtii huonolaa(t_uisgn materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi
kuukauden sisalla koneen kayttoonottopaivasta, mika_ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myos takuussa olevat, on lahetettdvda LAHETTAJAN
KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan’ VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat
kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myyddan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty
verotuskuitti“tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkéaytostd, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Liséksi yritys kieltaytyy
ottamasta vastuuta kaikista valittomisté tai valillisista vaurioista.

N) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & ugfpre gratis bytte av deler som blir adelagt p& grunn av en darlig kvalitet i materialer eller
konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 méneder fra maskinens igangsetting, T overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lopet av
garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilherer forbrukningsvarer ifelge
europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldl? kun sammen med kvmenng eller leveringsblankett. Feil som
oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garangn. Dés‘{s#t:'r\}_frrlwer seg selskapetaltansvar for alle direkte og indirekte skader.

Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénderdp.%.__a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12
manader efter idriftsdttningen av maskinen, som ska sté/rkas ay intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de técks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT,
och kommer att skickas tillbaka P. MOTTAGABENS SEKOSTNAD. Ett unda)tzég fran detta utgors av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-
direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemsldnder. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem
som beror pa felaktig anvéndning, &verkan eller vardsléshet técks inte av agan'ln.él}lwm?ﬁen franséger sig aven allt ansvar for direkt och indirekt skada.

H KQTOOKEUAOTIKH £TAIPIO EYYUATAI TNV KAAR AEITOUPYIT TWV UNXAVWV Kal DEGUEUETAI VO EKTEAECEI DWPEAV TNV AVTIKATAOTAON TUNUATWY OE TTEPITITWOT PBOPAG TOUG
€EQITIAG KAKNG TTOIOTNTAG, UAIKOU 1 EAATTWHATWY KATAGKEUNG, EVTOG 12 Unvwv atmo Tnv nuepopnvia BEang ot Asitoy Hag TOU UNXavnuarog empBeBaiwpévn aIro 16
TIOTOTIOINTIKO. Tahhjaxuvnumg TIOU ETNIOTPEPQVTAI, AKOUA KAl Qv ival o€ eyyunan, B8a ateAvovtal XQPIZ ENIBAPYNZH kai 8a emioTpe@ovtal e £20da [TAHPQTEA
STON NPOOPIZMO. E¢dipoUyTal aTrd Ta OpICOEVA T UNXAVAKOTA TTOU ATTOTEAOUY KATAVOAWTIKA ayaBd cUUQWVA UE TNV UpwTTaikA odnyia 1999/44/EC pévo av
TwAoUVTal o€ KpATN PEAN T EE. To maToTmoinTIKG £yyunang IoXUel OVO av CUVOSEUETA ATTO ETTIONKN ATTOOEIEN TT/ npwel-lng N amodEIEn nqggAuBn . Evdexopeva
TpoBARUATA OPEINOHEVT OE KOKN XPrioN, TIapaTmoinan i apéAgia, GTToKAgiovTal atro Ty eyyUnaon. ATToppiTrTeTal, £1Ti0NG, kaBe e06UVN yia OTTOINOATTOTE é)\uﬁn apeonn

£ppean
RU) FAPAHTUA .

KomnaHusi-npousBoguTens rapaHTUpyeT XOpoluyl paBoTy MaluWMHHOTO O06opyAoBaHMs M 06sidyeTcsi GecnnaTHO MPOM3BECTU 3aMeHy YacTel, MMerLuX
HEWNCNPaBHOCTH, SIBUBLUMECS CIIEACTBMEM MIIOXOI0 Ka4yecTBa Marepuana unu 4eeKToB NPOU3BOACTBA, B TEHEHUN 12 MeCsLEB C AaTbl Nycka B aKCnnyaTtauuio
MalLUMHHOTO 060pyAOBaHMS! n%omaaneuuom Ha_cepTudmkarte. BosspalleHHoe oGoWElgaaHme, [laxe HaxofsLLeecs noA AeUCTBUEM rapaHTUM, JOMKHO ObiTb
HanpaBneHo Ha ycriosusix [TOPTO ®PAHKO u Gynet Bo3spauleHo B YKASAHHOE 'TO. 13 OroBOPEHHOrO Bblllie UCKIOYAeTCst MallMHHOe 0bopyaoBaHue,
cuuTaloLLeecst ToBapamu NoTPebneHus:, B COOTBETCTBUM C eBponeickoil AupekTneoii 1999/44/EC, Tonbko B TOM Criy4ae, €Cnv OHU Bbini NpoaaHsk! B rocyaapcTaax,
Bxoaswmx B EC. TapaHTUiHbIN CepTU(MKAT CYMTAEeTCst [OeMCTBUTENbHLIM TONMbKO MPU  YCMOBMM, YTO “K HEMy MpUNaraeTcs TOBapHbIM YeK unu
TOBapOCONPOBOAUTENBHAS HaknaaHas. HemcnpaBHOCTY, BO3HUKLLVE 13-33 HENPABUIBLHOTO UCMOMNb30BAHMS, MOPYW U HEBPEXHOTO ODPALLEHNS, HE NOKPLIBAIOTCS
[feiicTB1eM rapaHTuu. [JononHUTENbLHO NPON3BOAUTENb CHUMAET C cebs m?lﬁ roo;r;fﬂs,egr—cocm 3a Kakor-nbo NPSIMON NN HENPAMOWN YLLEPD.

A ﬁ;yér}é cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerli lizemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz min6ségébol
valamint gyartasi hibahol erednek aE%\?ﬁ zembe helyezésének a blzorglai szerintigazolhat6 ngﬁ]lato. szamitott 12 honapon belul. A cserelendo alkatrészeket még a
jotallas keretében is BERMENTES ell visszakuldeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevohoz kiszallitva, Kivételt képeznek e szabaly alol azon gépek, melyek
az Eurdpai Uni6 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mindsuinek, s az EU tagorszagaiban kerultek értékesitésre. A jotallas csak a blokki
igazolas illetve szallitélevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszeri hasznalatbdl, meq(rgngalasbpl ifetve nem megfelelé gondossaggal vald kezelésbol
eredé rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemd felﬂc())sse%/il}léiil\aﬁ mindenkozvetlen és kozvetett karért.

Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuiréa gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitétii scadente a
materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de |a ¢ atagunenl n 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 insotitde 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 toaée daug%%pRroA\ﬁ)gaf directsiindirect.
Producent gwarantuje prawidiowe funkcjonowanie urzadzen i zobowiazuje sie do bezptatnej wymianypzssci, ktére zepsujq sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub
wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancgl. nzadzenlaé)rzeslane do Producenta, réwniez w okresie
warancjl, nalezy wystac na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrocone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sa te urzadzenia,
tore sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wylacznie, jezeli zostaly sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta
gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezéli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci w;kmkajace zZ meprawndloyvegq uzytkowania, naruszenia lub
niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie sZkody posrednie i bezposrednie.
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CZ) ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost st,ro;ﬂ azavazuje se provést bezplatnou vy[né,zm_d il opotfebovanych z diivodu $patné kvality materialu a nasledkem konstrukénich
vad.do 12 mésicu od data uvedeni stroje do proyozu, uvedeného na zarucnim listé, Vracené stroje a to i v zarucni dobé "musi byt odeslany se ZAPLACENYM
POSTOVNYM abudou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi ve/]lmku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES
Bouze za predpokladu, Ze byly prodany v clenskych statech EU. Zaruéni list ma plafnost pouzé v pfipadé, zede predloZen spolu s uctenkou nebo dodacim listem.
oruchy v&/pg/vapa z nespravneho pouziti, umysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpoveédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a
O

neprime skody. (SK) ZARUKA

Vyrobca ruéi za spravnu ¢innost strojov a zavéazuje sa vykonat’ beﬁ)latynu v{/me,nugielovp{mtrebovanych zdévodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych
vad do 12 mesiacov o% atumy uvedenia stroja do pre\fdzk%uve neho na zaru¢nom liste, Vratene stroje a toiv podmienkach zarucnej doby musia byt odoslané
s0 ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadaéqce do spotrebného majetku vzmlysle
smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, ze boli ﬁredang_ v clenskych tatoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked je prediozeny spolu s Uétenkou alebo
dodacim listom. Poruph{ vyplyvajuce z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatoCne;j starostlivosti nespadaju do Zaruky. Zodpovednost sa
dalejnevztahuje na vsetky priame i nepriame skody. GARANCIJA

Proizvajalec ;agotavl]la pravilno delovanje stroiev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak
pri proizvodnji v roku 12’ mesecev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi ce zanjle Sevelja garancg_a, {(e_treba goslatl do proizvajalca
na stroske sfranke in bodo na stroske stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema so stroji, ki so del potrosnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC 'le Ce so bili
prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko pot_rdlloae veljavno le, Ce sta mu prilozena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepraviine uporabe,
posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec za\gaczﬁgg&o&ﬁ? zavse neposredne in posredne poskodbe.

Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su oSteéeni zbog loSe kvalitete materj{'ala i zbq%tvornirijkih.greégka, u
roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako sugod arancijom, moraju biti poslani bez pla¢anja troskova
%I’I]BVOZE.L]ZHImka.SU strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama clanicama EU-a.
arantni list vrijedi samo akog& popracen racunom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrsenih na stroju il nemara nisu
pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornoslt_l_lga S\gAz}{ivrﬁalldrElzravne Stete
Gamintojas garantuoja ngpriekaiétingazlrenginip veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos
kokybés ar dél konstrukcijos defekty 1 ménesmlalkotarpge nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta {)aiyméjlmu. razinami ren%nlal, net ir galiojant
ga[anli{';i, turi bati siunciami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO IéSomis. ISimtj auksciau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva
gali bati laikomi plataus vartojimo prekemis bei yra parduodami tik ES salxse. Garantinis paéymejlmas galioja tik tuo atveju, jei yra Icgdlmas fiskalinio ¢ekio arba
pristatymo dokumento. { arantl{q néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priézidra. Gamintojas taip pat atsiriboja
nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius. (EE) GARANTI
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 toestatud kuupaevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata uUD
POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJATASUDA. N.agu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi
1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult_siis, kui muudud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi
kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei holma riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale
selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest. LV) GARANTIJA

RaZotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas no(mairth detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu dé| 12
meénesu laika kops sertifikata noradita masinas eks&luatacgas sakuma datuma. Atpakal nosatamas masinas, pat to garantle(as laika, irjanosata saskana ar FRANKO-
OSTA noteikumiem un razotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Elropas direktivu 7999/44/EC tiek
uzskatitas par patérina preci, bet tikai'gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir speka tikai kopa ar kases Ceku vai pavadzimi. Garantija
neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmantoSanas, noteikumu néievérosanas vai nolaidibas dé|. Turklat, Saja gadijuma razotajs nonem
jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaudéjumiem.

(BG) TFAPAHUMSA

dupmata npou3BOAMTEN rapaHTupa 3a [o6pOTO (hyHKUMOHMPaHe Ha MallMHUTE W Ce 3aAb/hkaBa [a U3BbLPLUM GE3NnaTtHO NoaMsiHaTa Ha YacTu, KOUTO ca ce
NoBpeauny, 3apafy HekayecTBEeH matepuasn unu Npon3BOACTBEHM AedekTu, o 12 Meceua OT [aTara Ha nyckaHe B AENCTB/AE HA MaluvHaTa, ﬂ,on(asaua c
rapaHLoHHa kapTa. BbpHaTuTe MallmHW, JOpU U B rapaHuust, Tpsibea Aa 6baart uanpatenu cbe 3ATMNJIATEH NMPEBO3 1 Lwe 6baaT BbpHaTU C HANOXEH MNATEX.
C M3KINIOYEHNE Ha MaLLHITE, KOUTO CE CHMTAT 3a ABMKMMO MMYLLLECTBO 3@ NOCTOSIHHO MOMn3BaHe, KakTo e yCTaHOBEeHO OT eBponeiickaTa aupektunea 1999/44/EC,
CaMO aKko MalUVHUTE ca NPOAABaHN B CTPaHM YNeHKM Ha EBpOrienckis Cbio3. [apaHUMOHHaTa kapTa e BaringHa, Camo ako e npuapyxeHa oT (uckaneH 6oH unu
pa3nucka 3a JocTaBka. HepeqHOCTUTe, NPON3TUYALLM OT NOLIA ynoTpeba unm HEBGPEXHOCT, Ca U3KITIoYeHU OT rapaHumusTa. OCBEH ToBa Ce OTKIOHsIBA BCAKAKBa
OTIOBOPHOCT 3a IVPEKTHU I UHAMPEKTHU LEeTU.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE SF TAKUUTODISTUS CZ ZARUCNILIST
I CERTIFICATO DI GARANZIA N GARANTIBEVIS SK ZARUCNY LIST
F  CERTIFICAT DE GARANTIE S GARANTISEDEL S| CERTIFICAT GARANCIJE
D GARANTIEKARTE GR TIIZTOIIOHTIKO EITTHZHX® HR GARANTNI LIST _ 3
E  CERTIFICADO DE GARANTIA RU TAPAHTUWHbLIN CEPTUDUKAT LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
P CERTIFICADO DE GARANTIA H GARANCIALEVEL EE GARANTIISERTIFIKAAT _
NL GARANTIEBEWIJS RO CERTIFICAT DE GARANTIE LV GARANTIJAS SERTIFIKATS
DK GARANTIBEVIS PL CERTYFIKAT GWARANCJI BG TAPAHLIMOHHA KAPTA

" GB Date of buying - I Data di acquisto - F Date d'achat - D Kauftdatum
MOD./MONT/Mof./ URLAP/MUDEL / MOLEN / St/ Br. E Fecha de compra - P Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kebsdato

SF Ostopéivaméaara N Innkjopsdato - S Inképsdatum - GR Hpepopnvia ayopde.
RU [lata npogaxu - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - PL Data zakupu
CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakupenia - SI Datum nakupa - HR Datum kupnje

NR./APIOM/ E./ €./HOMEP: LT Pirkimo data - EE Ostu kuupaev - LV Pirk$anas datums - BG JATA HA NMOKYMKATA
GB Salescompany Name and Signature) RU WTAMNWMOAMMCL  (TOPFOBOrO MPEAMPUATMS)

| Ditta rivenditrice Timbro e Firma) H  Eladashelye (PecsétésAlairas)

F Revendeur Chachet etSignaturez| RO Reprezentantcomercial (Stampila si semnatura)

D  Handler Stempel und Unterschrift) PL Firmaodsprzedajaca (Piecze¢iPodpis)

E Vendedor Nombre y sello) CZ Prodejce Razitko a podpis)

P Revendedor Carimbo e Assinatura) SK Predajca Peciatka a podpis)

NL Verkoper Stempel en naam) S| Prodajno podjetje Zigin podpis)

DK Forhandler stempel 0% underskrift) HR Tvrtka prodavatelj Pecatipotpis)

SF  Jalleenmyyja Leima ja Allekirjoitus) LT Pardavéjas Antspaudas ir Parasas)

N Forhandler Stempel og underskrift) EE Edasimiigifirma Tempel ja allkiri)

S Aterforsaliare Stampel och Underskrift) Lv IzplétTtéE Zimogs un paraksts)

GR Katdotnpa mdknone  (2bpayida kat vmoypadr) BG TMNPOOABAY Mopnuc uMevar)

The product is in compliance with: At produktet er i overensstemmelse med: Proizvod je v skladu z:

Il prodotto & conforme a: Att produkten ar i dverensstammelse med: Proizvod Je u skladu sa:
Le produit est conforme aux To TTPoI6VEiVal KATOOKEUOOHEVO GUUPWVA HE TN: Produktas atitinka:

Die maschine entspricht: 3asBnsercs, YTo u3ienne CooTBETCTBYeT: Toode on kooskdlas:
Het produkt overeenkomstig de A termék megfelel a kdvetkezéknek: Izstradajums atbilst:

El producto es conforme as: Produsul este conform cu: MpoaykTbT oTroBaps Ha:

Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:
Vyrobok je v sulade so:
Vyrobek je ve shodé se:

O produto & conforme as:
At produktet er i overensstemmelse med:
Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:

DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN -
DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV - DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV -
DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - IRANYELV - DIRECTIVA - DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - IRANYELYV - DIRECTIVA -

DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICi -| DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI
DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - IUPEKTVUBA HA EC - DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - AUPEKTMBA HA EC
LVD 2006/95/EC + Amdt EMC 2004/108/EC + Amdt
STANDARD STANDARD
EN 60974-1 + Amdt. EN 60974-10 + Amdt.
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